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VSEOBECNE INFORMACE

«Tento navod byl zpracovan s maximalni pé¢i a pozornosti. Pfesto je mozné,
ze nektery idaj (nebo technicky parametr) je netiplny nebo chybny. Z toho
mohou vyplynout bez predchoziho upozornéni, jako dusledek aktualizace ,

pfipadné upravy specifikaci a udaju, které jsou v navodu uvedeny.
V pfipadé, Ze UZivatel ma potiZe nebo zjisti nepfesnosti, je laskavé
zadan, aby kontaktoval nasledujici oddéleni:

QUALITY ENGINEERING - ECS

Tento navod vcelku, ani jeho ¢ast nemohou byt reprodukovany bez
pisemného souhlasu spole¢nosti ECS S.p.A.»
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KAPITOLA 1

1. UVOD

Tento navod je ur€en operdtorim obrabécich stroji, na kterych se pouzivaji numerické
systémy:
ECS 1401D, 2401D a 2701D

Pti vyvoji tohoto navodu se vychazelo ze zdméru umoznit pouziti systému i operatorovi,
ktery ma jen vSeobecné znalosti 0 moznych funkcich numerického systému.

1.1 STRUKTURA NAVODU
Struktura navodu je nasledujici:

e Kapitola 2 popisuje tu ¢ast hardwaru CNC systému, ktera je z hlediska jeho ovladani
viditelna, tj. obrazovku a klavesnici. Jinymi slovy popisuje “Panel operatora”. Jsou zde
tedy pfedvedeny rizné ovladaci a kontrolni prvky a ke kazdému z nich vysvétlena jeho
funkce.

e Kapitola 3 popisuje interface (uzivatelské rozhrani mezi strojem a operatorem)

e Tato kapitola ukazuje tzv. Oblasti, do nichZ je monitor rozdélen a popisuje metodiku jak
aktivovat a prochazet jednotlivd menu a ptislusna okna.

e Kapitoly 4 +~ 11 popisuji jednotlivé funkce a v ramci kazdé funkce rtizna menu a okna s
nimi souvisejici. Popis je Gplny, ale omezen vyhradné na aktivované menu.

e Kapitoly 12 + 16 popisuji naopak funkéni postupy jak ovladat se stanovenou posloupnosti
ovladaci prvky systému.

e Popis je predevSim sméfovan ke zdiraznéni posloupnosti postupti a ke zdaraznéni
omezeni, vazeb a moznosti CNC systému s tim, ze u specifickych zasahti se odvolava na
Kap. 4 ~11.

e Kapitoly 17 + 18 popisuji naopak disponibilni SW pfislusenstvi, konkrétn¢ Post

processor Spline pro vytvareni souvislych profili z nékolika vyznamnych bodl, a
Prevadé¢ DXF —ISO.

1-1 AKTUALIZACE 1



NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349

ALY,

NEPOPSANA STRANKA

AKTUALIZACE 1

1-2




NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349
oLJocJo

KAPITOLA 2

2. HARDWARE

Tato kapitola popisuje hardware CNC 1401D, 2401D, 2701D, s kterym je operator v
kontaktu.

2.1 OVLADACI PANEL

Existuji dva typy ovladacich panelt:

- Kompaktni, ktery sdruzuje na jediném modulu jak klavesnici, tak obrazovku typu
TFT 10,47, (viz Obr. 2.1 ). Tento typ panelu se vyhradné pouziva u CNC 1401D.

- Modulérni, slozeny ze dvou oddélenych prvkl (klavesnice a obrazovka), které se
ptipojuji k CNC pomoci jediného kabelu. Toto feseni se vyhradn€ pouziva u CNC
2401D a 2701D. U tohoto feSeni 1ze pouzit tyto obrazovky:

e Barevna CRT 14” SVGA (viz Obr. 2-2)
e Display TFT 10.4’na 256 barev (viz Obr. 2-3 )
Rovnéz mohou byt dva typy klavesnic, a to:
e Hermeticky uzaviena verze IP-65 s membranovymi kldvesami

e Verze s ochranou nizsi nez IP-54, avSak vybavenou tradi¢nimi kldvesami s dlouhym
zdvihem.

Obé klavesnice maji stejny lay-out (uspotfadani): (viz Obr. 2-4 ).

Flexibilita systému je takova, ze ovladaci panel mlze byt sestaven tak, ze k
libovolné obrazovce lze ptifadit libovolnou klavesnici.

V obecné roviné jak kompaktni, tak modularni ovladaci panel, maji na spodni a na pravé
stran¢ obrazovky umisténo 10 + 8 klaves, které se oznacuji F1-F10 a P1-P8. Krom¢ toho tam
maji dvé kontrolni klavesy (ESC a GO UP).

Vice podrobnosti k pouziti téchto klaves je uvedeno v Kapitole 3 tohoto navodu.
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Jako zvlastni ptisluSenstvi lze vSechny typy panelii vybavit mysi se dvéma klavesami (viz
Obr. 2-5 ). Mys seriového typu vyuZziva komunikacni port COMI, ktery vSak jiz nelze vyuZit
jinak.

2.2 KOMPAKTNI OVLADACI PANEL (CNC 1401D)
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Obr. 2-1 KOMPAKTNI OVLADACI PANEL — CNC 1401D
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2.3 MODULARNi OVLADACI PANEL (CNC 2401D a 2701D)
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OBR. 2-2 MONITOR S BAREVNOU OBRAZOVKOU CRT 14”7
MODULARNi OVLADACI PANEL
CNC 2401D e 2701

2-3 AKTUALIZACE 1



NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349 IE E S
oLaocCJo

U
(&N

o o
@) +~

BEH

CNC 2700

-

) HREEEEEE R

(N J )\ \ )\ J
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2.4 PARAMETRY KLAVESNIC

Z hlediska funkcnosti mohou byt vS§echny druhy klédvesnic v zasad€ rozdeleny do 2 ¢asti:

Cast Je ve spodni ¢asti.

alfanumericka V podstaté se podoba klavesnici bezného PC.
Slouzi pro prochazeni riznych poli na obrazovce, ovlada vybéry, vklada udaje a
povely, piSe texty.

Strojni ¢ast Je v hodni &asti klavesnice.
Je tvofena 5 specialnimi klavesami, které jsou opatieny piislusnymi plastikovymi
chraniéi. Tykaji se vykonnych funkci obrabéciho stroje a jsou fizeny z PLC.

VSechny klavesnice jsou, kromé& toho, vybaveny dvéma potenciometry uréené pro
Override Feed (ovladac vlevo nahote) a Override Speed (ovladac vpravo nahote).

2.4.1 CAST ALFANUMERICKA
Kléavesy s ¢isly nebo pismeny po stisknuti zobrazi na monitoru piislusné symboly.

Kdyz neni aktivni klavesa [CAPS LOCK] (pfislusna signalka je zhasnuta), jsou pismena
psana jako mala.

Piipominame, Ze funk¢énost programovani a pouziti CNC zpravidla pfedepisuji pouziti
malych pismen.

U klaves s dvojim symbolem je spodni symbol vzdy aktivni. Vrchni symbol se naopak
aktivuje aZ pfi souCasném stisknuti vybrané klavesy a klavesy [SHIFT].

Popis specifickych klaves v alfanumerické casti:

[SHIFT] Je-li stisknuta spole¢né s klavesou s dvojim symbolem, je mozné napsat pfislusny
vrchni symbol.
Jestli-ze je stisknut spole¢né s klavesou s jednim symbolem, dojde
k jeho napsani ve velkém formatu.

Jestli-Ze se stiskne soucasné s klavesou [TAB], Ize se v Data Entry posunovat
dozadu.

[CAPS LOCK] Je-li aktivni (signalka rozsvicena), dojde k zapsani vloZzenych symbolti ve velkém
formatu.
[ENTER] Odesilaci klavesa. Slouzi ke vkladani instrukei a k aktivaci vybéru uvnitt menu.

=111 1«1 V1 Klavesy s Sipkami. Slouzi k pohybu kurzoru uvnitt textu nebo uvniti Data entry.

Konkrétné klavesa [] ovlada automatické otevieni pole v pevnych vybérech
(Nabidka).
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[CTRL] [ALT]

[NUM LOCK]

[TAB]

[PG UP] [PG DN]

[END] [HOME]

Zpravidla jsou pouzivany v kombinaci s ostatnimi klavesami ke spousténi povelt.

Je-li aktivni (signalka LED rozsvicena) autorizuji se funkce, které obsahuje
¢islicova klavesnicka (Cisla) v horni ¢asti. V opacném piipad¢ se aktivuji funkce,
které jsou uvedeny na klavesach této malé klavesnicky ve spodni ¢asti.( klavesy se
Sipkami, [HOME], [PG UP], atd.).

V prostiedi Editoru zpsobuje pfemistovani kurzoru vpravo o pevny pocet sloupci
nebo z pole do pole . V Data Entry naopak pfemistuje kurzor ze souc¢asného pole do

nasledujiciho.

Obvykle posunuje stranky na monitoru o jednu dopfedu [PG UP] nebo dozadu [PG
DN]. V pevnych vybérech (nabidkach) umoziuje rychly posun kurzoru.

Polohuje kurzor na konec [END] nebo na zacatek [HOME] textu nebo nabidky.

2.4.2 CAST PRO KONTROLU FUNKCIi OBRABECIHO STROJE

Ke kontrole téch nejvyznamnéjsich funkei stroje se pouziva 5 tlacitek. Na vSech typech
klavesnic jsou chranény mechanickymi chranic¢i, aby nedoslo k nezddouci, nahodné aktivaci.
Tyto klavesy jsou pod kontrolou PLC.

Nyni si podrobné vysvétlime jaké funkce ovladaji:

[START]

[REL]

[HOLD]

[AXES H.]

[RESET]

Je-li stisknuta v rezimu MDI, dojde k vykonani aktualni operace- V rezimu AUTO
dojde naopak k vykonani instrukce podle aktivniho podrezimu (Cteni a/nebo
Vykonani, postupné a/nebo plynulé).

Odstranuje uc¢inek [HOLD] a [AXES H.].
P1i stisknuti této klavesy dojde k zastaveni os a vietena obrabéciho stroje (generelni

HOLD ).

Pii stisku této klavesy dojde k zastaveni jen os (AXIS HOLD). Vieteno a ostatni
funkce zustavaji aktivni.

Umoziuje opétovnou inicializaci CNC. Typickym piikladem pouziti je resetting
chybového hlaseni.
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2.5 POTENCIOMETRY FEED A SPEED OVERRIDE

Jak si lze vS§imnout z Obr. 2-1, 2-4 a 2-5, jsou vSechny typy klavesnic pro CNC 1401D,
2401D a 2701D vybaveny ovladaci pro overrid SPEED a FEED. Ty umoziuji regulovat,
pomoci linedrnich potenciometrti, posuvy a otacky s vétsim rozliSenim
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KAPITOLA 3

3. INTERFACE (UZIVATELSKE ROZHRANI) MEZI STROJEM A
OPERATOREM

Tato kapitola popisuje “interface” mezi strojem a operatorem, ktery se realizuje
prostfednictvim ovladaciho panelu, ktery jsme popsali v minulé kapitole.

Je vyvinut zcela v prostiedi Microsoft Windows® a tak vyuZziva zna¢nou grafickou
vykonnost a struktury typické pro tento operacni systém. Specifickou vlastnosti interface, je,
7ze vyuziva jako primarni nastroj vybéru, 18 funkcénich klaves, které jsou piidruzeny k
dynamicky konfigurovanym ikonam podle opera¢niho smyslu.

Tyto klavesy, které jsou umistény na spodni stran¢ a vpravo od obrazovky, ale predevsiém
pridruzené ikony, intuitivn¢ “vedou” operatora pies rizna prostiedi a operacni funkce CNC
systému.

Funkce CNC systému a kontrolni funkce stroje (PLC) jsou od sebe jasné oddé€leny. Pro
CNC systém se pouziva 10 klaves pod obrazovkou, zatimco PLC vyuziva 8 postrannich
klaves.

Tématem této kapitoly je Uplny popis dialogu.

3.1 UVOD

J nezbytné zdlraznit, ze vSe co jsme uvedli plati bez rozdilu jak pro barevny 14”
SVG, tak pro obrazovku TFT 10.4” / 12”’na 256 nebo vice barev.

J rovnéz vhodné ptipomenout obecnou platnost nékterych jednoduchych prvidel, které
byly pfevzaty z Windows®. Konkrétné:

I inscrire { nuovi Limi |
1) Ovladani Data Entry :: ﬂ; := | ST
£ |#100.0
Pomoci klaves [] a [TAB ] Ize doptedu pohybovat MIM DRZ 2: [0
s vlastnimi poly, zatimco dozadum lze s poly WAX DRZ 2: |.100.0
pohybovat pomoci [T] a [Shift+TAB]. :: ﬂ; ;’ 1000
& |=100.0
V ptfipadé zaznamu, ktery je charakterizovan
“vynucenymi” vybéry, se klavesou [¥] ovlada Piiklad Data Entry

otevieni nabidky moznych alternativ. Nabidka bude
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tedy fizena zpisobem, ktery je vlastni dané struktute (viz dale).

Nakonec klavesy [ENTER] a [ESC] umoZiiuji uzaviit nebo pferusit editing
konkrétniho Data Entry.

2) Ovladani Nabidek

V nabidce se lze pohybovat pomoci klaves [T], [{],
[Home], [End], [PgUp] e [Pg Dn].

Volba aktivniho vybéru se provadi klavesou [ENTER]

Cilimdlrica
Toroldale
Fuimta

Po stisknuti [ESC] se Nabidka zavie, aniz provede vybér. I

Priklad Nabidky

3) Interpretace ikon

Ikona se “tfemi kuli¢kami” v jeji spodni ¢asti znamena, Ze existuji k ni pfidruzené
dalsi vybéry. K jejich zobrazeni dojde po stisknuti klavesy u ptislusné ikony.

Priklady ikon s pFidruzenymi vybéry: alsiul RECE 2,

LR}
- -

3.2 FUNKCNI ROZDELENI OBRAZOVKY

YV wew

Jednim z nejbéznéjSich problémd, ktery vznika pii komunikaci mezi strojem a operatorem,
zvlasté pak pii velmi sloZité interakci, je problém pienosu pozadavku do CNC a interpretace
odpovédi na ngj.

ReSenim pro ptekonani tohoto problému je rozd€leni obrazovky do funkcénich oblasti,
které se zobrazuji v pfesné¢ vymezené poloze, ke které jsou pfifazeny piesné¢ vymezené
operacni funkce.

Nasledujici odstavce popisuji zobrazované informace v jednotlivych funk¢nich oblastech.

AKTUALIZACE 2 3-2




NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349
oLJocJo

3.2.1 FUNKCNI OBLASTI

Hlavni obrazovka CNC 1401D, 2401D a 2701D je operativné rozdélena do 8 funk¢nich
oblasti rizného rozméru, ve kterych se vzdy uvadéji stejné kategorie udaja.

FKP cuE 3§ REP RPA

Y

01 MO0 DREYR
AXESH 33 HET DR RUM
IHEH S
00 G920 <71 <40 <94 SEARCH
G600 G73 _?
M 00 M 05 M 40 BEP
%0
0.000 100.0 %0
¥ 0 99 %10 AUTO
TST
-
COMMENTO 5HG . EXE KED
ESEMPIC DI PREOGRAMMZ EXPERT SH
0 o |BF
0.000 0.000 e g

31-01-1998
12:14:03

Origine 1

FDF 0.000

™
I-I
et

Toolz 0

Editor

=] 1] -]ssn] @

OBR. 3-1 Organizace dat na obrazovce CNC

3.2.1.1 OBLAST IKON PRIDRUZENYCH K FUNKCNIM KLAVESAM F1 + F1

Uvedena oblast je umisténa ve spodni Casti obrazovkya obsahuje 10 ikon, které jsou
vyrovnany s funk¢énimi klavesami F1-F10. Ikony, které jsou CNC systémem podle
operacniho kontextu aktualizovany, umoziuji operatorovi se intuitivné pohybovat mezi
riznymi vybery, které jsou vedeny grafickym zobrazeninm vlastnich ikon.
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Pravidla pro “navigaci” jsou velmi jednoducha. Stisknutim funkéni klavesy se aktivuje
podfizené menu nebo pfifazeny vybér. Stisknutim klavesy [ESC] je operace pieruSena a dojde
k navratu do pfedchoziho menu.

=L

B[]
E ditor

R

i1l € | @]

o 1o I@‘

OBR. 3-2 Soubor ikon prifazenych ke klavesam F1-F10

32.1.2 OBLAST IKON PRIRAZENYCH KLAVESAM P1+P8

Je umisténa na pravé stran¢ obrazovky a obsahuje 8 ikon vyrovnanych s klavesami P1-P8.
Ikony, které¢ CNC aktualizuje podle operacniho kontextu, umoziuji operatorovi fidit stroj tak,
jak to vyrobce predpoklada.

Ikony mohou byt totiz realizovany uplnym grafickym zplisobem nebo mohou uvnitt
uvadét vysvetlujici vyrazy a nebo mohou byt smiSené (grafika + text).

Také v tomto ptipad¢€ jsou pravidla pro’navigaci’velmi jednoducha.
Po stisknuti klavesy se aktivuje podfizené menu nebo pfifazeny vyber.
Stisknutim klavesy [GO UP] (umisténé pod klavesou P8) je operace
preruSena a dojde k navratu do menu vyssi tirovné.

-
—
=
=

UV

+
wq

OBR. 3-3 Sloupec ikon pridruzenych ke klavesam P1-P8

=
T#Z

@ [
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3.2.13 OBLAST SOURADNIC A OSTATN{ INFORMACE, KTERE SE VAZI K OSAM

Podle vybraného zptisobu zobrazeni se v této oblasti piedstavuji dvé rozdilné konfigurace,
které se vztahuji k osam obsazenym v konfiguraci CNC systému (pro podrobnosti o

zobrazovanych datech odkazujeme na Kapitolu 4 tohoto navodu).

N oM DE S S oM

+0,
+0.
+0.
+0.
+0.
+10.
+10.
+10.
+10.
+100.
+0.
.000

Qo0
000
Qo0
000
000
Qo0
000
000
Qo0
000
Qo0

+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.

131315

=]
=]
=]

AR A A A AN A A

OBR. 34

Format “Zakladni-
ho zobrazeni”

OBR. 3-5

Formit “Uplného
zobrazeni”

Jak si Ize vSimnout, udava “Zakladni format” na OBR. 3-4 ve zvétSené formé,

soufadnice max. 4 os z jejich celkového mnozstvi v konfiguraci CNC.

Naopak v “Uplném formatu” na OBR. 3-5 jsou kromé vech konfigurovanych os (pole
Poloha) také zobrazeny rozdily mezi polohou programovanou a aktudlni (pole Vzdalenost).
Jako alternativa k naposled citovanému poli, 1ze zobrazit i1 jiné informace jako napf.:
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- Informace vztahujici se k osam roviny konturovani a ke kone¢nym soufadnicim
budoucich pohybt (viz Odstavec 4.6 )

- Offsety vlozené pomoci kolecka zapojené¢ho v rezimu DRF(viz Odstavec 4.10 )

- Souftadnice, které se vztahuji k funkci PIVOT je-li RTCP aktivni (viz Odstavec
4.7)

Oba zobrazovaci formaty (Zakladni a Uplny ) kromé toho zobrazuji grafickym zptisobem
(pomoci prislusnych ikon) dopliikové informace tykajici se stavu kazdé osy. Konkrétné napt.:
zda osa je nebo neni v poloze SET, zda je na ni pouzita kompenzace délky, jestli je zapojeno

Cvwr

o tomto tématu jsou v Odstavci 4.1.3 tohoto navodu.
Uvedena oblast mize byt kromé toho konfigurovana tak, aby:

obsahovala udaje tykajici se softwarovych omezeni pojezdu pro kazdou osu jak v
konfiguraci (ve Slozce sefizeni AXS.TAR ), tak pomoci specifickych instrukci G25 a G26
(viz Odstavec 4.8 ).

Ukazovala drahu stfedu ndstroje pifi ¢teni / vykonani Part programu (detaily viz popis
“Grafika v realném case” v Odstavci 4.9 ).

3.2.14  OBLAST INFORMACI O STAVU CNC / OBRABECIHO STROJE

Tuto ¢ast obrazovky zaujima serie oken (Obr. 3-6 ), které obsahuji udaje tykajici se stavu
CNC / Obrabeéciho stroje, a to:

SKF CUE [Ji}] REF REPA Okno stavu CNC

01 MOOD DEYR
Jm AEESH G HET Aktivni Part Program a pravé
HEW

interpolovany blok

GoD G900 G671 G40 GUd

kb &1y Aktivni G a M funkee OBR. 3-6
Moo M oo0s MW a0 Oblast stavu CNC/ Obrab.
' “0 stroje

0.060 i06.0 &0 Feed, / Speed / Override

& ] 99 w10
Aktivni reZim / podreZim
BHG . EXE
0 0 VloZeny nastroj/ Aktivni korektor
o.oon 0. 000

Origine 1 |31-01-155@ Pocatek / Velocity Feed Forward (FDF)
'-.'NE 0,800 1211403
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3.2.1.4.1 OKNO STAVU CNC

Znacky uvedené v tomto okné maji nasledujici vyznam:
SKP Stav v aktivaci opénich blokt /N ...

CUE Vylouceni automatické vymény nastroju
SET Stav v nastaveni os

REP Stav opakovaného najeti do polohy

RPA Hledéni ptfimého fezimu

Mo1 Aktivace opéniho Stop programu

Mo00 Aktivace Stop programu

DRYR  Zkouska rychloposuvem s néstrojem ve vzduchu (DRY RUN )
RUN Vykonavani programu

KEY Vykonavani Key

AXESH Zastaveni os (nikoliv vietene)

MNHD  Zastaveni vietene (ndpis zvyraznén zlutg)
HOLD  Hlavni stop (osy i vieteno)

SRL Seriova spojeni

NET Stav sité

Kdyz je jeden nebo i vice uvedenych stavi aktivni, pfislusna znacka je na obrazovce
zvyraznéna.

3.2.1.4.2 OKNO AKTIVNIHO PART PROGRAMU

Oznacuje jméno zvolené¢ho Part programu. Je-li jméno na modrém pozadi oznaceno
¢erné, znamena to, Ze je zvolen z adresafe LAV na PEVNEM MISTNIM DISKU.

Je-1i uveden na tmavé Sedém pozadi modfe, znamena to, Ze sit’ je aktivni a Part program
je vybran v adreséaii LAV na VZDALENEM PEVNEM DISKU.

Kdyz se program vykonava, ukazuje se rovnéz Cislo prave interpolovaného (vykonaného)
bloku.

3.2.1.4.3 AKTIVNI FUNKCE G a M

Uvadi vSechny Pomocné funkce G a M, které jsou pravé aktivni.
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3.21.4.4 OKNO FEED/SPEED/OVERRIDE

Informace uvadéné v tomto oknu jsou strukturovany takto:
V prvnim fadku se v procentech uvadi hodnota aktivniho override rychloposuvu.

Ve druhém tadku po sobé nasleduji aktualni posuv (Feed), programovany posuv (v
mm/min) a hodnota override posuvu v procentech.

Ve tfetim fadku se nakonec uvadi smysl otaceni (+/-), aktualni rychlost (Speed),
programovana rychlost (v ot./min.) a hodnota override rychlosti otaceni v procentech.

Konkrétné hodnota override je vyjadiena jak numericky, tak graficky ve formé diagondlni
spojovaci cary.

Barva cary se lisi podle velikosti hodnoty overide:

Hodnota v % Barva ¢ary
0-94% Modra
95-105% Zelena
>106% Zluta

3.21.45 OKNO AKTIVNIHO REZIMU /PODREZIMU
V tomto okné& se uvadéji stavy CNC. To znamend, zda se CNC nachazi v:

rué¢nim rezimu [MDI]
rezimu Jog [JOG] s podrezimy:

pomaly N
rychly AW
prostorovy prosee]
rychlostni e

rezimu Set na osach [SET]

automatickém rezimu [AUTO] s podrezimy:
Vykonani postupné [SNG.EXE]
Vykonani plynulé [CNT. EXE]
Cteni postupné [SNG. TST]
Cteni plynulé [CNT. TST]
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Pti automatickém rezimu, kdy je aktivni Grafika v redlném Case, se objevi vedle
oznaceni rezimu a podrezimu tfiliteralni zkratka [RTG ] pro “Real Time Grafic” (Grafika v
realném Case).

3.2.1.4.6 OKNO VLOZENY NASTROJ / AKTIVNi KOREKTOR

Toto okno uvadi nasledujici informace:
T = Cislo nastroje ve vietenu (s pfislunymi hodnotami poloméru R a délky L)

D = Aktivni korektor (programovan instrukci D ...)

3.21.4.7 OKNO PRO AKTIVNi POCATEK A STANOVENY VELOCITY FEED
FORWARD

V tomto okné se uvadi aktivni pocatek nebo pocatek programovany pomoci instrukce
G54.XX (ptipominame, Ze pii spusténi se zpravidla aktivuje pocatek 1).

Krom¢ toho se uvadi hodnota stanovené¢ho Velocity Feed Forward (FDF=...).

; 31-01-1998
3.2.14.8 OKNO CAS A DATUM 12:14:03

Uvadi Datum a Cas v tomto forméatu:

Den — Mésic - Rok Hodina: Minuty: VteFiny:
3.2.1.5 OBLAST ZPRAV/ CHYBOVYCH HLASENI / UPOZORNENI

Pti vzniku ptipadného chybového hlaseni / zpravy z CNC nebo chybového hlaseni /
upozornéni z PLC se v tomto okné objevi prvni dva fadky (kazdy po 40 znacich), které¢ se
vztahuji k ptislusnym sdélenim.

Oblast je rozdélena do dvou podoblasti; vrchni ur¢ena proCNC a spodni urc¢ena pro PLC.

Je tedy mozné soucasné zobrazeni dvou rozdilnych zprav.

Chybova hlaseni jsou uvadéna Cervené, zatimco zpravy a upozornéni svétle modre.

| COMMENTO

ESENFIC DI FREOGRAMNMA EXFERT

OBR. 3-7 Oblast zobrazovani Zprav/ Chyb. hlaSeni / Upozornéni
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Operator nicméné muize pii prvnim stisku klavesy [ALT] prochazet a zkoumat obsah
zpravy v celém okné za pomoci klaves [T] a [{]. Nasledng, po stisku klavesy [TAB] miize
cyklickym zptisobem prochazet vSechny zpravy, které nejsou dosud vytizené. Pii prohlizeni
maji pfednost chybova hlaseni a zpravy od CNC vici zpravam, ktery prichazeji z PLC..
Pomoci [ESC] lze nakonec obnovit pocatecni situaci.

Pfitomnost chybového hlaseni je dale zdiraznéna tim, Ze se v oblasti obvykle pouzivané
pro zobrazeni loga ECS objevi jeho ptislusny kod (viz Odstavec 3.2.1.7 ). Tato indikace je
obzvlasteé uzite¢na v ptipade, kdy se edituje nebo testuje slozka v prostiedi Grafické simulace,
nebo, obecnéji feceno, tehdy, kdyz jsme v prostiedi, které neumoznuje zobrazeni vyse
popsané hlavni obrazovky.

Pfitomnost tfech kulicek v oblasti “Logo” pod kédem chybového hlaSeni informuje
operatora, ze je soucasné aktivovano vice chybovych hlaseni / upozornéni.

3.2.1.6 OBLAST INFORMACI O VYKONAVANI PART PROGRAMU

Tato oblast je pouzivana pro zobrazeni informaci, které se tykaji pravé interpretovaného a
nebo interpolovaného bloku (Obr. 3-8 ). Pro podrobnosti viz Odstavec 4.3.1 tohoto navodu.

(ESEMPIO DI PROGEALMMA EXPERT)

OBR. 3-8 Oblast informaci o vykonavaném P.Programu

ELS
32.1.7  OBLAST“LOGO” |[milss

Oblast “Logo” se obvykle pouzivé k zobrazeni loga firmy ECS..

Je umisténa ve spodnim pravém rohu obrazovky, na bodu setkdni vodorovného a svislého
sloupce ikon F1-F10 a P1-P8, tj. v poloze odkud je stale vid¢t.

Jestli-ze dojde k chybovému hlaseni /upozornéni (na CNC nebo PLC), je tato oblast
vyuzivana k tomu, aby operatora informovala o situaci bez ohledu na aktivni kontext.
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V této situaci se oblast “Logo” zbarvi do Cervena nebo do modra a uvnitt se indikuje
ptislusny kod chybového hlaSeni / upozornéni. Jsou-li pod kédem 3 kuli€ky znamena to, Ze je
soucasné aktivnich vice chybovych hlaseni /upozornéni.

Pfipominame, ze z prostiedi Grafické simulace nebo Editoru, lze jednoduse prepinat
zobrazeni na “hlavni obrazovku” (viz OBR. 3-1 ) a to tak, Ze se soucasné stisknou klavesy
[ALT ] + [V ]. Pfepnuti je vSak jen doCasné. Po uvolnéni téchto 2 klaves se zobrazeni vrati do
puvodniho prostiedi.

3.3 STRUKTURA MENU

V Odstavci 3.2.1.1 jsme zdiraznili, Zze klavesy F1-F10 umoznuji aktivovat rizné funkce
CNC systému. Kdyz je pozadovana funkce slozita, zvolena klavesa aktivuje dal$i podiizené
menu, jehoz kldvesy mohou umoznit bud’ aktivaci pozadované funkce nebo otevieni dalSich
podiizenych menu.

Tak se muze stat, ze diive nez se dostaneme k aktivaci pozadovaného povelu, musime
sestoupit o jednu nebo vice trovni. Operator ma nicméné moznost kdykoli zrusit provedené
vybéry jednim nebo vice stisknutimi klavesy [ESC]. Kazdy stisk této klavesy totiz umoznuje
vratit se z predchozich vybért o jednu uroven zpét.

Ptitazené ikony ke kazd¢ funkcni klavese umozinuji predvidat vyznam vlastnich klaves a
stisknuti klavesy je doprovazeno tfirozmérnym grafickym efektem na ikoné, kterym se
zrealnuje operace stisku a uvolnéni klavesy.

Za urcitych podminek se miize stat, Ze menu ma jednu nebo vice klaves neaktivnich.
Takova klavesa ma ikonu zeSedlou s malym kontrastem.

Hlavni menu se aktivuje ihned po zapnuti CNC a vypad4 jak je uvedeno na OBR. 3-2.

Na ném uvedené klavesy se pouzivaji k aktivaci nasledujicich funkci.

3.3.1 VYBER ZOBRAZOVANYCH FORMATU

Tato klavesa mé k dispozici rizné zobrazovaci formaty, které umoziuji pfistup ke
zvlastnim informacim, které nejsou vzdy nutné pro bézny provoz.

Téma je dale rozvinuto v Kapitole 4.
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3.3.2 EDITOR Editor

Umoziuje editovat Slozku (File), ktera je umisténa na mistnim nebo vzdaleném pevném
disku (u posledné jmenovaného je nutné opce na sit).

Zpravidla je znovu nabidnuto jméno pravé vybrané¢ho programu.

Podrobné je toto téma rozvinuto v Kapitole 5 tohoto nadvodu.

3.3.3 PROSTREDI GRAFICKE SIMULACE

Klavesa ovladad okamzity vstup do grafického prostredi, které se vyuziva pro simulaci,
upravu a testovani Part programu.

Kompletné je toto téma rozebrano v Kapitole 6 tohoto navodu.

3.3.4 RIZENIi SLOZEK (FILES) .-

Vybéry s touto klavesou umoziiuji operatorovi provadét ve SloZce a Part programu
zobrazovani, editing, zdvojovani, kopirovani, atd.

Toto téma je rozebrano v Kapitole 7 tohoto navodu.

3.3.5 RIZENI NASTROJU % % %

Tato kldvesa umoziuje pfistup k opcim, které umoziuji rozsitit nebo upravit Tabulku
nastroji vlozenim nového nastroje nebo upravou parametri v tabulce jiz obsazeného
nastroje.

Podrobné vysvétleni o zplsobech fizeni je uvedeno v Kapitole 8 tohoto nadvodu.

3.3.6 RIZENIi POCATKU é—»g

Pomoci této klavesy se pfistupuje k fad¢ formatl, které se tykaji tabulky pocatkd, jako
jsou napf. tvorba, uprava, kopirovani, atd. Pro podrobnosti odkazujeme na Kapitolu 9 tohoto
navodu.
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3.3.7 OBECNE POVELY

Tato klavesa umoZiiuje pienos povelil na obrabéci stroj. Piipominame, ze v RUCNIM
REZIMU [MDI] je mozné poslat k vykonani jakykoli povel. Pro podrobnosti k manévrovani
v tomto rezimu odkazujeme na Kapitolu 10 tohoto navodu.

3.3.8 UTILITY (PODPORA) Tools
Tato klavesa umoziuje operatorovi pfistup k fad€ podpurnych funkei.

Podrobné vysvétleni k témto “Néstrojum” uvadi Kapitola 11.

Fig

Funkce pfistupné touto klavesou jsou z velké Casti pouzivany pii instalaci a uvedeni
obrabéciho stroje do provozu, to znamend, Ze nejsou bézn¢ potiebné k praci operatora. Z
tohoto diivodu jsou pfislusné kldvesy mimo provoz a jejich odblokovéni se provadi pomoci
vypsani prislusného hesla.

3.3.9 SERVISNi PROSTREDI

Pro zprovoznéni kladves oznaCenych “Servis” je tfebva soucasné stisknout klavesy
[Shift]+[CTRL]+[F2] a néasledn¢ vlozit do specifického Data Entry heslo stanovené
vyrobcem obrabécicho stroje.

Nicméné pouziti funkci oznacenych “Servis” si vyzaduje hlubsi znalost CNC a mit k
dispozici, pro eventudlni konzultaci, tuto dokumentaci: “ Prostiedi a Konstrukéni postupy
a Odladéni PLC cod. 720p366”, “Aplikace cod. 720p367” a Setizovani cod. 720p365”.

-
3.3.10 OSTATNI ven

klavesa aktivuje otevieni nasledujiciho podfizeného menu:

2|~ 8

‘ w0OD “

Automat. P.P. Klientské | Aplikace Cas

Uéeni Spline Funkce Wood | Vykonani

Kde jsou pfistupné nasledujici funkce:

AUTOMATICKE UCENI
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POST PROCESOR“SPLINE” iﬁ\%ﬁ

Funkce “AUTOMATICKE UCENI” a Post Procesor “SPLINE” jsou podrobn& popsany
v Kapitole 10 tohoto navodu.

KLIENTSKE FUNKCE

Vybér “KLIENTSKE FUNKCE” je uvazovan proto, aby umoznil aktivovat specifické
funkce vyvinuté “ad hoc” pro konkrétniho klienta.

e
APLIKACE WOOD WOOD

Umoznuje aktivovat aplikaci Wood, kterd byla ECS specificky vyvinuta k fizeni
dfevoobrabécich frézek / vrtacek.

Protoze jde o funkei, kterd je k dispozici jako zvlastni opce, je tato klavesa normalné
’zasedla”.

ZOBRAZUJE CAS VYKONANI

Aktivace vybéru “Cas vykonani” zpisobi zobrazeni / zmizeni nize uvedeného okna v
oblasti, kterd je obvykle pouzivana k zobrazeni dat tykajicich se Part programu ve vykonavani
(viz Odstavec 3.2.1.6 ).

CAS VYKONANI (sec) : XXX

Kdyz byl na zacatku vykonavaného programu aktivovan vnitini timer instrukci <TIM
:ON> (pro blizsi vysvétleni viz Navod k programovani) objevi s na obrazovce v sekundach
uplynuly ¢as od zac¢atku programu.

Pocitani casu bude zastaveno instrukci <TIME:OFF>, kterd musi byt vlozena na konci
opracovani.
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KAPITOLA 4

Toto menu ma vyluéné informativni charakter.

4. VIDEO MENU

Jeho pomoci se totiz nevkladaji parametry, ale zajist'uje pfistup k riiznym zobrazovacim
okntim, podle pouzitého vybéru.

Stisknutim klavesy se otevie niZze uvedené podiizené menu:

. .E @ DLN.. I ,:.2 I
Uplny Zékladni Program Aktivni Pracovni Zobraz Zobraz Zobraz Grafika Vybér os
Format Format ve Pridavky Irovina soufadnice | soufad. omezeni Real Zakladni
vykonavani Konecné DRF Pivot Pojezd os Time Format
body

Nyni si podrobné probereme vyznam jednotlivych vybért:

4.1 VYBER UPLNEHO FORMATU

podiizené menu “Uplny format” umoziuje zobrazit soufadnice a stav vsech os v
konfiguraci CNC ( tj. az 12 os v ptipadé CNC 2701D ). Zobrazeni se lisi od “zakladniho
formatu” rozdilnou strukturou okna “Souradnice os”, které vypada jak je uvedeno na OBR.
4-1.

X +0.000 +0.000 & i)

¥ +0.000 +0.000 @ 1]

z +0.000 +0.000 & T2 =

c +0.000 +0.000 MNMT OBR. 4-1

u +0.000 +0.000 & Okno zobrazeni
v +10.000 +0.000 @& soutadnic v Uplném
W +10.000 +0.000 @&- formatu

n +10.000 +0.000 &

B +10.000 +0.000 &

£  +100.000 +0.000 &

b +0.000 +0.000 &

c -1.000 +0.000 &
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Toto okno je rozdéleno do tfi rozdilnych oblasti:

4.1.1 OBLAST “SOUCASNA POLOHA OS”

Udava soucasnou polohu os stroje vici aktivnimu pocatku; zobrazi se znacka osy a
prislusna souradnice v mm, jde-li o osu linearni nebo ve stupnich, kdyz jde o osy kruhové
nebo okrouhlé.Neni-li aktivni kompenzace délky a poloméru néstroje, vztahuji se uvedené osy
k ¢elu vietena resp. k ose nastroje; jestlize se pracuje s aktivovanymi kompenzacemi vztahuji
se naopak ke hrotu néstroje a k jeho vnéjSimu bfitu. U posledné jmenovaného ptipadu berou
osy v uvahu i ptipadné ptidavky a urcené offsety poloméru a délky na nastroji vlozeném do
vietena.

4.1.2 OBLAST “VZDALENOST”

Uvadi vzdalenost, kterou je tieba jesté urazit z polohy soucasné do polohy programované.

4.1.3 OBLAST “STAV”
S pouzitim spedifickych ikon graficky znazoriiuje nékteré informace o stavu osy.

Konkrétné:

LR

+ E_ Tyto ikony oznacuji, Ze na ose je aktivovana kompenzace délky
ve sméru kladném nebo zaporném. (Oznaceni je alternativni k
ikon¢ Zobrazeni souiradnice Pivot).

Oznacuje, ze na ose je pouzita statickd nebo dynamicka
transformacni matice (Oznaceni je alternativni k ikon¢ Rizeni
aktivni RTCP).

Oznacuje, Ze osa byla vybrana pro pohyb v rezimu JOG.

Oznacuje, Ze osa musi jeSte¢ provést SET (OznaCeni je
alternativni k ikon¢ Zaména osy.

& & I
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Oznacuje, Ze osa je vybrana k pohybu pomoci Kolecka.

Oznacuje, ze na ose je pouzito Zrcadleni.

T =

Oznacuje, Ze osa je ptipojena do RTCP (Twist).

Oznacuje, ze soutfadnice osy se vztahuji k Pivot namisto ke
hrotu nastroje.

& P

Oznacuje osu, za kterou se pfidruzend osa zaménila

e

4.2 VYBER ZAKLADNIHO FORMATU

Podiizené menu “Zakladni format”, které¢ je zpravidla aktivni pfi spusténi, se lisi od
“Uplného” na rozdil od okna z OBR. 4-1, v tom, Ze zobrazuje soutfadnice jen 4 os ve
zvétseném métitku (viz OBR. 4-2 ). Tyto osy lze libovolné vybrat z os v konfiguraci (pro

podrobnosti viz Odstavec 4.10 této kapitoly).

Obr. 4-2
Zobrazovaci okno
souradnic v Zakladnim
formatu
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[,
4.3 VYBER PROGRAM VE VYKONAVANI @

Vybér “Program ve vykonavani” aktivuje nasledujici podiizené menu.

B30 B] - | - faa

‘ ==

Instrukce Info Zobraz Prochazej | Prochazej | Zoom+/
Interpol./ Program Program Textem Textem Zoom -
Interpret.

8
43.1 INFORMACE O INTERPOLOVANEM / INTERPRETOVANEM BLOKU =

Vyvola otevieni okna (viz Obr. 4-3 ), které se objevi na obrazovce vlevo dole. Umoziluje
sledovat tok informaci z CNC, které jsou postupné interpolovany (uvedené cern¢ na Sedém
pozadi) nebo interpretované (uvedené bile na Sedém pozadi).

OBR. 4-3 Okno: “ Interpolovany /interpretovany blok” a “Info Program”

Instrukce
prave
interpret.

Piislusny Info
Program a interpret.
kod .

L
-

Qo8] - [ - Jaa

8
Stisknuti klavesy = umoziuje alternativni piepinani zobrazeni bud’
na interpretovany nebo interpolovany blok.
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Okno obsahuje zpracovavanou instrukci (oznacenou Sipkou) a celkem 5 blokd od
ptedchoziho k nasledujicim (existuji-li).

™,
4.3.2 INFORMACE O VYKONAVANEM PROGRAMU &

Umoziiuje v redlném cCase poznat Uroven stavby vykonavaného programu. Vyvolad
otevieni specifického okna na vnitini pravé stran€ obrazovky (viz Obr. 4-3). V tomto okné se
objevi:

- Jména vykondvaného Programu a pfipadnych podprogramii (vyznacené podle
potadi vyvolani)

- Urovei sou¢asného opakovani (LEV.RPT=...)

- Jméno programu (nebo podprogramu), (RPT)

- Cislo operace P.P., pii které je vyhlaseno opakovani (DIC)

- Cislo operace ze zagatku opakovani (INT)

- Cislo operace na konci opakovani (FIN)
Poznamky:

Informace se tykaji pravé interpretovanych bloka syst¢émem CNC

Zobrazeni ukazuje maximalné 3 Urovné opakovani. Jakmile plati LEV.RPT>3, dojde k
zobrazeni jen dat, kterd se tykaji 3 vnitinich arovni.

-
4.3.3 ZOBRAZ PROGRAM —

Podfizené menu “Zobraz program” umoznuje piistup k obsahu (jen pro cteni)
libovolného programu, ktery je v pracovnim adresaii CNC.

Zpravidla se vSak nabizi pravé vykonavany Program.

‘ == ‘

Klavesy umoziuji vodorovny pohyb s fadkou programu v okné “Interpretovany
/interpolovany blok”, kdyz ptekroc¢i 32 znak.

Pro podrobnosti o tomto povelu viz Odstavec 7.1

43.4 PROCHAZEJ TEXTEM ‘
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4.3.5 ZOOM+/ZOOM- q q

Tato klavesa ma dvoj¢inny charakter. Umoznuje stfidavé oteviit nebo uzaviit zobrazovaci
okno, které je umisténo na vnitini strané¢ obrazovky. Nazyva se “Interpretovany /
interpolovany blok” a je ve zvétSeném formatu (fadky po 80 znacich)

Piepinani mezi ptisluSnymi daty a interpretovanym / interpolovanym blokem probiha

stisknutim tlacitka: N
5
-

DLM...
4.4 VYBER AKTIVNICH PRIDAVKU. DRA...

Podfizené menu “Aktivni pridavky” otevie ve vnitinim pravém rohu nasledujici okno
(OBR 4-4 ) bez ohledu na to, zda je nakonfigurovan v Zakladnim nebo Uplném provedeni.

PRIDAVEK
Na profil (DRA) = 0.000
Na hloubku (DLN) = 0.000

OBR. 4- 4 Okno “Aktivni pridavky”

Okno se automaticky zavie po nasledujicicm stisknuti libovolné klavesy.

4.5 VYBER PRACOVNI ROVINY A KONECNYCH BODU Jﬁ

Podfizené menu “Pracovni rovina a Konecné body” umoziuje v “Uplném” formatu
otevieni okna “Osy konturovaci roviny —> “PCN”. Toto okno, které se obvykle pouziva k
zobrazeni funkce Vzdalenost”, uvadi nasledujici data:

e Programovanou rovinu konturovani (napt. XY).

e Soufadnice programovaného nebo vypoctené¢ho kone¢ného bodu pomoci GAP nebo
EXPERT , jde-li o linearni interpolaci (G01)

e Soufadnice kone¢ného bodu a programované nebo vypoctené soufadnice stiedu podle
GAP nebo ERXPERT v piipadé€ kruhové interpolace (G02 nebo G03).
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Tento format je velmi prakticky pii vykonavani Part programu v rezimu [AUTQ], protoze
umoznuje alespoii ptibliznou kontrolu cilovych soufadnic.

Pro pfesnéjsi kontrolu Part programu nicméné doporuCujeme pouzit prostiedi
GRAFICKA SIMULACE (pro podrobnosti viz Kapitola 6).

4.6 VYBER “ZOBRAZ SOURADNICE DRF”

Podle konfigurace CNC zobrazuje tento vybér v okné Soutradnice os (Gplny format ) nize

uvedené informace o osach, na kterych byla funkce DRF pouzita:
- bud pomoci klecka vlozeny offset

- nebo stejny offset pricteny k programované soutfadnici

Data jsou obvykle uvadéna v oblasti pro “Vzdalenost”, kterou je jesté tieba urazit. (Viz

OBR. 4-5).

N T HE S oc 0N MR

+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+10.
+10.
+10.
+10.
+100.
+0.
-1.

000
000
000
000
000
000
000
000
000
000
000
000

+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.
+0.

000
000
000
000
000
000
000
000
000
000
000
000

YOOI OEY PP

131513

OBR. 4-5 Okno: “Zobrazeni souradnic DRF”
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4.7 VYBER “ ZOBRAZ SOURADNICE PIVOT” Pivot BTGP

Funkce RTCP (Rotational Tool Center Point — Stfedovy bod rotacniho nastroje)
neumoznuje zobrazit soutadnice kartézskych os ke hrotu néstroje (jak se to zpravidla d¢je),
nybrz k rotatnimu stfedu unasené¢ osy (Pivot ).

Ke zdiiraznéni toho co zdkladni format zaznamené kromé soutadnic tfech kartézskych os,
slouzi nasledujici specificka ikona : @

Toto nastaveni ziistane aktivni do t¢ doby dokud se dal$im stisknutim stejné klavesy
nevratime do zobrazeni, které se vztahuje ke hrotu nastroje.

OBR. 4-6 zobrazuje okno Soufadnice os pii aktivnim RTCP na osach X,Y,Z,A a B a
Zobrazeni soutfadnic Pivot u vybranych soufadnic.

b4 +0.000 +0.000 Gy (Ey
Y +0.000 +0,000 {Cy (E3
Z +0.000 +0.000 Gy [y
C +0.000 +0.000
U +0.000 +0.000
v +0.000 +0,000
w +0.000 +0.000
a +0.000 +0.000 (=
B +0.000 +0,000 {Cy
f +0.000 +0.000
b +0.000 +0.000
c +0.000 +0.000
OBR. 4-6 Okno: “Zobrazeni souradnic Pivot”
4.8 VYBER “OMEZENIi POJEZDU OS “ I.iu

Vybérem podiizeného menu “Omezeni pojezdu os” dojde k zobrazeni okna, které na
misto soufadnic os obsahuje kladné a zdporné hodnoty SW koncovych omezeni pojezdl a
pfipadna omezeni pracovniho prostoru programovaného instrukcemi G25 a G26 (OBR. 4-7).
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F.CORSA +
¥ +1234.000
T +5530.000

F.CORSA -
-12.000
=7.500

FEB [+]

FZ5 (-]

OBR. 4- 7 Podfizené menu: “Omezeni pojezdu os”

Tato struktura plati dokud se nezaktivuje jiny video format (zakladni, Gplny, zobrazeni

souradnic DRF, zobrazeni soufadnic Pivot, atd.).

4.9 VYBER “GRAFIKA REAL TIME”

Pocinaje autorizovanym vydanim navodu pod oznacenim V2.01, umoznuji CNC 1401D,
2401D a 2701D zobrazit drahu nastroje soucasné s obrabénim. Tato nova funkce mize byt
aktivni pii ¢teni/zkouSeni Part programu stejné jako pfi jeho vykonavani.

Pohled mtize byt, podle vybéru, dvou nebo ttirozmérny.

Za referen¢ni osy CNC povaZzuje:

e Osy, které se vztahuji k roviné konturovani a k ose hloubky (typicka podminka).

e Osy vlastni matice (jde-li o ptipad s aktivnimi dynamickymi maticemi)

e Osy, které jsou typické pro Sroubovicovy pohyb (v piipadé, ze provadime

Sroubovici).

Draha stfedu nastroje bude pfi ¢teni nebo zkouSeni zobrazena bile, zatimco pfi vykonavani
programu bude zobrazena Cervené. Vlastni zobrazeni drahy nastroje mize byt libovolné,
bodové nebo kruhové / kulové (u posledné jmenovaného se pro zobrazeni pouZzije polomér

nastroje.
Pomoci instrukce LIP  <SIZ:XYZ;minl;max1; min2; max2; min3; max3>

Lze definovat neopracovany tvar, ktery bude zobrazen modre.
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Tato instrukce umoziuje specifikovat zapojené osy (XYZ) a rozsahy kazdé z nich (v
hodnotach min. a max.).

Dale je mozné:

e V libovolném okamziku aktivovat/desaktivovat zobrazeni grafiky v redlném case
(Real Time Graphic).

e V zobrazenich pouzit zmény v nahledu a zoom
e Vybrat format zobrazeni (malé nebo velké okno).
e Zobrazit nebo nezobrazit Neopracovany tvar

e Zobrazit nebo nezobrazit soufadnice os (zmensené) soucasn¢ s Grafikou Real
Time.

Aktivace klavesy se d¢je tak, ze oblast, kterd je obvykle urCena k
zobrazeni soufadnic os, se pouZije k zobrazeni drdhy nastroje v RTG (Real Time Graphic)
podle programu bud’ ke ¢teni nebo k vykonavani.

Zobrazeni bude vypadat tak jako na OBR. 4-8.

Oblast izobrazeni
drahy nastroje

S

W 03 W O3 W an

ESAGOED 1

Fdi EFd G471 Gd2 Gid o
60 73 D-
LAlTD |

=Bl
0.0l 10, 0
+ 0 lOmED w17S _Eﬁ
-

Zluty napis

RTG oznaduje HHG, EXE CHT

ze Funkce je _I

. s —_— i p |

aktivni 18.000 108. 000 | ecquy
Origlime 1 |[28/0272000 FIT™

e 14.54.10 ;

! Hf-ﬂl H
Zobrazeni B 448 92438 L3
soufadnic os —> T P1EE.Z3L 453, 16D fEP__
z =k 1. D0 m

||_‘-_'_" -i'.‘*( e . W HR BT

o Y] Iy A S e =] = P X

/ OBR. 4-8

Funkéni menu Schema vztahujlc’1 sevk funkcim
“Grafiky v realném case”
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V oblasti pro zobrazeni profilu se objevi aktualni obsah grafické databaze.

Tato struktura bude obsahovat stopu po poslednim ¢teném a/nebo vykonaném profilu
pomoci aktivni funkce “Real Time Graphic”.

Logika aktualizace Databaze je nasledujici:
e Miuze byt vymazéana pomoci specifického povelu “Vymaz” (viz dale).
e Je zruSena automaticky ¢tenim Part programu.

e Je Caste¢né zruSena (jen vykonany profil) spusténim nového Part programu.

Klavesy vztahujici se k fungovani “Real Time Graphic’nabyvaji naopak tohoto vyznamu:

4.9.1 Aktivuj/ Desaktivuj Real Time Graphic @

Tato klavesa s dvojim uUCinkem autorizuje nebo rusi autorizaci k funkci “Real Time
Graphic”. Jinymi slovy aktivuje/desaktivuje zaznam dat, které se vztahuji k poloze stiedu
nastroje v Databdzi a jejich nasledujici zobrazeni v pfidélené oblasti na obrazovce.

Pfipominame, ze je-li funkce aktivni ,bude napis RTG zobrazen zluté (viz OBR. 4-8), a
bude umistén ve sttedmi ¢asti obrazovky urcené pro oblast aktivniho rezimu.

4.9.2 Vymaz Grafickou databazi ‘Q

Umoznuje vynulovat obsah Grafické databaze a v disledku toho i pfislusné zobrazeni na
monitoru.

4.9.3 Obnov obsah Grafické Databaze E

“Srovna” zobrazeni na obrazovce s obsahem Grafické databaze.
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UmozZziuje uvniti ¢asti obrazovky uréené pro Real Time Graphic definovat okno, jehoz
obsah bude zabirat celou disponibilni ¢ast obrazovky.

4.9.4 Zvétsit vybranou oblast (Zoom +)

Operacni postup bude nasledujici:

e Kurzor polohujeme na levy spodni vrchol oblasti, kterou chceme zvétSit a pro ulozeni
bodu do paméti stiskneme [ENTER]..

e Pouzitim klavesy [—] tak mizeme urcit rozmér okna.

e Nasledna aktivace klavesy [ENTER] zptsobi poZzadované zvétSeni.

Poznamka:

Vsimnéte si, ze tato operace mize byt za sebou opakovana “n” krat.

Q

Tento vybér umoznuje automaticky stupniovat grafické zobrazeni ulozené drahy tak, aby
se upln¢ a v optimalni podobé¢ objevilo na obrazovce.

Tento vybér umoziiuje definovat nahled, z kterého ho si chceme ulozenou drahu nastroje
prohlédnout.

4.9.5 Maximalizace profilu v dané oblasti (Zoom -)

4.9.6 Vyber nahled

Stisknutim klavesy se aktivuje nasledujici podiizenéné menu:
2 3 b} 3 z ]
1 [ e e ] [

kde funk¢ni klavesy maji tento vyznam:

2
| 1
4.9.6.1 NAHLED 12

Voli piidorysny pohled (zobrazeni v kartézské roving, kterou tvoii osy Sméru 1 a Sméru
2, obvykle XY, G16XY.. nebo G17).
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1
4962 NAHLED 31 [ -

Jako v ptedchozim ptipadé, ale v roviné os Sméru 3 a Sméru 1, obvykle ZX. G16ZX..
nebo G18.

]
4963 NAHLED 23 J—E

Jako v ptfedchozim ptipadé, ale v roviné os Sméru 2 a Sméru 3, obvykle YZ, G16YZ..
nebo G19.

=
4964 NAHLED ISO STANDARD !

Voli pfedurceny tiirozmérny pohled (ISO standard).

3
1

4965 ZRCADLOVY POHLED ISO 2

Voli ptedurceny tiirozmérny pohled, ale v zrcadlové poloze k ptedchozimu pohledu.

4.9.7 Aktivuj/Desaktivuj zobrazeni omezeni (Neopracovany tvar)

Tato funkce je operativni jen kdyZ do ¢tené¢ho nebo vykonaného Part programu je vlozZena
instrukce <SIZ:XYZ;... ..> (viz Odstavec 4.9 ).

Kléavesa této funkce mé dvoji ucinek, tj. autorizuje / rusi autorizaci zobrazeni omezeni
souboru tii konfigurovanych os. Jinymi slovy jde o =zobrazeni nebo nezobrazeni
rovnobéznosténu nebo rovnobézniku (pro piipad, ze jsou konfigurovany dvourozmérné
pohledy). OBR. 4-9 ilustruje piiklad “Zobrazeni omezeni”.

OBR. 4-9
“Zobrazeni
omezeni”
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4.9.8 Zobraz souiadnice os Z ey

Soucasné¢ s profilem nastroje umoZziuje zobrazovat soufadnice os, které jsou
konfigurovany v zédkladnim formétu. Z prostorovych divoda jsou rozméry pouzitych znakt
zmenseny (tytéz, které se pouzivaji v “Uplném formatu”). Analogicky, jak se to v téchto
ptipadech déje, jsou také zobrazovany drahy, které je tieba jesté urazit. Pokud jde o lokalizaci
téchto dat odkazujeme na OBR. 4-8 .

4.9.9 Autorizace/ zruSeni autorizace k zobrazeni stopy nastroje ,{%&"

-
- ﬁ
Funkci Lze  aktivovat jen ve fazi vykonavani. UmozZiuje
autorizovat/rusit autorizaci zobrazeni poloméru nastroje (kruznice nebo koule podle
zvoleného typu pohledu).

4.9.10 Zvétsit/zmenSit oblast grafického zobrazeni ‘ﬂ

Tato klavesa, kterd mé dvoji u¢inek, umoziuje zvétsit/zmensit Cast obrazovky k zobrazeni
drahy nastroje.

Graficky ucinek je zobrazen na OBR. 4-10.
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) = EE
oA = e
L]
CL L] =
W oimEE we
e EREE

.. |
e
L1
L .;l i

m '

F.HE [E. M1 e B
Pl 1 QUEEW | _ i
S (TR T

e e

m o oo

A e m ‘. = - ['E'
E LN = [=]F= P X0 £ R LYY = [E]= P

OBR. 4-10 Oblasti zobrazeni drahy nastroje, které lze vybrat klavesou F10
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4.10 VYBER “ ZVOL OSY V AKTIVNIM FORMATU?”

Toto podiazené menu umoziiuje definovat 4/n osy, jejichz soufadnice budou
zobrazeny zvétSen¢ v ZAKLADNIM formatu (viz Odst. 4.2 ) nebo v UPLNEM
formatu (viz Odst. 4.1 ).

Vybér vyvola zobrazeni okna s uvedenim znacek konfigurovanych os (OBR. 4-11).

K T c [Cw X

Yy Xu [ A [ b
| Cancel
EZ rv rB rc dance

OBR. 4-11 Okno: ”Vybér os v zakladnim formatu”

Pti vybéru se postupuje takto:

- Odstrani se osy, kter¢ jiz nechceme zobrazit.

- Vyberou se ty osy, které naopak chceme zobrazit.

Osa je vybrana, jestlize v prislusném poli¢ku (check box) je kiizek..

K provedeni vyse uvedeného je tieba si uvédomit, ze:
S klavesami [T], [{] a [TAB] lze prochézet strukturovu na OBR. 4-8, az k okénku
pozadované osy.
Klavesou [SPACE] mtzZe byt osa bud’ vybrana nebo odstranéna.
Klavesou [ENTER] nebo [OK] Ize ulozit provedené vybéry a vystoupit.
Klavesou [ESC] nebo [Cancel] 1ze vystoupit bez ukladani.

Od tohoto okamziku se zobrazi v pfisluSné oblasti soufadnice vybranych os bud’ podle
Ziakladniho formatu (viz Odst. 4.2 ) nebo podle Uplného formatu (viz Odst. 4.1 )
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KAPITOLA §

5. EDITOR ECS

Pomoci klavesy lze z Ediar
systému.

hlavni menu aktivovat integrovany editor CNC

V této kapitole budou podrobn¢ popsany charkteristicky tohoto vykonného nastroje.

Jak uvidime, je oznafeni “Editor” v tomto pifipad¢ zjednodusené, nebot’ tento ndstroj,
vyvinuty ECS, integruje do jediného rpstfedi jak funkci moderniho strdnkového Editoru, tak
fadu podpor ke zjednoduseni tvorby Part programu.

Jsou integrovany funkce, mezi které patfi:

- MoZnost otevrit soucasné 2 slozky a pracovat s nimi zplsobem “vyjmy” a
13 99
vloz”.

- Rizené vkladani “Pevnych cyklii, maker stejné jako hlavnich instrukci CNC.

- Integrovanad podpora pro konstrukci profilu za pouziti nového geometrického
jazyku ECS “EXPERT”.

- Funkce vyrovndvaci paméti (debug), ktera umoziuje, za pomoci struktur
paralelnich se strukturacmi CNC, testovat Part program, pokud jde o nastroje a
pocatky, bez ohledu na to , Ze obr. stroj pracuje s jinym.

5.1 VYYBER SLOZKY K EDITOVANI

Stisknutim klavesy se na Editor obrazovce objevi Data Entry (viz Obr. 5-1 ) k
urceni Slozky, kteréu chceme oteviit.
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Slozka k editovani

ZDROJ :  MiSTNI DISK
ARCHIV : NORMALNI
JMENO SLOZKY . XXXXX

Obr. 5-1 DATA ENTRY: “VYBER SLOZKY K EDITOVANI

Jakmile se dostaneme do pole ”JMENO SLOZKY” klze vypsat jméno Slozky, kterou
chceme editovat. JestliZze jiz slozka existuje, miizeme zvolit fizeny vybér Pomoci klavesy [¥]

se otevie nabidka obsahujici v§echny Part programy, které¢ jsou ve vybraném adresafi (typicky
E:\LAYV).

Tato struktura, kterd uvadi pamét v souhrnné formé€, obsahuje velikost kazdé slozky,
datum a hodinu jejiho vytvofeni nebo posledni zmény.Lze se v nich libovolné prochazet
pomoci nasledujicich klaves:

[{1, [T], [PgDn], [PgUp], [End] a [Home]

Protoze Part programy jsou v adresafi sefazeny v abecednim potadku, je mozné, pro
zrychleni vyhledavani, vlozit pocatecni znak slozky, ktery bude v programu slouzit jako
vyhledavaci klic.

Zpravidla Editor pracuje s Part programem, tedy se slozkami bez koncovek (ptipon).

Jestlize chceme-li fizenym zplGsobem oteviit jiny typ slozek, napt. slozky s riznymi
priponami, staci pomoci znaku Jolly [*] urCit skupinu vybranych slozek. Pouzivana pravidla
jsou obecné znama pravidla DOS.

Jestlize chceme napt. vybrat slozku “Nastroje” ( s charakteristickou ptiponou .TOL )
sta&i vypsat vedle pole “JMENO SLOZKY? fetézec *.TOL a stisknout [{].

Ihned Ize prochazet nabidkou obsahujici vSechny slozky, které odpovidaji této
charakteristice.

Mame-li k dispozici opci pro Aktivni sit, lze, v poli ZDROJ, vybrat pracovni adresar
nachazejici se na serveru (VZDALENY DISK).
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5.2 OKNO PRO EDIT

Po vloZeni (volb¢) slozky dojde k jejimu otevieni v Editu. Okno Editu zaujima, s
vyjimkou 2 oblasti pro funkéni klavesy (F1-F10 a P1-P8 ), celou obrazovku.

V okné jsou zobrazeny kromé jména slozky, fadek a sloupec aktudlni polohy kurzoru
(Uplna cesta). V této fazi jsou aktivni tyto klavesy:

BACKSPACE

HOME

END

TAB

PGUP
PGDN
DEL

Ovlada posun kurzoru o jeden znak vlevo na aktualnim fadku. Po dosaZeni
pocatku aktualniho ftadku, se posune kurzor na na posledni znak
ptedchoziho fadku.

Ovlada posun kurzoru o jeden znak vpravo na aktualnim fadku. Po dosazeni
konce aktualniho tadku se kurzor pfesune na pocate¢ni znak nasledujiciho
radku. .

Rusi znak vlevo od kurzoru na aktudlnim tadku. Po zruSeni prvniho znaku
aktudlniho tadku poékracuje ve zruSeni posledniho znaku piedchoziho
radku.

Po prvnim stisknuti se piesouva kurzor na prvni znak aktualniho fadku. Po
druhé stisknuti se kurzor ptesune na prvni znak textu.

Prvni stisknuti pfesouva kurzor na posledni zank aktuélniho fadku. Po druhé
stisknuti se piesune na posledni znak textu.

Vklada do textu tabulacni skok TAB. Aktualni poloha se tak posune na
prvni platnou tabulaci (tabulaci rozumime fadkovou mezeru o 8 znacich).

Ptesouva kurzor na piedchozi fadek. Sloupec zlistane zachovan ne se upravi
podle posledni polohy, jestlize bude predchozi fadek kratsi nez aktudlni. .

Ptesouva kurzor na nasledujici fadek. Sloupec zistane zachovan nebo se
upravi podle posledni polohy, jestlize nésledujici fadek je kratSi nez
aktualni.

Pfesouva kurzor na prvni znak ptedchozi stranky.
Ptesouva kurzor na prvni znak nasledujici stranky.

Rusi znak, na které se kurzor nachazi a posunuje ho, jestlize je na prvnim
znaku aktuélniho fadku, o jednu polohu doleva. Po zruseni tohoto znaku se
kurzor presunu na posledni znak piedchoziho fadku.
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INS Jestlize je autorizovana, vkladad vypsany znak do mista soucasné polohy
kurzoru. Pfedchozi text v této poloze se posune doprava

Neni-li autorizovana, provede vyménu znaku, ktery oznacuje kurzor za znak
nove vypsany. Kurzor se posune o jednu polohu doprava.

Pti aktivaci editoru je klavesa zpravidla v poloze “vkladéani autorizovano™.

SHIFT | S kurzorem na po&itku fadku umoziiuje vybrat aktualni fadek tak, Ze se
kurzor pfesune na fadek nasledujici. Zvoleny tfadek se zbarvi do modara.
Ponechame-li stisknuté dvé klavesy, 1ze zvolit vice fadki.

SHIFT T S kurzorem na po&itku fadku umoziiuje vybrat aktualni fadek tak, Ze se
pfesune kurzor na predchozi tadek. Zvoleny tadek se zbarvi do modra.
Ponechame-li stisknuté dvé klavesy, 1ze zvolit vice rfadki.

Deset funkcEnich klaves ma nasledujici vyznam:

I e ]
‘ % Mac‘ru;;tc: m |Edit ‘ [ ‘/’E&S cas |‘.¢.“$4

PEVNE [ MAKROA | GEOM. POVELY | OPERACE | HELP CODE & | POVELY | PREPNOUT
CYKLY | OSTATNI | PODPORA EDIT VE EDIT SHOW C.&S. FORMAT | VYSTU
SLOZCE p

5.3 VYBER “PEVNE CYKLY”

Stisknutim klavesy lze % L’ vstoupit do podfizeného menu, které umoziuje
vlozit do tadku, ktery nasleduje bezprostiedné po fadku aktivnim, (vybrany kurzorem), jeden
nebo vice bloki, které se tykaji zvoleného pevného cyklu.

Podfizené menu je strukturovano, vzhledem k mnozstvi existujicich cykll, do dvou trovni

a vypada takto:
E"@“ﬁ‘ | ¥ 1*“@? M‘H? 1 “E‘ f
GE3 L4 v |Ges |+ [GEF Py

T ] f
G281 + |lGE2 G54 G55 89
Po stisknuti klavesy se zobrazi nasledujici menu druhého stupné:

‘a‘}{“‘:'.??

154

Menu prvni trovné .
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Gal/a | o

1

14
GE34 1+

3

G184/

Pokud jde o podrobnosti k pevnym cyklim odkazujeme c¢tendie na Naved k
programovani cod. 720P345.Zde se omezime jen na n¢které obecné poznamky:

Stisknuti klavesy libovolného Pevného cyklu vede k zobrazeni Datas Entry, které
obsahuje parametry konkrétniho cyklu.

Data Entry Ize prochazet pomoci klaves [, [ 4], [TAB] a [SHIFT+TAB].

Pro okamzit¢ pochopeni jsou parametry, které kurzor prochazi, postupné
zvyraziovany.

Rizeni postupu je takové, Ze po dosaZeni pole s urditym parametrem vybraného
cyklu, je operator povinen pied pokracovanim toto pole vyplnit.

Po vyplnéni povinnych poli se Data Entry uzavie stisknutim klavesy ENTER.
Tato operaci vyvola vloZeni piislusného bloku do editovaného programu.

Operaci lze prerusit stisknutim klavesy ESC, pficemz vlozeni bloku se neprovede.

+
Po aktivaci klavesy % h a s kurzorem v poloze “ukazujici” na tadek s
blokem, ktery popisuje zvoleny Pevny cyklus, dojde k okamzitému otevieni Data
Entrys jiZ inicializovanymi poli shodnotami definovanymi v bloku. To je zvlasté
uzitetné v pripad¢, kdyz chceme fizenym zplsobem upravit jeden nebo vice
parametrl u cyklu, ktery je obsazen v Part programu.
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ETHA - CICLY PSS Filettatura passo controllaio

JAY !
4 M .

e

| [/ B RS
-\.':1- -c!:-L

Quota di avwicinamentos  (RAF) |

Quota di proFondita’ {EHT) |
Quots di disimpegno (RALY

bisinpegno radiale {DAKY

Passo Flletto [mm] (r[‘.l-l‘,r|
—

vel. mandring [girl/min

Uerso di rotazione (ROTY [3
Fosizionamento assi |

Commento |

Obr. 5- 2 Priklad Data Entry Pevného cyklu

5.4 VYBER “MAKRO A OSTATNI”

R
Stisknutim klavesy lze Macm etc. vstoupit do podfizeného menu, které umoZiuje
vlozeni jednoho nebo vice blokii do jedné z mnoha instrukci CNC 2701 do tadku, ktery
bezprosttedné nasleduje za fadkem aktivnim.

Podfizené menu je strukturovano do vice trovni. Podfizené menu prvni Grovné vypada
takto:

HE USRS

Podrizené menu pii vybéru Makra

Stisknutim klavesy lze e vlozit do editovaného Part programu vSechna
makra, ktera vytvari posloupnosti dér (v fadé, matici, v kruhovém oblouku). Tato operace

vyvola aktivaci nasledujiciho:

FORFLA  J(FORMAT JFORMAT
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Stiksnutim klavesy lze “an vlozit do editovaného Part programu vSechna
makra na hrubovani kruhovych drazek (vnitfnich i vnéjSich), pravouhlych drazek nebo
drézek, které jsou vytvofeny riznymi technikami hrubovani a dokoncovani. Tato operace
aktivuje aktivuje nésledujici menu:

el
GBB 5188
Stisknutim  klavesy lze vlozit do editované¢ho Part programu makra na

L)
hrubovani a dokoncovani drazek s obecnym profilem a makra na obrabéni tfirozmérnych
povrchu. Tato operace vyvola aktivaci nasledujiciho menu

5[1.0]

T 0

G173 l

518? |G1BE

G185 ‘

e

GF7E

iA|t

G773

[ =

MILL

E??E

Stisknutim klavesy 1ze vlozit do editovan¢ho Part programu makra méficich
cykll v 1-4 smérech a se zkouskou sondy, které se provadéji s ¢idlem On/Off na vietenu. Tato
operace vyvola aktivaci nasledujiciho menu:

- o Y T
Bt | mt | S [ m | S e Ty e | @<
G201 G20z @fGzoz o Gzoe FR|Gzo7 anf|Gzod @ 13205 GE14 G210 T |JlGzos
L
&
Stisknutim klavesy Ize G211 vlozit do editovan¢ho Part programu makro s

automatickym setfizovacim cyklem (preset) délky nastroje se sondou v pevné poloze. Toto
makro se oznacuje G211.
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Per®

Stisknutim klavesy lze mes vlozit do editovaného Part programu makra
statickych a dynamickych matic, které presouvaji, otaceji kolem bodu neb osy, soucasné
pfemistuji a pootaceji profil a méni jeho métitko. Tato operace vyvola aktivaci nasledujiciho
menu:

wbP | AT Bo® | [ | 10| [0 ) [, fe—— "Nitice.
TR&NS |J|ROT roTRaS | ROT¢  |lROTY ROTZ__ J|ROT2 & Statica

Q.
Stisknutim  klavesy e lze vlozit do editovaného Part programu makra

dynamickych matic pro otaceni profilu kolem jedné nebo vice os nebo pro programovani
valcovych soufadnic. Tato operace vyvola aktivaci nasledujicicho menu:

D DTC
] I‘F:I ] I‘F:I ] I‘F:I ] ﬁ hatrice
DROT DROTY DROTZE DROT=YE | TRACYL Dinarmica

Wi

Klavesa je E autorizovana jen vyhradné maéme-li k dispozici opci
Digitalizace. Tato funkce umoznuje vlozit fizenym zpisobem do editovaného Part programu
rizné typy prohlizeni (podrobnosti viz Navod k obsluze digitalizace cod. 720P364).

R

Koneéné stisknutim klavesy lze ECS vlozit doeditovaného Part programu
vSeobecné instrukce typu LIP, mezi které patii: definice roviny konturovani a os, na kterych
budeme aplikovat Pevny ceklus, dale urCeni SW omezeni, stanoveni offsetl pocatku,
pridavki, zrcadleni, atd. Tato operace vyvola aktivaci nasledujiciho menu:

6. =CFF=. = 525 G26 54 58 DRA DL MIF: ... RET [ |
Piano di Azze td j_ Litniti Cambio  ||Traslazione | Sovrame- || Specula- - .n
Contornat. || Cicli Fizsi || Sommenti |Campo Lay || Crigine rigine tallo rits' Ripetizione | |5ER
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I

Klavesa je USER urcena pro vyrobce obrabéciho stroje a umoziuje vloZzeni mu
vlozit do Part programu specifické menu se specifickymi makry.

Pro podrobnosti o Makrech a Instrukcich LIP odkazujeme c¢tenafe na Navod k
programovani 720P345. Zde se omezime jen na poznamky obecného charakteru.

Abnalogicky,jak bylo popsano u Pevnych cyklu, plati:

- Stisknutim klavesy libovolného Makra dojde k zobrazeni Data Entry, které
obsahuje parametry konkrétniho cyklu.

- Data Entry lze prochazet pomoci klaves [T], [¥], [TAB] a [SHIFT+TAB].

- Pro okamzité pochopeni dojde postupné¢ s pohybem kurzoru ke zvyraziiovani
jednotlivych parametrti.

- Rizeni fadkovani je taové, Ze po dosazeni pole s parametrem vybraného Makra, je
operator, pied dal$im postupem v prohliZeni, povinen toto pole vyplnit

- Po vypléni vSech povinnych poli se Data Entry zavie stisknutim klavesy
[ENTER]. Tato operace vyvold, mimo jiné, vlozeni odpovidajiciho bloku do
editovaného programu.

- Operace muze byt preruSena stisknutim klavesy ESC, pficemz k vloZeni bloku do
programu nedojde

R
Po aktivaci klavesy a Macro etc. “umisténi” kurzoru na tadek opbsahujici blok,
ktery popisuje Makro, dojde k otevieni ptislusného Data Entry s jiz inicalizovanymi poli s
hodnotami, které jsou definované v bloku. Totio je uzitecné v ptipad¢, kdyz chceme fizenym
zpisobem upravit jeden nebo vice parametrt v Makru, ktera je jiz obsazena v Part programu.

Obr. 5-3 ukazuje piiklad Data Entry makra FORFLA.
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FORFLA - Fori disposti su arco di cerchio
&
Y 7
&
=
X
Quote primo foro (P}
Centro del cerchio {C)
Angolo dell’arco (AIH)
Humero di fori
Commento |
5.5 VYBER “GEOMETRICKA PODPORA”
| vy
e Iz - .
Pomoci klavesy lze snadno programovat profily v roviné¢ konturovani s

pouzitim vykonného jazyku EXPERT.

Podrobnosti ke schopnostem tohoto jazyku odkazujeme ctendfe na Navod k
programovani cod. 720P345.

V tomto odstavci budeme popisovat podpory, které mé programator k dispozici.
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GEOMETRICKA PODPORA aktivuje nasledujici menu:

: : P |
B iE i E R

DEF. DEF. DEF. VLOZ. VLOZ. VLOZ CODE & | POVELY | PREPNOUT
BODU CARY |KRUZNIC | SRAZHR. | RADIUS | LIMITY | SHOW C.&S. FORMAT | VYSTUP
E

Zatimco klavesy vpravo popiSeme pozdéji, budeme UFEE' . | - l"" Q
oM |as (6] o

LI )
se vénovat zbyvajicim:

5.5.1 DEFINICE “BODU” '

Tato klavesa umoziuje fizenym zptisobem definovat “Bod”, a to vybérem z téchto 5
moZnosti:

- Pfimo pomci kartézskych soutadnic  (P.. = X..Y..)

- Jako prunik dvou ¢ar (P..=L..L..)
- Jako primik Céra — Kruznice (P..=L.. 0.,

- Jako prinik Kruznice — Kruznice (P..=0..0.)
- Jako stfed Kruznice (P..= 0.))

Uvedeny vybér ndm umozni aktivace nasledujiciho podfizeného menu:

‘ - ‘ X H @ ‘ @ H @
Napftiklad stisknutim klavesy musi @ operator vyplnit pouze nasledujici
Data Entry:

EXPERT - Punto intersezione Linea-Cerchio

Numero Punto: [
Linea: I
Cerchio:

Seconda intersezione? ﬁf'

Obr. 5-4 DATA ENTRY: “DEFINICE BODU”
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5.5.2 DEFINICE “CARY?” /

Tato klavesa umoziuje fizenym zpiisobem definovat “Caru”, a to vybérem z téchto 9
moznosti:

- Prochézejici 2 body (L.=P..P.)

- Naklonéna o urcity uhel a prochdzejici bodem (L..=P..RC..)
- Prochézejici bodem tecné na kruZnici (L..=P..0..)

- Tecna na kruZznici prochazejici bodem (L..=0..P..)

- Tec¢na na dv¢ kruznice (L..=0..0..)
- Rovnobézna s jinou ¢arou (L..=L..D..)

- Prochézejici bodem a rovnobézna s jinou ¢arou (L..=L..P..)

- Prochéazejici bodem a kolma na jinou ¢aru (L..=L..P.. PE)

- Tecna na kruznici o daném sklonu (L..=0..RC..)

Uvedeny vybér ndm umoznuje nasledujici podiizené menu:

EaEire

o

Stiskneme-li napt. klavesu, musi
Data Entry:

operator pouze vyplnit ndasledujici

EXPERT - Linea tangente a due Cerchi

Humero Linea: 1
Primo Cerchio: |
Secondo Cerchio:

Obr. 5-5 DATA ENTRY: “DEFINICE CARY”
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5.5.3 DIFINICE “KRUZNICE?” @

Tato kldvesa umoziiuje definovat fizenym zptisobem “KruZnici”, a to vybérem z

nasledujicich 15 moznosti:

- Znadmym Stiedem i Polomérem

- Jako spojnice mezi dvéma Céarami (O.
- Jako spojnice mezi Carou a KruZnici (O..

- Jako spojnice mezi Kruznici a Carou (O..

- Jako spojnice mezi dvéma Kruznicemi

- Jako spojnice mezi Bodem a Carou (O.
- Jako spojnice mezi Carou a Bodem (0.

- Jako te¢na na Céru a se znamym Stiedem (O.

- Jako te¢na na KruZnici a se zndmym Stfedem

- Se zdmym Stfedem a prochazejici Bodem  (O.

- Soustiedna s jinou Kruznici (O.

- O znamém Poloméru a rpchézejici 2 Body

- Jako spojnice mezi Bodem a Kruznici (O.

- Jako spojnice mezi Kruznici a Bodem (O.

- Prochéazejici ttemi Body

(0.=G2/G3 I.J.R..)

=L.R..L..)

=L..G2/G3 R..0..)
=0.. G2/G3R.. L..)
(0.=0..G2/G3R.. 0..)

=P..R.L..)
=L.R..P.)
=LJ.L.)
(0.=1..J..0.)
=G2/G31L.J..P.)
=0.D.)
(0.=P..G2/G3R..P..)
=P..G2/G3R..0..)
=0..G2/G3R..P.))

(0.=P..P..P.)

Uvedeny vybér je umoznén aktivaci nasledujiciho dvou uroviového podiizeného menu:

Ll ] 56 e 0 el 5l [OR [ON iy

S [C]] 167 [N (O

5-13
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5L,

Stisknutim  napt.  klavesy >® musi operator pouze vyplnit nasledujici

Data Entry:

EXPERT - Cerchio raccordo Cerchio-Cerchio

Humero Cerchio: 1
Primo Cerchio:
Raccordo Orario? E;'

Raggio raccordo:

Secondo Cerchio:
Raccordo > 188 gradi? ]H_

Obr. 5-6 DATA ENTRY: “DEFINICE KRUZNICE”

5.5.4 VLOZ “SRAZENI HRANY”
Tato klavesa umoziluje vlozit srazeni hrany mezi dvé protinajici se ¢ary.

Operace se obvykle provadi aZ po definici profilu.

5.5.5 VLOZ “RADIUS”

Umoziuje vlozit radius mezi:
- dvé protinajici se cary
- protinajici se Caru a Kruznici
- dvé protinajici se Kruznice

Operace se obvykle provadi az po definici profilu.

5.5.6 VLOZ “GRAFICKE LIMITY”

UmoZziuje ur¢it omezeni zobrazované oblasti bud’ na format “Pouze Grafika” nebo na
format “Grafika a Text”. Tato operace se provede vyplnénim Data Entry, které je uvedeno
na Obr. 5-7 . Oznacenim “DRZ” se rozumi smé&r osy. V kartézské soustavé znamena: DRZI1

-2 X, DRZ2->Y ¢ DRZ3>Z.
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MIH
HAK
MIH
MAX
MIH
MAX

DRZ
DRZ
DRZ
DRZ
DRZ
DRZ

Inserire i nuowvi Limiti

= [+100.0

22 |-100.0
= |+100.0

32 |-100.0

) -L00.0N.

= [+100.0

Obr. 5-7 Data Entry
“VloZeni Grafickych limitu”

Po uzavfeni vyplnéné Data Entry kldvesou [ENTER], vlozime do aktivniho fadku
instrukci LIP <LIM: -Xmin;Xmax;Ymin;Ymax;Zmin;Zmax>, kterd tento vybér ucini
operativnim.

Stisknutim [ESC] Ise operace pterusi.

5.5.7 DOPORUCENI PRO SPRAVNE POUZITIi GRAFICKE PODPORY.

Po

spusténi

Vhodn¢ urcit “Grafické limity” pomoci klavesy

vybéru  “Gometrickd podpora”

doporucujeme:

Ur¢it rovinu konturovani G16... (fizeny postup viz Odstavec 5.4).

Zvolit ptislusny pohled (jak popsano v Odstavei 5.15)

Vlozit nezbytné technologické funkce.

Ptesunout se na fadek kam chceme vlozit novy virtualni prvek.

Aktivovat klavesu tvaru, ktery chceme diefinovat (napt. kruznici o znamém stfedu
a poloméru). CNC piejde automaticky do rezimu Code & Show
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(Plynulé vykonavani) tak, Ze se aktivuje format “Grafika + Text”, jestlize uz
nebyl vybran. Grafické zobrazeni tvaru se objevi na obrazovce s bilym oznacenim
dosazeného jména ( P.. L... nebo O..). V piipadé Car a Kruznic bude zobrazeni
neorientované.

5ET$
JOG
]
ALTO
[~ T5T |
EXED
1 SHG
Ll = 03 01 dl
L2 = 01 02 ENTD
04 = 02 GIR100 O3
COPIA,
: LISER
+
el ] B
[Seritto 9 linee]
! ! OFF -
-i- @ | r’ Ci5 ~= Ry
' / H H H = ON [ cas (6] o ‘*ﬂf

Obr. 5-8 Priklad programovani s aktivnim Code & Show

Opakovat ptedchozi operaci se vSemi tvary, které jsou tieba k definici profilu. .
Graficka podpora EXPERT nabidne po postupné analyze jiz definovanych prvkda,
index novému prvku a pfipadné informuje zda v jiz napsané Casti programu nejsou
chyby.

Vlozit instrukce pro pfiblizeni se k obrobku a pracovat v dotyku s nim s aktivni
kompenzaci (G41, G42, G47, G48).

Vyspecifikovanim vSech pouzitych tvart se postupné popiSe cely profil. Protoze je
zapojen rezim Code & Show, vSimneme si, Ze zajimavé prvky zméni na

AKTUALIZACE 1 5-16



NAVOD K OBSLUZE
Cod. 720P349
oLJocJo

obrazovce nejdiive barvu (z bilé do zluté). Po vyfeseni te¢nych nebo prinikovych
bodli se objevi cely profil (jak se stiedem néstroje, tak se stfedem
kompenzovanym).

- Vlozi se instrukce pro oddéleni se od obrobku (G40 nebo G46), technologické
bloky, bloky pro odjeti nastroje a bloky pro uzavieni programu (M2).

Ukonceni definice
nutnych
virtualnich tvara

Zobrazeni

Jen ve formatu
“Pouze Grafika”

Obr. 5-9

Spusténi definice
profilu

Zobrazeni
Ve formatu
“Pouze Grafika ”

Obr. 5-10
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Ukonéena definice

profilu
Zobrazeni
Ve formatu “Pouze
Grafika”
Obr. 5-11
5.6 VYBER “POVELY PRO EDITOVANI”
Stisknutim klavesy se Edi aktivuje podfizené menu:La pressione del tasto
attiva il sottomenu:
= abe e =) ~ L
0 Bl drel b | x| & | =] & | =
[Chel+G] [Chrl+F [&alt+F] [Cel+ T IO [ Crel+l ] IS ket Do el 1 (S bift+ ] §f [Ck140] [Chrl+] [Chel++]

Kde funk¢ni klavexy maji nasledujici vyznam:

~=
5.6.1 SKOK NA RADEK N. [Ctrl+G]

Umoziuje “skocit”na fadek urceny operatorem.

5.6.2 VYHLEDEJ RETEZEC

Umoziuje vyhledat v editované sloZce prvni vyskyt operatorem specifikovaného fetézce.
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5.6.3 OPAKUJ VYHLEDANI RETEZCE [Alt+F]

Opakuje hledani zapocaté pfedchozim povelem.

abi

5.6.4 VYMEN RETEZEC [Chl+T]MAG

Umoziuje vyhledat v editované sloZzce fetézec a nahradit ho jinym. Pochopitelné jak
vyhledany, tak novy text musi byt definovany operatorem v piislusnych Data Entry.

5.6.5 KOPIE [Ctl+ns]

Umoznuje kopirovat do prechodné vyrovnavaci paméti (buffer) Editoru vybrany text
pomoci kombinace klaves [Shift] [T] a [Shift] [{].

5.6.6 VYJMOUT %
[Shift+Del]

Odstrafiuje vybrany text pomoci kombinace klaves [Shift] [T] a [Shift] [{]. Soucasné je
text ulozen do transitni vyrovnavaci paméti Editoru.

ok

5.6.7 VLOZIT [Shift+lns]

Umoziuje kopirovat bezprostiedné za soucasny aktivni fadek obsah transitni vyrovnavaci
paméti Editoru.
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5.6.8 OTEVRI DRUHOU SLOZKU [Ctrl+0]

Umoziuje pfi editovani oteviit druhou Slozku, Vybér se provadi stejnym zplisobem a se
stejnymi podporami, jak bylo popsano u otevirani prvni Slozky.

s
5.6.9 PREPNOUT SLOZKU [Ctrle3x]

UmozZiuje prepinat editovaci okno mezi prvni a druhou otevienou slozkou (viz predchozi
povel).

L7

5.6.10 ZAVRIT DRUHOU SLOZKU  [Ctl+]

Umoziuje zaviit pravé otevienou Slozku. Povel mé vyznam jen, kdyZ se pracuje se dvéma
soucasné otevienymi slozkami.

5.7 VYBER “OPERACE VE SLOZCE”

aktivuje nasledujici podiizené menu:

[§ 8]

Vysvétleme si podrobnéji jednotlivé funkce:

Stisknutim klavesy se Fjek

\

[Chrl+5]

ELYE

[Chrl+iaf]

Bel]

[Chl+R]

N1 MiD
NG S MZD
N4 N3O

=
571 ULOZ PROVEDENE ZMENY [Ctrl+5]

Umoznuje ulozit na HDU CNC systému soucasny obsah editované Slozky

v v *
5.7.2 ULOZ BUFFER DO SLOZKY [Clrk+iad]

Umoziuje ulozit do Slozky urené operatorem, obsah transitni vyrovnavaci pameéti
Editoru.
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B«
5.7.3 VLOZ OBSAH SLOZKY [CHrl+F]

Umoziiuje vlozit, bezprostiedné za aktivni fadek, obsah urcené slozky. Zplsob vybéru
vkladané slozky se bude fidit zplisobem popsanym ve vybéru“Volba Slozky”.

N1, HID
N5 S NZO

5.7.4 PRECISLOVANI PART PROGRAMU ™  Hs@

Tento povel umoznuje automatické precislovani editovaného Part programu. Operator je
pozadan o zadani pozadované Ciselné fady. Operace se provede také na “lomenych’tadcich
vloZenych jako komentét. Plsobi také na instrukce <JMP:...>, < IFF ... :N.;N.;N.. > ¢
<RPT: N..; N..> ecc.

kit

5.7.5 TISKNI SLOZKU

Zajistuje tisk editované slozky na konfigurované tiskarné, které je zapojena do paraleniho
portu CNC.

"t
5.7.6 ZOBRAZ TABULKU NASTROJU %

Tento vybér umoziuje zobrazit Tabulku nastrojl, tj. definovat nastroj, ktery pouzijeme a
pritom nemusime opustit proces editovani Part programu. Pro podrobnosti o zobrazeni
odkazujeme ¢tenafe na Kapitolu 8.

é—. “D%
57.7 ZOBRAZ TABULKU POCATKU

Tento vybér umoznuje zobrazeni Tabulky Pocatki v CNC, tj. definovat pocatek, ktery
pouZzijeme a pifitom nemusime opustit proces editovani part programu. Pro podrobnosti o
zobrazeni odkazujeme ¢tenare na Kapitolu 9.
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5.8 VYBER “EDIT HELP” @

stisknuti klavesy vede k zobrazeni pomocného okna, které je uvedeno na Obr. 5-12. Okno
zmizi po stisknuti [ESC] nebo [ENTER].

B ECHENT-HES |
CTFL « F ! Mieeten Asarrll
AT -F ! Centmus Meorea dvmali
CTAL -1 { Hirmren Indwin
MT-T i Coniimiie Ficams lndkeim
CTAL-T : BeniBuinal Stiisga
AT-8 e S e DIOE
CTFAL -k : Cancila fne a Fliss Linca 4
CTAL - 0 ¢ ki File Obr. 5-12 POMOCNE OKNO
CTRL -3 ¢ Spwiich File
CTRL-% { Chinsdl Filn EDITORU
CIAL-8 T Bebve e
CTAL-R + mseikacl Fle
CTFL-'W 1 Berhd sw Fle
CTFIL - N8 : Cepin
GHIFT - DEL | Toghim
GHIFT - B { ity
CTHL - BIGHT i Prngsins Pymls
GTAL - LEFT i Prepedenie Paimla

5.9 VYBER “CODE & SHOW” OFF 4 [EFE

-~

CES CES
Tato klavesa s dvojim udinkem je spojena se 2 rozdilnymi ikonami, = 0N - ON
které urcuji, zda je funkce Code & Show aktivni nebo neaktivni.

Funkce “Code & Show” umoZiiuje zpracovani a grafické zobrazeni editovaného Part
programu.

Jestlize jiz neni obrazovka ve formatu “Pouze Grafika” nebo “Grafika + Text”, dojde
po aktivaci tohto reZimu automaticky k pfepnuti obrazovky do formatu “Grafika + Text”.
Editor CNC umoziiuje ve skutecnosti fidit obrazovku ve tfech rozdilnych rezimech:

e Pouze Text (obvykla situace pti vstupu do Editoru),
e Grafika + Text (Grafika zaujima cca 2/3 z celkového prostoru obrazovky),

e Pouze Grafika ( Funkce, kterd mlze byt pouzita jako alternativa k funkci zoom za
ucelem kvalitn€jsi analyzy vytvoreného profilu)

Pro pfepinani mezi jednotlivymi formaty se pouziva piislusnd klavesa (viz Odstavec
5.11).
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Editovany Part program je interpretovan a jeho grafické zobrazeni se objevi na obrazovce.
Vznik ptipadnych chyb pterusi prekladdni (interpretaci) i grafické zobrazovani. V takovém
ptipadé se objevi chybové hlaseni a fadek Programu, kde se chyba naléza se zvyrazni. Funkce
Code & Show bude mimo jiné vyrazena z provozu (stav OFF).

Nedojde-li ke zjisténi chyb, zlstava tato funkce aktivni (Cervené oznaceny napis “RUN”
na poslednim fadku grafického okna). Tak jak operdtor postupné vklada nové tadky
programu, dochdzi k zobrazeni grafického vysledku jejich vykonani na obrazovce. Pfipadna
signalizace chyby pfepne Code & Show do stavu OFF. T

C&S
aM

Po provedeni nezbytnych korekci a po opétovném stisknuti klavesy, se
rezim obnovi a grafické zobrazeni se kompletn& obnovi. Je tfeba poznamenat, Ze tato situace
vyvola nové vykonani celého editovaného Part programu.

Poznamky:

e Code & Show predstavuje vykonny nastroj pro odladéni Part programu. Debug (ladici
program) muze byt dale rozsifen pomoci rezimu “Graficka simulace”, ktery je popsén v
Kapitole 6 tohoto navodu.

e V piipadé, Zze Part program obsahuje instrukce GAP, miiZze pii jeho zpracovani funkci
“Code & Show dojit k tomu, ze vlozena fadka programu okamzit¢ neodpovida
grafickému vysledku. Je to proto, Ze si interpretacni preklada¢ muliZze vyZzadat dodatecné
instrukce pro piipravu nezbytnych geometrickych udaji k definici programovaného
profilu.

510 VYBER “POVELY CODE & SHOW”

I -
Stisknutim klavesy se E&S‘" aktivuje nasledujici podiizené menu:
B = ofF oty
22 e A T R

kde funk¢ni kldvesy maji tento vyznam:
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B o 2
5.10.1 PLYNULE / POSTUPNE VYKONANI L 4 +)

Této klavese odpovidaji dvé rizné ikony. Umoziuje totiz alternativné zvolit vykondvani
Part programu bud’ plynulym, nebo postupnym zpiisobem. Symbol v zelené plose ikony
potvrzuje, ktery ze zpusobu je aktivni.

A=

5.10.2 VYBER PROMENNE . —

Vyvola otevieni Data Entry, v némzZ lze definovat az 5 Uar%ah%le 17
proménnych “R”. Jejich hodnota bude zobrazena v horninm | Yartabile 2:

levém rohu obrazovky pfi kontrole programu v rezimu

“Code & Show”. Uariabile &:
Uariabile 5:

Uariabile 3:

Obr. 5-13 DATA ENTRY: “VYBER PROMENNYCH?”

N el
5.10.3 ZOBRAZ PROMENNE

Pti stisknuti této klavesy v autorizovaném rezimu Code % Show se aktivuje / disaktivuje
zobrazeni predtim vybranych 5 proménnych R

5.10.4 RIZENI NASTROJU % % %

aktivuje podiizené menu “Rizeni nastrojii v grafickém prostiedi”, které je popsano v
Odstavci 5.13.

5.10.5 RIZENI POCATKU é—-

Aktuivuje podiizené munu “Rizeni po¢atki v grafickém prostiedi”, které je popsano v
Odstavci 6.7.2 .
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5.10.6 VYBER POHLEDU

Kdyz neni funkce Code & Show autorizovana, aktivuje se podiizené menu “Vybér
pohledi, které je popsano v Odstavci 5.15 .

OFF . OFF
Ck3 ChS
5.10.7 AKTIVUJ / DISAKTIVUJ CODE & SHOW i = oM

Funkce je popsana v Odstavci 5.9

5.10.8 VLOZ GRAFICKE LIMITY

Umoziuje vlozit omezeni do oblasti, kterd bude zobrazena ve formatech “Pouze
Grafika” a “Grafika + Text”. Ovladani jiz bylo popsano v Odstavci 5.5.6 .

&N
5.10.9 VYHLEDANI GRAFIKY

Tato klavesa je aktivni jen kdyZ je zobrazena grafika Part programu ve formatu “Grafika
+ Text” a soucasné neni aktivni “Code & Show”.

Umoziiuje vybrat libovolny usek perofilu pomoci kurzoru ovladaného Sipkovymi
klavesami. Po umisténi kurzoru v okoli vybrané¢ho prvku a po stisknuti [ENTER] dojde k
aktivaci funkce vyhledavani fadku v Part programu, k némuz se vybrany prvek vztahuje.
Pomoci klaves [T] [{] 1ze prochazet sousednimi prvky profilu a soutasné v Part programu
sledovat fadky, které ho definuji.

Operace se ukon¢i stisknutim [ESC].

Funkce je uzitecnd predevsim, kdyz je tizeba provést Gpravy v useku profilu. Jakmile je
fadek programu odpovidajici hledanému prvku nalezen, 1ze v ném provést pozadované upravy
a pomoci funkce “Code & Show”ov¢érit jejich tcinek.
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5.10.10 VYMAZ OBRAZOVKU Q

Umoznuje krom€ vymazani obrazovky i vymazdni obsahu Grafické databaze, z které
CNC pfi zpracovani vychazi ke spravnému fungovani predtim popsané funkce Grafické
vyhledavani.

Funkce je aktivni jen po zruseni autorizace pro “Code & Show”.

=
5.11 VYBER “PREPNOUT FORMAT?” «

Stisknutim této klavesy lze rotacné prepinat do riznych formata v prostredi Editor, nebo-li
do: “Pouze Text”, “Text + Grafika” a “Pouze Grafika”.

5.12 VYBER “VYSTUP” 4

Stisknutim této klavesy dojde k opusténi prostfedi Editor. Operator bude dotdzan zda
provedené upravy maji byt ulozeny do editované Slozky.

5.13 RIZENIi NASTROJU V PROSTREDI CODE & SHOW / GRAFIKA % % %

V tomto odstavci je popsano ovladani Tabulky nastroju v prostfedi Grafiky. Tato
struktura je zcela odlisnd od analogické struktury v prostifedi CNC a lze s jeji pomoci
provadét nasledujici operace:

e Vkladat novy néstroj

e Upravovat jiz definovany nastroj

e Ulozit aktualni obsah Tabulky nastroji do Slozky

e Nabrat vSechny nastroje s hodnotami, které jsou uloZeny ve SloZce

e Inicializovat Tabulku néstroji z prostfedi Grafiky s obsahem analogické tabulky v
prostiedi CNC.

e Vymazat z aktivni tabulky jeden nebo vice nastrojt.

e Vymazat jednu nebo vice Slozek Nastroji
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Poznamky:

e Je vhodné pfipomenout, Ze v prostfedi Grafiky lze definovat 256 nastroji, stejn¢ jako v
prostfedi CNC.

e Slozky pouzité pro ukladani nastrojii maji stejnou ptiponu .TOG

e Pro jejich lepsi zobrazeni mlze operator, zvlasté pii simulaci, kazdému nastroji ptifadit
jeden tvar a jednu barvu.

e V Grafickém prostiedi Ize do tabulky vloZit také Korektory (D). ProtoZe u Korektoru se
nedefinuje ani barva, ani tvar, bude mit korektor pfi Grafické simulaci tvar a barvu
shodnou s vybranym nastrojem. Pokud jde o polomér a délky, budou v dasledku toho
samoziejme aktualizovany.

Stisknutim klavesy se % % % aktivuje nasledujici podiizené menu:

Deded]§+ ¢35 R]F F-2] § | B,

VLOZ VLOZ UPRAV VULOZ NABER NABER ULOZ VYMAZ VYMAZ
NASTROJ | KOREKT. | NASTROJ | NASTROJ |NASTROJ | NASTR. | SLOZKU | NASTROJE | SLOZKU
E E CNC NASTR. NASTR.

Kde funk¢ni klavesy maji tento vyznam:

[
. el
5.13.1 VLOZ NASTROJ .

Umoziuje vlozit udaje o novém nastroji. Aktivaci dojde k automatickému otevieni Data
Entry na Obr. 5-14.

Ptechazeni z pole do pole je zajiSténo klavesami [TAB], [SHIFT+TAB], ™, 41, a
editovani se zavird klavesou [ENTER].

Pro urychleni vkladani vice nastrojii je Data Entry, po ukonceni vkladani dat jednoho
nastroje, automaticky opét otevieno. V piipadé¢ chyby se Data Entry automaticky otevie na
naposled vkladanych datech, zatimco na CNC se objevi odpovidajici upozornéni (Warning)
od Tool Controller. Klavesou [ESC] je mozné operaci ukoncit.
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Inserimento Utensile [Ambiente Grafical

T - @

RAGGIO = |+0.000 LUNGHEZZA : |+0.000

FORHMA :  |Cilindrica COLORE :

Obr. 5-14 DATA ENTRY: “VLOZENi NASTROJE”

Pole “TVAR” se v prostiedi Grafiky pouziva k realisti¢téjSimu zobrazeni nastroje pfi
simulaci. Il

V tomto poli jsou nabidnuty nasledujici vybéry, které lze aktivovat pomoci klaves [] e

[T]:

Kulovy Kulova fréza
Valcovy Vélcova fréza
L o Nabidka Tvari
Anuloidni Anuloidni fréza Nistroje
Vrtak Vrtak
Zavitnik Zavitnik

Rovnéz pole BARVA nachazi vyhradni pouziti v prostiedi Grafiky za ucelem
zvyraznéni Gsekll provedenych rliznymi nastroji.

Stisknutim klavesy [¥] se v tomto poli otevie struktura dle Obr. 5-15 .

Postup pfi vybéru barvy je nasledujici:
e Pomoci klaves [¥] [T] prochdzime strukturou aZ k dosazeni pozadované barvy.
e Klavesou [SPACE] potvrdime vybranou barvu .

e Klavesou [ENTER] uzavieme proces vybéru .

Colore

|

Obr. 5-15

Tabulka vybéru Barvy Nastroje
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»
5.13.2 VLOZ KOREKTOR .ﬁﬁ

Umoziuje vlozit udaje o novém Korektoru (D). Aktivace vybéru vyvola otevieni Data
Entry na Obr. 5-16.

Pfesun z pole do pole je ve struktuie zajistén klavesami [TAB], [SHIFT+TAB], ™. 11,
a editovani se zavira klavesou [ENTER].

Také zde plati, ze po ukonceni vkladani dat konkrétniho Korektoru, se Data Entry
automaticky opét otevie pro eventualni vlozeni udaji o dalSich Korektorech.

Klavesou [ESC] je moZzné operaci pierusit

Vlozeni Korektoru (Prostredi Grafiky)
D : 0
POOMER : 0.000 DELKA : 0.000

Obr.. 5-16 DATA ENTRY: “VLOZENi KOREKTORU”

, +]
5.13.3 UPRAV NASTROJ / KOREKTOR %

Umoziuje upravit parametry vybraného néstroje z Tabulky nastroji stsknutim klavesy
[ENTER].

Za Tabulku nastroji povazujeme strukturu uvedenou na Obr. 5-17.
V této struktufe jsou nastroje umistény progresivné. Prochdzeni tabulkou probiha svisle
pomoci sipkovych klaves [T], [{], [PGDN], [PGUP], [HOME] a [END].

Tabella Utensili -> Modifica Utensili [Ambiente Grafica)

Utens.| Ragglo | Lungh. | Forma | Colore

D 51 0.000] 0.000]--—————-

D 71 0.000] 0.000]-———————-

T 1] 10.000] 100.000|Cilindrica

T 2| 0.000] 0.000|Cilindrica

T 31 0.000] 0.000|Cilindrica I
T 4] 0.000] 0.000|Cilindrica

T 6] 12.000] 150.000]|Sferica

OBR. 5-17 TABULKA NASTROJU
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Vyznam sloupcti je nasledujici:

Nastr. Predstavuje Logicky Kod (T nebo TTC) / korektor (D) néstroje,
nebo-li jeho ¢islo v Part programu. Pfipomiméame, ze tabulka
nastroji muze obsahovat maximaln¢ 256 prvki (nastroji a

korektorti dohromady).
Polomér Predstavuje polomér Nastroje nebo Korektoru
Délka Ptedstavuje Délku Nastroje nebo Korektoru
Tvar Oznacuje tvar Nastroje (toto pole neplati pro Korektory)
Barva Oznacuje barvu Nastroje pti simulaci (toto pole neplati pro
Korektory)

v o el
5.13.4 ULOZ TABULKU NASTROJU G

Umoziuje ukladani vSech dat néstroju, které existuji v Tabulce Nastroji v prostiredi
Grafiky do SLOZKY, ktera se nachazi v Pracovnim adresaii CNC (E:\LAV nebo F:\LAV v
piipad¢ opce na aktivni sit’). Celad tabulka VT.BIN se ukldda do slozky s charakteristickou
pfiponou .TOG

Ukladani probiha fizenym zptsobem vyplnénim Data Entry, které je na Obr. 5-18 .

Uloz Tabulku Nastroju (Prostredi Grafiky)
MiSTO URCENI : MISTNI DISK
ARCHIV : NORMALNI
JMENO SLOZKY : XXXXX

Obr. 5-18 DATA ENTRY: “ULOZ TABULKU NASTROJU”

Po stisknuti [{] se v poli “JMENO SLOZKY?” objevi nabidka viech slozek s ptiponou
.TOG, kter¢ existuji v pracovnim adresaii CNC. Po vybéru existujici slozky nebo po vypsani
nového jména ( 8 znakii max.) stiskneme klavesu [ENTER]. Tim je operace ukladani
Tabulky néstroju v prostfedi Grafiky provedena.
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[HD]
5.13.5 NABER TABULKU NASTROJU %?

UmozZiiuje nabrat do Tabulky Nastroji VT.BIN udaje o nastrojich pfedtim ulozenych
povelem “UloZ Tabulku Nastroja”.

Nabirani probiha fizenym zptisobem. Nejdiive se objevi struktura uvedena na Obr. 5-19,
nasledné stisknutim [ENTER] se operace zahdji .

Naber Tabulku Nastroju (Prostredi Grafiky)
ZDROJ : MISTNI DISK
ARCHIV : NORMALNI
JMENO SLOZKY 1 XXXX

OBR. 5-19 DATA ENTRY: “NABER TABULKU NASTROJU”

Operaci “Naber Nastroje” provadime Gplnou vyménu predtim aktivni tabulky VT.BIN .
Jako kdybychom piedtim existujici ndstroje vymazali a nahradili nastroji, které jsou obsazeny
ve vybrané sloZce. Z tohoto diivodu vyzaduje CNC potvrzeni od operatora.

L %aﬁ CNC
5.13.6 POUZIJ NASTROJE CNC

Inicializuje Tabulku Nastroji v prostiedi Grafiky s nastroji, které jsou definované v
prostiedi CNC. Pole “Barva”, kter¢ v prosttedi CNC neni definovdno se inicializuje
zpravidla s barvou Zlutou . .

(e

5.13.7 ULOZ SLOZKU NASTROJU

Umoziuje ukladdni vSech geometrickych dat nastrojl, které pravé existuji v Tabulce
Nastroji v Prostiedi Grafiky, do SLOZKY, ktera se nachdzi v pracovnim adresaii CNC
(E:\LAYV nebo F:\LAYV existuje-1i opce na sit).

V podstaté je vytvoren Part program, ktery je schopen “nabrat” do CNC geometricka data
téchto nastroju (T, TPC, Polomér, Délka).

Ukladani probiha fizenym zptsobem vyplnénim Data Entry na Obr. 5-20.
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Uloz Slozku Nastroju (Prostiredi Grafiky)
MiSTO URCENI : MISTNI DISK
ARCHIV : NORMALNI
JMENO SLOZKY : XXXXX

Obr. 5-20 DATA ENTRY: “ULOZ SLOZKU NASTROJU”

Poznamky:
e Zpravidla ma slozka ptiponu .TOL
e Slozku lze takto opét pouzit v prostiedi CNC, zejména v piipadé ruéni vymény nastroje.

Po stisknuti [{] se v poli “JMENO SLOZKY” objevi nabidka viech slozek s ptiponou
.TOL, které existuji v pracovnim adresaii CNC. Po vybéru existuji slozky nebo po vypsani
nového jména (max. 8 znakl) stiskneme kldvesu [ENTER]. Tim je operace ukladani
Geometrikych dat definovanych nastrojii provedena.

5.13.8 ODSTRAN SLOZKU NASTROJU % G

Umoziiuje odstranit z pracovniho adresife CNC jednu nebo vice slozek
(charakterizovanych ptiponou . TOG ).

Odstran Slozku Nastroju (Prostredi Grafiky)

ZDROJ - MISTNI DISK
ARCHIV : NORMALNI
JMENO SLOZKY T XXXXX

OBR. 5-21 DATA ENTRY: “ ODSTRAN SLOZKU NASTROJU”

Po stisknuti klavesy [¥] Ize v poli “JMENO SLOZKY?” prochazet nabidku viech slozek
Nastroji, které existuji v pracovnim adresaiti CNC 2701 a nasledné klavesou [SPACE]
provadét / rusit vybér pozadovanych slozek.
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Eliminacéni proces zapo¢né stisknutim klavesy [ENTER]. Predtim je nicméné¢ pozadovan
dodatec¢ny souhlas operatora.

5.13.9 ODSTRAN NASTROJ %

Umoznuje odstranit jeden nebo viceNastroji a/nebo Korektort, které jsou definovany v

aktivni Tabulce Néastroju.

Také v tomto piipadé predchdzi vlastni operaci vybér prvku /prvkil z Tabulky Nastroji,
které chceme odstranit. Vybér se provede podle stejného postupu jako v predchozim
ptipadé.Provadéni /ruSeni vybéru nastroji probihd pomoci klavesy [SPACE]. Vlastni
eliminacni proces se nastartuje stisknutim klavesy [ENTER]. Pfed jeho vykonanim bude
pozadovan dodatecny souhlas operatora.

Tento vybér umoznuje definovat pohled, z kterého chceme pozorovat obrazek a aktivovat
/disaktivovat funkce “ZOOM” a “REDRAW?”,

5.14 POHLEDY A ZOOM

Stisknutim klavesy se aktivuje nasledujici podiizené menu:

i

kde maji funkéni klavesy nasledujici vyznam:

2
1
5.14.1 POHLED 12

Vybird piidorysné zobrazeni (zobrazeni v soustaveé kartézskych soutadnic tvofené osami 1.
a 2. Sméru, obvykle XY, G16XY.. nebo G17).

n

| e e

B ENEN

11
3
5.14.2 POHLED 31

Stejny pohled jako v pfedchozim piipad¢ s tim, Ze je tvoien osami 3. a 1. Sméru, obvykle
ZX, G16ZX.. nebo G18).
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F -

5.14.3 POHLED 23

Stejny jako v ptedchozim piipad€ s tim, Ze je tvofen osami 2. a 3. Sméru, obvykle YZ,
G16YZ.. nebo G19.

¥
1

5.14.4 POHLED ISO STANDARD

Vybira ptedurceny trojrozmérny pohled (ISO standard).

3
1
5.14.5 POHLED ISO ZRCADLOVY §

Vybira tiirozmérné zobrazeni, ktzeré je zrcadlové situované k predchozimu pohledu.

5 2
L
5.14.6 POHLED USER
Umoznuje definovat individudlni tfirozmérny pohled. Zobrazuje soubor tii pohybujicich
se a rotujich os. Jejich pohyb je zajistén pomoci Sipkovych klaves. Po dosazeni pozadované
perspektivy vydame klavesou [ENTER] povel k aktualizaci grafiky podle zvolené orientace.

5.14.7 REDRAW l%

Regeneruje obraz. Muze byt uziteény, kdyz se provadi “Cisténi” obrazu po vymazani nebo
upravach technologickych nebo geometrickych tidajt.

5.14.8 ZOOM - q

Tento vybér umoziuje stupniovat grafické zobrazeni Part programu tak, aby byl cely na
obrazovce. Pro podrobnosti viz Odstavec 6.4.
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5.14.9 ZOOM +

&

Umoziuje zvétSeni preduréené pravouhlé oblasti na obrazovce. Pro podrobnosti viz

Odstavec 6.5.

5.15 EDITOVANI SLOZKY VETSI NEZ 200 KBYTEs

V pftipadé, ze editovana slozka ma velké rozméry (vétsi nez 2900 Kbytes) CNC systém,
za ucelem dosazeni pfijatelného Casu pfii fizeni, automaticky aktivuje “stary” editor, ktery
existoval jiz u fady CNC ECS (1400, 2400, 2500 a 2600 ).

Tento Editor ma k dispozici tyto povely:

[M] = Uprav Stisknuti klavesy [M] umozniuje upravit pfedem zvoleny fadek. .
Pouzitim Sipek [«—] [—] se ukdze na znak, ktery chceme zménit nebo
doplnit a klavesou [ENTER] spustime provedeni téchto uprav. K
vystoupeni z tohoto rezimu je tieba stisknout [ESC]

[I] = Vloz Stisknuti klaves [I] umoziuje vlozeni fadku bezprosttedné za tadek

predtim vybrany.
Pro vystup z tohoto rezimu je tieba stisknout [ESC].

[E] = Odstran

Klavesa [E] umoziiuje vymazani vybran¢ho fadku.

[B] = Buffer

Slouzi k ulozeni ¢asti Part programu do transitni vyrovnavaci paméti

(buffer). Operacni postup je nasledujici:

a) Ukazeme si na tadek, od kterého chceme ukladani zahdjit a
stiskneme [B].

b) Pomoci Sipek [T] [{] vybereme z programu instrukce, které
chceme ulozit do “buffer” (postupné se ke zvyraznéni oznaci
hvézdickou

¢) Kulozeni instrukei do paméti se stiskne klavesa [+].

d) Nasledné se ukdze na instrukci v programu, za kterou chceme
vlozit obsah vyrovnéavaci paméti (buffer).

e) Stiskne se klavesa [INS]. Radky obsaZzené v “buffer” budou

vloZeny za sou€asnou instrukci.
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Jestlize bychom po vybrani tadkt programu (pody a, b, ¢) z
predchoziho postupu, stiskli klavesu [-], fadky by se ulozily do
“buffer”, ale soucasn¢ by se vymazaly z pivodni polohy ve slozce.
Naslednym stisknutim [INS] by se fadky opét vlozily za soucasny
radek.

Je to praktické, kdyz chceme ptfemistovat tfadky programu mezi
jednotlivymi oblastmi Programu.

[W] = Napis Umoziiuje napsat aktudlni obsah vyrovnavaci paméti (Buffer) do
Slozky
Po stisknuti [W] se na obrazovce objevi napis:
Napis buffer do slozky:
Na tento vzkaz operator odpovi vypsanim jména Slozky, do které se
ma zavésit obsah vyrovnavaci paméti (buffer).
[R] = Cti UmoZiuje napsat obsah Slozky od vybraného fadku editované Slozky.

Stisknutim [R] se na obrazovce objevi napis:
Cti ze slozKy:

Na tento vzkaz operator odpovi vypsanim jména zdrojové Slozky.

[S] = hledej S_

Klavesa [S] je uzitecnd k vyhledani konkrétniho fetézce v editovaném
Part programu. Na obrazovce se objevi napis:

Retézec k vyhledani: < Ins>

Na tento vzkaz operator odpovi vypsanim fetézce, ktery bude pouzit
jako vyhledavaci kli¢. SpusSténi operace vyvola stisknuti klavesy
[ENTER].

Jestlize bychom chtéli hledat jiné vyskyty stejného fetézce, 1ze pouzit
povel [A] (viz dale).

[A] = Jesté

Klavesa [A] slouzi k opakovani vyhledavani, které jsme zapocali
povelem [S].

[X] = Vyméi

Tento povel umozituje nahradit jeden fetézec jinym, tj. omezené u
prvniho vyskytu nebo u vSech.
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[U] =U_rin Tento povel umoZziiuje automatické precislovani editovaného Part
programu.
Operatorje vyzvan ke vloZeni poZadované ¢iselné tady.
Operace se provadi i u lomenych tadkd, které jsou umistény jako
komentaf.
Pusobi s instrukcemi < JMP:...>, < IFF <..> :N..;N..;N.. > e <RPT:
N..; N.>ecc.

[J] = Jump Klavesa [J] slouzi k vyhledani véty N v editovaném Part programu
(véta nemusi byt nutn¢ ¢islovana).
Vyhledavani je aktivovano stisknutim klavesy [ENTER].

[Q] = Quit Pomoci klavesy [Q] je mozné ukoncit proces editovani, jestlize

nedoslo k Zddnému zasahu. V opa¢ném piipad¢ se objevi vzkaz:
VYSTUP z Edit: S=Uloz N=Neupravuj ESC = Prerus

Stisknutim [ESC] je vystup odmitnut a dojde k navratu do Editoru.
Stisknutim [S] se vystupuje z Editoru s tim, ze provedené upravy
budou ulozeny.

Stisknutim [N] se vystupuje z Editoru, aniz by doslo k upravam v Part
programu.
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NEPOPSANA STRANKA
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KAPITOLA 6

6. PROSTREDI GRAFICKE SIMULACE

Z hlavniho menu se, pomoci klavesy
simulace CNC.

aktivuje  prostiedi  Grafické

Aktivovanim fady vykonych grafickych funkci Ize v tomto prostredi provadét grafickou
simulaci programovanych drah nastroje (napf.: moznost definice referencnich pocatki,
meétitka, funkce Zoom, standardnich i specifickych pohledi, atd.).Je dale pozné popsat
“Neopracovany tvar”, nebo-li profil, ktery nejlépe odpovida vyslednému obrobku a
ptvodnimu polotovaru. Tato metodika je navic uzite¢na naptiklad k ovéfeni pokryti profilu
odbéry tisek, k simulaci ptipravkii a upnuti a celkové k rozboru rozmérd a zjisténi
ptipadnych koliznich stavi.

Umoznuje zjistit vzdalenost (prostorovou) mezi dvéma body zobrazeného profilu (ktera
neni na prvni pohled vzdy zfejmd), stejné jako vycist z grafického prvku profilu vSechny k
nému vztahujici se informace (jméno programu a pocet N blokl, kompenzované a
nekompenzované souiadnice nejvzdalenéjsich boda prvku, atd.).

Vsimnéme si jesté, ze vSechny disponibilni vlastnosti nebrani, podobné jako u funkce
Editor, fungovani numerického systému a jsou tedy pouzitelné, i kdyz stroj pracuje s jinym
Part programem.

V Grafickém prostfedi se totiz pouziva stejnd “Tabulka nastroji” a “Tabulka
pocatka”, které jsme jiz popsali u funkce Editor nebo riizné struktury, které se lisi od
aktivnich struktur v prostiedi CNC.

Pti vstupu do “Grafického prostiedi” maji funkéni klavesy F1-F10 nasledujici vyznam:

k> I NN [ oy B T

VYBER
PROG. VYKON. | ANIMACE ZOOM- ZOOM+ | POHLED | OSTAT. EDIT VYMAZ. | VYSTUP
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6.1 VOLBA PART PROGRAMU %

Tato funkce umoziiuje vybér Part programu, ktery chceme graficky simulovat a jeho
vloZeni do paméti.

To je mozné provést vypsanim Data Entry na Obr. 6-1.

Program musi byt nalezen v adresafi LAV na pevném disku CNC (nebo na vzdaleném
pevném disku, mame-li k dispozici opci na sit).

Vyber
ZDROJ ; MiSTNI DISK
ARCHIV ; NORMALNI
JMENO SLOZKY: XXXXX

Obr. 6-1 DATA ENTRY: VYBER SLOZKU

Stisknutim klavesy [¥] v poli “JMENO SLOZKY” se operatorovi zobrazi nabidka viech
Part programi (Slozka bez koncovky), které jsou v pracovnim adresaii CNC obsazeny.

Nabidkou lze prochazet pomoci ipkovych klaves [T] a [¥ ] stejné jako pomoci klaves
[PgDn], [PgUp]|, [Home] a [End].

Protoze slozky jsou archivovany podle abecedniho potradku je mozné, k urychleni
pristupu, pouzit jako vyhledavaci kli¢ jejich pocatecni znak.

Naptiklad vypsanim [P] se kurzor automaticky polohuje na prvni slozku nabidky, ktera
zacina pismenem “P”.

Po zjisténi jména pozadovaného Part programu, se jeho vybér zajisti dvojim po sobé
jdoucim stisknutim klavesy [ENTER].

Jméno vybraného Part programu se objevi dole na obrazovce jako SPP: ... (pro
podrobnosti viz Obr. 6-2 )

Kdyz vstoupime do “Grafického prostredi”, je obrazovka vzdy vymazana (V Data bazi
CNC je totiz automaticky vynulovana).

Kdyby pfti téchto podminkéach doslo k chybovému hlaSeni na CNC nebo PLC zbarvi se
pole ve spodnim pravém rohu obrazovky (obvykle pouzivané pro logo ECS) do Cervena a
ozna¢i kod chybového hlaSeni.. V tomto pfipadé, miize operator piepnout zobrazeni
klavesovou zkratkou [ALT] + [V] na kontrolni obrazovku CNC, ke zjiSténi vice informaci o
situaci.
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V kazdém ptipadé je mozné posilat jak z PLC, tak z Part programu, na monitor vzkazy a
Data Entry, které jsou schopné piekryt libovolné aktivni zobrazeni, vcetné zobrazeni v
prostiedi Grafiky.

Obr. 6-2
VSTUP QO
GRAFICKEHO
PROSTREDI
Part Program Stav ve vykonani EC=Esec. Cont. / ES=Esec.Sing.

6.2 VYKONANIi PART PROGRAMU

Tato funkce umoznuje aktivovat plynulé nebo postupné vykonavéani zvolené¢ho Part
programu. Vykonani Part programu musi pfedchazet jeho simulace, aby bylo si CNC mohl
vytvorit grafickou databazi, z které simulace vychazi. Stisknuti kldvesy vede k aktivaci
nasledujiciho podtizeného menu:

3B

VYKON. VYKON.
POSTUP- PLYNULE | VYMAZ.
NE
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6.2.1 VYKONANI PLYNULE D

Pro Gplné ovladani grafického zpracovani programu staci stisknout uvedenou klavesu.

Pti zastaveni v disledku Stop programu (M00) je tfeba pro dals$i pokracovani stisknout
klavesu [ENTER].

Obr. 6-3

Plynulé vykonani
Part Programu

6.2.2 POSTUPNE VYKONANI »

Tento povel umoziuje vykonat najednou celou jednu instrukci zvoleného Part programu.

Po kazdém stisknuti klavesy [ENTER] dojde k interpretaci nového fadku Part programu.
Vykonand instrukce je zobrazena ve spodnim levém rohu obrazovky.

6.2.3 ZRUSIT GRAFICKOU DATABAZI Q

Vymaze ze zpracovaci paméti a z Grafické databaze vSechny slozky (Part program,
podprogramy, makra, nastroje, atd.), které byly dosud pouZzivany pii grafickém zobrazeni.
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Povel je nezbytny, kdyz se pfechazi na novy Part program, v opaéném piipad¢ by totiz
novy profil ptekryl predchozi.

Vymazani neni automatické, protoze v nékterych piipadech, kdy je obrobek opracovavan
v nékolika obrabécich fazich (to zbnamena s riznymi Part programi), mohlo by byt prekryti
uzitecné.

Piipominame, Ze jakmile se vstoupi do Grafického prostiedi, je databaze automaticky
vynulovana.

2]
6.3 ANIMACE s

Tato funkce umoznuje provadét animovanou simulaci programovanych drah nastroje. Aby
mohla byt funkéni, potiebuje grafickou databazi, ktera se vztahuje k programu (jinymi slovy,
program musi byt pfedtim vykonan).

Aktivuje podiizené menu, viémz jsou nasledujici vybéry:

‘@ ‘@ il Sl ‘T S J\l
9 Feed Feed T...

SIMUL. START SNIZIT ZVYSIT Z V4 STOPA VYMAZ./
POSTUP. SIMUL. FEED. FEED REDRAW | BLOKU NASTR. ON/OFF OBNOV

/PLYNUL. SIMUL.

6.3.1 POSTUPNA /PLYNULA SIMULACE
Tato klavesa s dvojim u¢inkem umoziuje nastavit simulaci zptisobem

plynulym 3] 3 nebo postupnym (krok za krokem)
) =3 4
£ 4
V tomto druhém pfipadé bude vykondni kazdého bloku podminéno stiskem klavesy
“START SIMULACE”.

6.3.2 START SIMULACE @

Toto tlacitko aktivuje simulaci. Grafické zobrazeni nastroje bude mit barvu a tvar, ktery
odpovida Tabulce nastrojt (viz Odstavec 5.13). Piipominame, Ze piipadné vloZeni korektoru
nezméni ani tvar ani barvu predtim pouzitého nastroje.
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Simulace bude respektovat:
- Stanoveny postupny nebo plynuly zplsob (viz 6.3.1 )
- Stanovenou rychlost pohybu nastroje (viz 6.3.3)
- Bude zacinat podle pozadavku z bloku nebo z nastroje (viz 6.3.5 a 6.3.6)
- Podle urceni zobrazi nebo nezobrazi stopu (viz 6.3.7)
- Podle pozadavku zastavi / obnovi simulaci (viz 6.3.8)

Stiskem [ESC] bude simulace pierusena.

6.3.3 SNIZENI/ZVYSENI RYCHLOSTI SIMULACE

Tyto dvé klavesy Feed Feed umoznuji snizit nebo zvySit rychlost
nastroje pri simulaci. Rychlost se vyjadiuje v procentech z maximalni udrzitelné hodnoty.
Meéni se tedy od 10% do 100%. Soucasna procentni hodnota je uvedena v pravém spodnim
rohu okna urceného pro simulaci.

6.3.4 REDRAW \

Tato funkce slouzi k oziveni obrazu na monitoru. Maze byt uziteCna pro “vyciSténi”
obrazu, kdyz dojde k vymazu nebo upravé dat v Part programu.

6.3.5 SIMULACE Z BLOKU .... * %

Simuluje pribéh drah vSech nastrojl, které se aktivovali podle ur€ité instrukce (bloku) v
Part programu. Simulace zac¢ina od ur¢eného bloku a probiha plynule nebo postupné podle
vybraného zpiisobu.

Pro specifikaci bloku je operator vyzvan k vyplnéni Data Entry podle Obr. 6-4.

Vyber €. Bloku
BLOK: XXXXX

Obr. 6-4 DATA ENTRY: “ VYBER C. BLOKU”
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6.3.6 SIMULACE Z NASTROJE... T. %

Simuluje drahy vSech nastrojli, které jsou programovany po urcitém ndstroji. Simulace
zaCina ze specifikovaného nastroje a probihd podle zvoleného zplsobu vykonavani, tj v
postupném nebo plynulém.

K urceni néstroje musi operator vyplnit nasledujici Data Entry:

Vyber nastroj
NASTROJ: XXXXX

Obr.. 6-5 DATA ENTRY: “ VYBER C. NASTROJE”

6.3.7 STOPA ON/OFF
®

,-'/@ x”@
- . . , - . . w7
Pfi  simulaci klavesa tﬁ autorizuje nebo rusi
autorizaci k zobrazeni stopy nastroje.

Termimen stopa mame na mysli cely rozmér priméru nastroje na profilu.

6.3.8 VYMAZ / OBNOV ZOBRAZENI

Po stisknuti klavesy dojde k vymazani drahy nastroje, kterou vykonal pted stisknutim
klavesy. Nasledujici draha nastroje bude naopak zobrazena.

<

Tento vybér umoziuje stupnovat grafické zobrazeni zvoleného Part programu tak, aby se
dostal na obrazovku uplny Jumoznuje tedy pfivést zpét na obrazovku predmeéty, které v
disledku pouziti Zoom+ (viz dale) nebo chybnym vloZzenim Omezeni, z ni zmizely.

6.4 ZOOM -

Volba této klavesy autorizuje aktivaci nového podiizeného menu, které je slozeno z téchto
vybért.:

Tecnolog. Geornetr . I._?

TECNO- GEOME- VLOZ
LOGICKY TRICKY OMEZENI
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6.4.1 GEOMETRICKY ZOOM

Zobrazuje automaticky na monitoru cely profil, aniz by bral do tvahy pfipadné rych-
loposuvy nastroje pfi jeho vyjeti ze zabéru.

6.4.2 TECHNOLOGICKY ZOOM

Plati totéz jako u pfedchoziho zoomu s tim rozdilem, Ze se berou do uvahy rychloposuvy
nastroje

S A + [
6.4.3 VLOZENI OMEZENI L =

umoznuje vlozit soucasna omezeni pomoci instrukce <LIM:... ..> do druhého tadku sm (
nasleduje po znaku % ).simula¢niho programu.

Protoze povel Zoom — fyzicky méni aktivni limity, mize byt tento povel pouzit k
trvalému vlozeni “méfitka”, které umozni viditelnost celého profilu.

V ptipadé jiz existujici instrukce <LIM:...> ( umisténé bezprostiedné za znak %), dojde k
jeji vhodné uprave. Instrukce <LIM:..., které¢ jsou umistény uvniti prpgramu nebudou ani
odstranény, ani upraveny.

6.5 ZOOM + @*
Umoznuje zvétSeni pravouhlé oblasti obrazovky, ktera se definuje timto zptisobem:

e Polohuje se kurzor na levy spodni vrchol okna a k uloZeni tohoto bodu se stiskne klavesa
[ENTER].

e Pouzitim klavesy [—] si 1ze otevtit zelené okno poZzadované velikosti.

e Naésledujici aktivace klavesy [ENTER] vyvola pozadované zvétSeni zdiiraznéné oblasti.

Tento vybér umozituje definovat pohled, odkud chceme pozorovat simulovany profil. Pro
detaily odkazujeme na Odstavec 5.14.

6.6 VOLBA POHLEDU
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6.7 OSTATNI VYBERY

Tento vybér ovlada otevieni nasledujicicho podiizeného menu:

4 Y Exe Cany ‘!“I
. URCI Posun Cas
Vzdalenost | POCATKY GRAF. Nastroje Pocatek vykonani | Meteni GAP- Neoprac. TISK
OMEZENI >[SO tvar

Uvedené funkce slouzi zejména k simulaci. Proto si je analyzujme podrobné;ji:

6.7.1 VZDALENOST ﬁ

umoziuje zjistit vzdalenost (prostorovou) mezi dvéma body zobrazeného profilu (které
nemusi nutn¢ patfit stejnénu prvku). Body se identifikuji pohybem kurzoru, klavesami se
Sipkami a jejich poloha se potvrdi klavesou [ENTER].

Kurzorem lze zvolit pouze krajni body prvku.

Bod je zjistén jen piiblizn€. Krom¢ absolutni vzdalenosti jsou k dispozici také jeji prvky
na tfech kartézskych soutadnicich.

6.7.2 OVLADANI GRAFICKYCH POCATKU é—»

Tento vybér umoziuje ovladani tabulky pocatki, kterd se pouziva v prostredi Grafické
simulace.

Stejné jako v prostfedi CNC je k dispozici az 20 pocatki.

Vybér aktivuje nasledujici podfizené menu:

I smfiemlpe 4] %

UPRAV ULQZ NABER Aktivuj Vynuluj Zrus
POCATKY | POCATKY | POCATKY pocatky pocatky slozku
. CNC Pocatky
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Je*—
6.7.2.1  UPRAV POCATKY

Vybér “UPRAV POCATKY” vede k zobrazeni aktivni tabulky nastroj, ktera je uvedena
na Obr. 6-6.

V této struktufe jsou zpocatku viditelné jen pocatky k prvnim 6 konfigurovanym osam.
Nicméné pomoci klaves [«—] a [—] lze vidét 1 ostatni pocatky (pfipominame, ze CNC 2701
muze fidit az 12 os).

Modifica Origini [Ambiente Grafica]
Asze
1 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
2 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
3 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
4 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
5 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
6 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
7 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
8 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
9 100.000 100.000 100.000 0.000 100.000
10 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
11 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
12 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
13 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
14 14 .000 14 .000 14 . 000 0.000 0.000
15 15.000 15.000 15.000 0.000 0.000
16 16.000 16.000 16.000 0.000 0.000
17 17.000 17.000 17.000 0.000 0.000
18 15.000 18.000 15.000 0.000 0.000
19 1%9.000 1%9.000 19.000 0.000 0.000
20 20.000 20.000 20.000 0.000 0.000
« ] [+]

Obr. 6-6 TABULKA POCATKU V GRAFICKEM PROSTREDI

Po zvoleni pocatku pomoci klaves [T, 1 a [ENTER], miZe operator provést
pozadované Upravy, které provede pomoci Data Entry jak je udedeno na Obr. 6-7.
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fisse X [-0.cociN

Asse Y W

Asse 7 +0.000

fAsse C +0.000 Obr.. 6-7

Asse U W v s
Aisse U +0.000 DATA ENTRY: “UPRAV POCATKY”
Asse W W

Asse A +0.000

Asse B +0.000

Asse f +0.000

Asse b +0.000

Asse ¢ +1.000

- [
6.7.2.2  ULOZ POCATKY é_" H
Ukladani probihd fizenym zpiisobem ptes vyplnéni Data Entry z Obr. 6-8.

Uloz slozku pocatka (Grafické prostredi)

MISTO URCENI : MISTNi DISK
ARCHIV: NORMALN;
JMENO SLOZKY: XXXXX

Obr. 6-8 DATA ENTRY: “ULOZ SLOZKU POCATKU”

Slozce urceni ptifadi CNC zpravidla koncovku .ORI

Stiskem klavesy [{] v poli “JMENO SLOZKY” se operatorovi predlozi nabidka se viemi
slozkami s koncovkou .ORI , kterd je obsaZena v aktivnim pracovnim adresaii CNC (adresar
muze byt na mistnim disku nebo, mame-li opci na sit’, i na vzdaleném disku). Po vybrani bud’
jiz existujici nebo nové slozky (jméno mize mit max. 8 znak) se stiskne klavesa [ENTER] a
prob&hne ukladani aktivnich pocatkl. Pfipominame, Ze SloZka tohoto typu miiZe byt pouZita i
v prostiedi CNC, nebot’ je s nim pln¢ kompatibilni.

. &l
6.72.3  NABER POCATKY é—-

Vybér “NABER POCATKY?” umoziiuje nabrat do Tabulky sadu pocatki, které byly
diive ulozeny pomoci povelu “ULOZ POCATKY”.
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Po stisknuti klavesy [¥] v poli “JMENO SLOZKY” se operatorovi predlozi nabidka
vSech slozek s koncovkou .ORI , které jsou jiz obsazeny v aktivnim pracovnim adresafi
CNC (adresat muze byt zvolen na mistnim pevném disku nebo, mame-li opci na sit’, na
vzdaleném disku). Po vybrani slozky se stiskne klavesa [ENTER] a prob&hne nabirani
pocatkili. Operace je mozna jen s pomoci struktury na Obr. 6-9.

Naber pocatky ze Slozky ( Grafické prostredi)

ZDROJ: MiSTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
JMENO SLOZKY: XXXX

Obr. 6-9 DATA ENTRY: “NABER POCATKY”

. . éﬁcmc
6.7.2.4 PRENES POCATKY CNC

Umoziuje prenést v CNC praveé pouzité pocatky do Tabulky pocatki, kterd je aktivni v
Grafickém prostiedi. Tato operace se provede jen po pfedchozim souhlasu operatora.

Jot—
6.7.2.5 VYNULUJ POCATKY

Umoziuje vynulovani v§ech pocatka v Tabulce, které se tykaji Grafického prostiedi. Pred
vlastnim provedenim je pozadovan souhlas operatora.

6.7.2.6  VYMAZ SLOZKU POCATKU E

Tento vybér umoziuje odstranit z adresafe LAV na vybraném pevném disku (mistnim
nebo vzdaleném, mame-li opci na sit’) jednu nebo vice slozek Pocatkl s koncovkou .ORI

Vymaz Slozku Pocatku

ZDROJ: MiISTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
JMENO SLOZKY: XXXXXX

Obr. 6-10 DATA ENTRY: “VYMAZ SLOZKU POCATKU”
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Po stisku klavesy [¥] v poli “JMENO SLOZKY” bude mozné prochézet celou nabidkou
slozek Pocatki, které jsou obsazeny v aktivnim adresari LAV a pomoci klavesy [SPACE]
nasledné vybrat slozku k odstranéni nebo vybér zrusit.

Operace startuje stiskem klavesy [ENTER] a po potvrzeni souhlasu s jeji realizaci.

Tento vybér umoznuje definovat omezeni pracovniho prostoru, ktery chceme zobrazit.
Tato omezeni jsou urcena pies prislusné Data Entry, jak je uvedeno na Obr. 6-11.

6.7.3 URCENI GRAFICKYCH OMEZENI

Inserire i nuovi Limiti

MIN DRZ 1: ST
MAX DRZ 1: [+100.0 Obr. 6-11
MIN DRZ 2: |-100.0 DATA ENTRY: “URCENI
Uvedené HAX DRZ 2: [+1000 GRAFICKYCH OMEZENI”
hodnoty MIN DRZ 3: [1o00.0
predstavuji B rae—
maximalni HAx DR 3 41000

pojezd v mm,

ktery chceme na obrazovce zobrazit pro kazdy smér / smysl. Hodnoty jsou nasledné
“normalizovany” podle skutecné pouzitelnych rozméri na obrazovce. Po souhlasu operatora
je kromé& toho mozné vlozit tato omezeni (pomoci instrukce <LIM:...> do zvoleného
programu (ihned po znaku % ).

6.7.4 OVLADANI NASTROJU % % %
Umoznuje definovat / upravit Tabulku nastroju, ktera se pouziva v Grafickém prostiedi.

Vice podrobnosti na toto téma viz Odstavec 5.13.

6.7.5 POSUN POCATEK NA OBRAZOVCE 4

Umoziuje posunout poc¢atek na obrazovce do jiné polohy v ramci obrazovky, kterou lze
definovat posunem kurzoru pomoci 4 klaves se Sipkami Novy pocatek ziskdme stiskem
klavesy [ENTER].
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6.7.6 ODHAD CASU VYKONAVANI
Tento vybér umoziiuje, s dobrou aproximaci, odhadnout ¢as vykonéni Part programu.

Po zvoleni Part programu (standardnim zpiisobem jak je popsédno v Odstavei 6.1 ) a
stisknuti klavesy [ENTER] zahaji CNC analyzu.

Na konci analyzy budou poskytnuty tyto tdaje:

e Celkovy cas vykonavani
e Cas pouzity na rychloposuvy
e Cas vykonavani pomocnych funkci Mxx).

Za ucelem ohodnoceni Casu spotfebovaného pomocnymi funkcemi M, ma CNC k
dispozici specialni slozku Sefizeni, kterd musi byt fadné¢ vyrobcem stroje vyplnéna. Tato
slozka nazvana MISC.TIM je umisténa v adresaii E:\\TAR a je pfistupna vyhradné v
prostiedi “SERVIS” (které¢ vyzaduje pro odblokovani znalost ptislusného hesla).

A

Vybér umozituje pomoci kurzoru pfiblizné vybrat prvek profilu.

6.7.7 MERENI

Po provedeni se objevi na obrazovce fada informaci tykajici se pfidruzené instrukce.
Konkrétné:

Jméno programu, jehoZ je instrukce soucasti

“N” instrukce

Typ funkce Gxx (linearni nebo kruhova)

Kompenzované a nekompenzované soutradnice krajnich boda prvku.
Souradnice stiedu v piipad¢ kruhovych obloukt.

Kromé toho je mozné, stale pomoci klaves se Sipkami, se pfesunout na sousedni prvky a
ziskat tak o nich stejné informace.

6.7.8 PREVADEC GAP —ISO

Tento vybér umoziuje pievést pravé vybrany Part program, v némz byl profil
konstruovan pomoci instrukci jazyka ECS GAP a EXPERT, do standardniho programu,
ktery se realizuje vyhradn€ pomoci instrukei ISO ( G1, G2 a G3).
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Tento nastroj je tak mimoradné uzitecny k “exportovani” programti zpracovanych pomoci
vykonnych jazykll geometrického programovani, vyvinutych ECS, na obr. stroje, které jsou
vybaveny jinym CNC systémem.

Fungovani je mimoiadné jednoduché. Postaci totiz definovat v Data Entry, které se objevi
na obrazovce po stisknuti klavesy, jméno, které chceme pfifadit konvertovanému programu
ISO a specifikovat kam ho chceme ulozit (na mistni disk nebo vzdaleny disk méame-li k
dispozici opci na sit)..

Stisknutim [ENTER] konverze probéhne. Soucasné je program vykonan a zobrazen na
obrazovce

Poznamky:

- Program parametrick¢ho typu je pfevadén podle hodnoty, kterou ziskal z
proménnych ve fazi prevadéni.

-V ptipadé existence opakovani (instrukce LIP <RPT:...>) pfevadény program tzv.
“exploduje”. Mohl by tak znacné zvétsit své rozmery.

- Programi, které obsahuji podminéné instrukce typu <IFC:...> mohou pii konverzi
pusobit potize.

6.7.9 NEOPRACOVANY UTVAR .

Timto vybérem je mozné popsat “Neopracovany utvar”, nebo-li profil, ktery umoznuje
nejlepsi srovnani tvaru, ktery chceme ziskat z obrabéni na stroji s ptivodnim polotovarem.
Tato metodika je kromé toho uzitecnd k ovéifeni piekryti odbért tiisek, k simulaci upinaci a
upinacich pfipravki a vSeobecné¢ k analyze prostorovych rozmérti a zjisténi moznych
koliznich stavii. Jeden nebo vice “neopracovanych utvard”, obvykle ve formé
rovnobéznosténd, miize tedy byt vlozeno do grafického zobrazeni obrabéného povrchu.

Slozka popisujici neopracovany utvar musi respektovat nasledujici pravidla:

Musi mit koncovku .GRZ
Musi zacinat specialni instrukci, v které se ve stejném bloku objevi dvé soufadnice
hloubky (jejichz rozdil bude povazovan za vysku neopracovaného tvaru).

e Musi obsahovat popis ptidorysu neopracovaného utvaru jen pomoci instrukci ISO. Tyto
instrukce musi byt napsdny podle stejnych pravidel pro vypracovani obvyklého Part
programu s tim rozdilem, Ze nesmi obsahovat ani znak %, ani fetézec M02 a ani jiné
negeometrické instrukce.

Priklad:

Chceme definovat neopracovany utvar ve formé valce, ktery ma zakladnu o poloméru 100
mm se stfedem v pocatku a s vyskou (Z) 300 mm

Pouzitim Editoru CNC otevieme novou slozku se jménem PROVA.GRZ.
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Vlozi se tedy nasledujicici fadky programu:

70 7300 (Definice vySky neopracovaného utvaru)

G0 X0Y100 (Zahajeni definice pidorysu neopracovaného ttvaru)
G210J0X0Y100 (Konec definice piidorysu neoprac. Gtvaru)
Poznamka:

KdyZz chceme realizovat “Neopracovany utvar”, ktery ma podobu rovnobéznosténu,
muze operator vyuzit nasledujiciho fizeného postupu :

Volba funkce “Neopracovany utvar” autorizuje totiz aktivaci nového podtizeného menu,
které je slozeno z nasledujicich vybért:

‘--aa cl .‘ BB

NABER UPRAV VYMAZ | VYMAZ
NEOPRAC | NEOPRAC. | NEOPRAC | SLOZKU
UTVAR UTVAR UTVAR | NEOPRAC
UTVARU

Rozeberme si nyni podrobné existujici vybery:
]

Tato opce umozituje vybrat, podle analogickych metod jak je popsano v Odstavei 6.1,
slozku neopracovaného utvaru, ktery chceme graficky zobrazit.

6.7.9.1 NABER NEOPRACOVANYVYROBEK

Operator bude vyzvan k vyplnéni nasledujicicho Data Entry:

Zvol Neopracovany Utvar

ZDROJ : MISTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
JMENO SLOZKY: XXXXX

Obr. 6-12 DATA ENTRY: “ZVOL NEOPRAC. UTVAR”

Jestlize slozka neexistuje, SW vezme na védomi, Ze je tieba vytvorit neopraocvany utvar
ve form¢ rovnobéznosténu a tak otevie na monitoru Data Entry podle Obr. 6-13, které je
nutné pro vloZeni soufadnic na tii kartézské osy. Po ukonceni této faze se rovnob&znostén
objevi na obrazovce.
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XIN: mT Obr. 6-13

KF1: +100.000 DATA ENTRY:
YIN: [+0000 “URCEN{ ROZMERU
YFI: +50.000 NEOPRACOVANEHO
ZIH: W TIITVARI”

ZF1: [«100.000 |

Jestlize slozka jiz existuje, a jde o neopracovany utvar v obecné¢ formé (vytvoreny
editovanim), dojde k jeho okamzitému zobrazeni.

6.7.9.2  UPRAV NEOPRACOVANY UTVAR -’

Tato opce umoznuje vybrat, analogickym zpisobem jako v Odstavei 6.1 (ktery plati pro
volbu Part programu), slozku neopracovaného ttvaru, ktery chceme upravit.

Jestlize zvolena slozka byla vytvofena pomoci podpory popsané v predchozim odstavci,
muze operator provést Upravy na rozmérech vyplnénim Data Entry podle Obr. 6-13. KdyZz
bude vybrana Slozka odpovidat neopracovanému utvaru v obecné formé (vytvofeny
editovanim) dojde k signalizaci, ze Upravy nelze provést vzhledem k neslucitelnosti formatu.

6.7.9.3 VYMAZ NEOPRACOVANY UTVAR .

Tento vybér umoziuje odstranit vSechny neopracované vyrobky, které¢ se nachazeji na
obrazovce.

6.7.9.4 VYMAZ SLOZKU NEOPRACOVANY UTVAR g

Tento vybér umoziiuje fizenym zptsobem odstranit jednu nebo vice SloZzek Neopracovany
utvar (s koncovkou .GRZ ), které jsou v adresaii LAV na mistnim disku (nebo na vzdaleném
disku, madnme-li k dispozici opci na sit’).

Operator bude vyzvan k vyplnéni Data Entry podle Obr. 6-14.
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Vymaz Slozku Neopracovany utvar

ZDROJ: MiSTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
JMENO SLOZKY: XXXXXX

Obr. 6-14 DATA ENTRY: “VYMAZ SLOZKU NEOPRACOVANY UTVAR?”

Po stisknuti klavesy [] v poli “JMENO SLOZKY” bude mozné prochazet celou
nabidkou slozek Neopracovany utvar, které jsou v aktivnim adresaii LAV a tak pomoci
klavesy [SPACE] bud’ zvolit nebo nezvolit slozku, kterou chceme odstranit.

Stisknutim [ENTER] se stane povel operativnim.

&

6.7.10 TISK -

Umoziiuje na vhodné konfigurované tiskarné, ktera je napojena na paralelni port CNC
LPT1, vykopirovat obraz uvedeny na monitoru.

[,
6.7.11 EDITOVANI  Edt

Umoznuje piejit do editovani ve Slozce pravé simulované. Bliz§i podrobnosti o
fungovani tohoto nastroje jsou uvedeny v Kapitole S tohoto navodu.

6.8 VYMAZ Q

Vymaze obsah Grafické databaze. Podrobnosti viz Odstavec 6.2.3.

=

Umoznuje opustit prostiedi Grafické simulace a vratit se do hlavniho menu.

6.9 VYSTUP
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KAPITOLA 7

7. MENU SLOZKY

V této kapitole se pojednadva o rtiznych funkcich, které ma uzivatel k dispozici k ovladani
Programii / Slozek obsazenych na DISKETE vlozené do Floppy jednotky nebo k ovladani
MISTNIHO PEVNEHO DISKU (integrovaného do CNC) nebo k ovladani
VZDALENEHO PEVNEHO DISKU (je-li nainstalovana opce na sit).

Kromé téchto hromadné pouZzivanych zafizeni je CNC 2701 konfigurovan tak, aby mohl
ovladat tak¢é IOMEGA ZIP ® nebo-li odpojitelnou jednotku s mnohem vétsi kapacitou a
vétSim vykonem neZz ma klasickd disketa 1,44 MB. V dal§im tuto jednotku budeme obecné
oznadovat jako ODSTRANITELNY DISK.

Pfipomindme, Ze formatovani dat obsazenych ve slozce stejné jako organizace vlastni
slozky na disku odpovida operacnimu systému MS-DOS ®.

Z toho vyplyva, ze CNC ECS 2701 je schopno piecist (a prepsat) disketu, ktera byla
pripravena na kompatibilnim PC MS-DOS ® a naopak.

Pro zjednoduseni kontaktu také smérem k uzivatelim, ktefi nedivéifuji formalismim
jednoho z nejrozsitenéjSich operacnich systémul firmy Microsoft, je pfistup ke slozce a k
jejimu vybéru zajistén fizenym zplsobem.

Slucitelnost s prostiedim DOS ® nicméné nuti k respektovani urcitych pravidel, zejména
pfi pfidéleni jména slozce.

Jméno nesmi mit vice jak 8 znaki a nesmi obsahovat nasledujici znaky:
SO |+ o=

® - v , v 71N ’ v v v e
U DOS" je kromé toho zachovana moZnost vybéru vice sloZzek soucasné s pouZitim
znaku Jolly =*.

Na priklad vSechny Slozky oznacené P*.* jsou obsazené na vybraném disku, jehoz jméno
zac¢ina znakem P.

7-1 ZAKLADNI VERZE



NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349
oLaocCJo

Menu “OVLADANI SLOZKY?” je rozdéleno do dvou trovni:

@ . x [
& mod [atds - o
INFUT OUTPUT
VYBER. | ZOBRAZ. KOPIR. ZMENA | ODSTRA- SERIOVA. | OBNOVA ULOZ
PROGR. SLOZKY | SLOZKY JMENA NENI INPUT | OUTPUT | SPOJENI OBRAB.. A
SLOZKY | SLOZKY OBNOV.
ULQZ OBNOV
PRACI PRACI
Poznamka: —

Pro ptechod z jedné urovné do druhé¢ staci stisknout klavesu

7.1 VYBER “ZVOL PROGRAM” %
Podfizené¢ menu “Zvol program” umoziiuje piimo vybrat jméno programu, s kterym
chceme pracovat.

Lze vybrat slozky jak na Mistnim pevném disku, tak na Vzdaleném pevném disku, je-li
k dispozici opce na sit’.

To se provede pomoci Data Entry, kter¢ je strukturovano takto (Obr. 7-1):

Zvol Program

ZDROJ : MiISTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
SLOZKA: XXXXX

Obr.7-1 DATA ENTRY: “ZVOL PROGRAM”
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Kurzor je zpravidla po otevieni Data Entry polohovan do pole JMENO SLOZKY a jako
ZDROJ se uvede disk predtim vybrany timto povolem. Chceme-li zvolit program existujici
na této jednotce, mize operator ihned vypsat jeho jméno.

Nicméné je mozny i zpiisob Fizeného vybéru. Stadi stisknout klavesu [{] a zobrazi se
okno, které obsahuje seznam vSech jmen programi, které existuji v aktivnim pracovnim
adresafi. Soucasné se objevi jejich rozméry, datum a hodina jejich vytvofeni nebo posledni
upravy.

Tuto nabidku Ize prochazet Sipkovymi klavesami [¥] a [T] stejnd jako pomoci klaves
[PgDn], [Pg Up]|, [Home] a [End].

V levém hornim okraji je také uvedena velikost volné paméti ve vybrané jednotce..

Protoze slozky jsou ulozeny v abecednim potfadku, lze, pro rychly pfistup, pouzit
pocatecni znak jako vyhledavaci klic.

Naptiklad po vypsani “P” se kurzor automaticky polohuje na prvni program v nabidce,
jehoz jméno pravé zacind pismenem “P”.

Po stisknuti klavesy [ENTER] se vybrand slozka pfeméni na zvoleny Part program CNC
nebo-li na program, ktery, po vstupu do rezimu AUTO a stisknuti [START] bude odeslan k
vykonani nebo k ptecteni.

Kdyz budeme chtit vstoupit do jiné¢ diskové jednotky, je tieba se, pifed vybérem
programu, piesunout pomoci klavesy [TAB] do pole ZDROJ v Data Entry a klavesou [{]
vybrat diskovou jednotku, s kterou chceme pracovat.

Jsou dovoleny vybéry “MISTNI DISK” nebo “VZDALENY DISK” (je-li k dispozici
opce na sit).
Poznamka:

Je duleZité poznamenat, Ze definovand jednotka ZDROJ se pieméni na jednotku, kterd
je nabidnuta zpravidla ve vSech ndsledujich operacich, které souvisi s ovladanim SloZek.

Pole ARCHIV nelze upravovat, nemame-li opci pro digitalizaci, a tak je pevné stanoveno
jako NORMALNI.,

o v =
7.2 VYBER “ZOBRAZ SLOZKU”

Toto podiizené menu umoznuje zobrazit seznam vsech programu (adresar), které jsou na
MISTNIM DISKU nebo na VZDALENEM DISKU (existuje-li), na DISKETE 1,44MB
nebo na ODSTRANITELNEM DISKU (je-li k dispozici).

7-3 ZAKLADNI VERZE



NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349
oLaocCJo

Jakmile je vybran pozadovany adresat (directory), lze vstoupit, jen pro cteni, do
libovolného programu, ktery obsahuje.

K tomu staci, aby operator vyplnil Data Entry podle Obr. 7-2:

Zobraz Slozku

ZDROJ : MiSTNi DISK
ARCHIV: NORMALNI
SLOZKA : XXXXX

Obr. 7-2 DATA ENTRY : ”ZOBRAZ SLOZKU”

Pii otevieni Data Entry je kurzor polohovéan v poli JMENO SLOZKY.

Operator miize ptimo vlozit Jméno Slozky, kterou chce zobrazit nebo pracovat podle
fizenych zptsobt jak bylo popsano v Odstavci 7.1.

V poli ZDROJ bude naopak nabidnuta ta diskovd jednotka, kterou jsme vybrali
poslednim povelem “ZVOL PROGRAM”.

Kdyz by bylo nutné vybrat jinou jednotku, je tfeba se kldvesou [TAB] pfesunout do pole
ZDROJ. Po stisknuti klavesy [{] si Ize vybrat z nasledujicich jednotek:

MISTNI DISK

VZDALENY DISK (je-li opce na sit)

DISKETA (je-li jednotka zapojena)
ODSTRANITELNY DISK (je-li jednotka zapojena)

Pii vybéru JMENA SLOZKY ma tento povel ve srovnani s difve popsanym povelem
“ZVOL PROGRAM?” urc¢ité zvlastnosti. Umoziuje totiz nejen piistup do Part programu, ale
do libovolné Slozky. Dale, je-li aktivovan na DISKETE nebo ODSTRANITELNEM
DISKU, umoziuje pfistup do viech jejich adresaii na rozdil od PEVNYCH MISTNICH
nebo VZDALENYCH DISCICH, které umoziuji piistup jen do jednoho adresaie LAV.

Zpravidla se po stisknuti klavesy [¥] v poli IMENO SLOZKY zobrazi seznam viech Part
programt (slozky bez koncovek), které jsou v aktivnim adresafi.
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Jestlize naopak chceme zobrazit vSechny slozky nebo jen slozky s uritou koncovkou,
bude tieba definovat, diive nez stiskneme [{], v poli JMENO SLOZKY pozadované
kriterium vybéru.

Naptiklad:

JMENO SLOZKY : *.* [{] Zobrazi se vSechny existujici slozky

JMENO SLOZKY: * ORI [{] Zobrazi se vSechny existujici slozky s
koncovkou .ORI.

KdyZ je v poli ZDROJ v Data Entry podle Obr. 7.2 uren vybér DISKETA nebo
ODSTRANITELNY DISK, Ize prochazet ze zakladniho adresafe obsahy rliznych
existujicich podfizenych adresait.

V takévém piipadé je pole ARCHIV nahrazeno polem CESTA, v némz se sleduje
postupn¢ vybirana cesta (Path).

V tomto piipadé se doporuduje, pred stisknutim klavesy [¢] a zobrazenim obsahu
zvoleného adresare, definovat v poli JMENO SLOZKY kriterium pozadovaného vybéru.,
naptiklad *.*.

V kazdém ptipad¢ Ize vybranou slozku oteviit pro zobrazeni stiskem klavesy [ENTER].

Zobrazovaci okno ukazuje v zahlavi cestu/jméno zobrazené slozky stejné jako disponibilni
povely:

[«<1, [T1, [=1, [¥], [PgUp], [PgDn], [Home], [End] pro prochézeni slozkou

[ESC] pro vystup.

. , . [ =
73  VYBER “KOPIRUJ SLOZKU” B

Podfizené menu “Kopiruj” umoziuje kopirovat slozku soucasné se zménou jejiho jména.

Operace je dovolena jen na MISTNIM PEVNEM DISKU nebo na VZDALENEM
DISKU (existuje-li).

Tuto operaci stejné jako pfesnos programli mezi riznymi jednotkami, nelze provést na
DISKETE nebo na ODSTRANITELNEM DISKU. Zdrojové jednotka musi totiz odpovidat
jednotce urceni.
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Chceme-li provadét prenosy slozek mezi riznymi jednotkami, je tieba pouzit povely
Input a Output (viz Odstavce 7.6 a 7.7 ).

Operator v tomto ptipad¢ vyplni nasledujici Data Entry (Obr. 7-3 ):

ZDROJ :
ARCHIV:

ARCHIV:

SLOZKA :

URCENI :

SLOZKA :

Kopiruj Slozku
MISTNI DISK
NORMALNi
XXXXX

MiSTNi DISK
NORMALNI
YYYYY

Obr. 7-3 DATA ENTRY : ”KOPIRUJ SLOZKU?”

Pravidla pro vypsani Data Entry jsou analogické s témi, které jsme popsali v Odstavci 7.1
(Podtizené menu ZVOL SLOZKU ) s tim rozdilem, Ze jednotka Zdroj, po jeji definici,

odpovida jednotce Urcéeni.

Jestlize Program Urcent jiz existuje bude nutny souhlas operatora pro prepsani.

%]

7.4 VYBER “ZMENA JMENA SLOZKY?”

Toto podfizené menu umozituje zmeénit jméno slozky.

Operace je dovolena jen na MISTNIM nebo VZDALENEM PEVNEM DISKU (jestlize
posledné jmenovany existuje). Také v tomto pfipadé musi zdrojova jednotka odpovidat

jednotce urceni.

Operator vyplni Data Entry podle Obr. 7-4.
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Zmeén jméno Slozky
ZDROJ : MISTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
SLOZKA : XXXXX
URCENI : MiSTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
SLOZKA : YYYYY

Obr. 7-4 DATA ENTRY: “ZMEN JMENO SLOZKY?”

Pravidla pro vyplnéni Data Entry jsou analogické s popsanymi v Odstavci 7.1 (Podfizené
menu ZVOL SLOZKU ).

V ptipadé, Zze Program Urceni jiz existuje, bude tieba pro dalsi postup souhlas operatora.

7.5 VYBER “ODSTRAN SLOZKU” '@

Toto podfizené menu umozituje vymazat jednu nebo vice slozek.

Piistup je umoznén na vsech existujicich jednotkich: MISTNi PEVNY DISK,
VZDALENY PEVNY DISK, DISKETA a ODSTRANITELNY DISK (za ptedpokladu, ze
existuji nebo jsou zapojeny).

Operace jsou i zde fizené pomoci Data Entry (Obr. 7-5).

Odstran Slozku

ZDROJ : DISKETA
CESTA: \
SLOZKA : XXXXX

Obr. 7- 5 DATA ENTRY “ODSTRAN SLOZKU”

Po vybéru jednotky (pole ZDROJ), se vybere adresafr, jak uz bylo popsano v Odstavci 7.2
(Podfizené menu ZOBRAZ SLOZKU).
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Pokud jde o vicenasobny vybér slozek, vybiraji se slozky k odstranéni pomoci klavesy
[SPACE]. Stiskem kldvesy [ENTER] se stane povel operativnim.

Nicméné pied vlastnim vymazanim slozky/slozek si vyzada CNC souhlas operatora.
POZNAMKA

Pripominame, zZe s vymazanim slozky dojde paralelné k
soucasnému odstranéni slozky prirazeného popisovace.

Naptiklad: Uskute¢nénim povelu “Odstrain PIPPO”, dojde k odstranéni i slozky PIPPO
DISC. (jestlize existuje). Podrobnosti k tomuto tématu jsou v Odstavci 7.10.

7.6 PODRIZENE MENU INPUT INPUT

Toto podfizené menu umoznuje prenos jedné nebo vice slozek z nize uvedenych jednotek
na MISTNI PEVNY DISK:

e VZDALENY PEVNY DISK (je-li opce na sit)
e DISKETA (je-li zapojena)
e ODSTRANITELNY DISK (je-li zapojeny)
Také v tomto ptipadé je postacujici vyplnit Data Entry (Obr. 7-6 ):

Input Slozky
ZDROJ : DISKETA
CESTA: \
SLOZKA : XXXXX
URCENI : MiSTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
SLOZKA: YYYYY

Obr. 7- 6 DATA ENTRY: “INPUT SLOZKY”
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Funk¢nost operace pokud jde o vybér jednotky ZDROJ a volbu slozky/slozek k ptenosu
zajiStuji stejnd pravidla, kterd jsme popsali jiz v Odstavei 7.2 (Podiizené menu ZOBRAZ
SLOZKU).

Jestlize prenaseny Program jiz na jednotce urceni existuje, bude nutny souhlas operatora k
piepsani.

v 3
7.7 VYBER “OUTPUT?” auTPUT

Toto podiizené menu umoziiuje pienos jedné nebo vice slozek z MISTNIHO PEVNEHO
DISKU na:

e VZDALENY PEVNY DISK (je-li opce na sit)

e DISKETU (je-li zapojena)

e ODSTRANITELNY DISK (je-li zapojen)

e TISKARNU (je-li zapojena na paralelni port CNC)

Také v tomto ptipad¢ je postacujici vyplnit Data Entry (Obr. 7-7 ):

Output Slozky
ZDROJ : MiSTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
SLOZKA : XXXXX
URCENI : DISKETA
CESTA: \
SLOZKA: YYYYY

Obr. 7- 7 DATA ENTRY: “OUTPUT SLOZKY”

Funkénost pokud jde o vybér jednotky URCENI a volbu slozky/slozek k pienosu, je
zajiSténa stejnymi pravidly jiz popsanymi v Odstavei 7.2 (Podfizené menu ZOBRAZ
SLOZKU ).
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Jestlize prendSeny Program na jednotce urceni jiz existuje , bude tfeba souhlas operatora k
prepsani.
Jestlize jednotkou URCENI byla konfigurovana TISKARNA, je tieba, aby tato byla

nejdiive nastavena (viz specificky oodstavec v Kapitole 11 ) a pochopitlené zapojena na
paralelni port CNC.

7.8 VYBER “SERIOVA SPOJENI”

Tento vybér, ktery je autorizovan specifickou opci, aktivuje podiizené menu na Obr. 7-8.
Tlacitka se vybiraji pomoci klavesy [TAB] a aktivuji se pomoci [ENTER]:

Input/Ouput na sériové lince

Input
Output
ECSCOM
Konfig.

Zru$

Obr. 7- 8 DATA ENTRY: “INPUT/OUTPUT NA SERIOVE LINCE”

Proberme si nyni funkce jednotlivych tlacitek:

7.8.1 INPUT

UmozZiuje prendset piijaté slozky pies sériovou linku pfimo do pracovniho adresatre (LAV )
CNC systému. Upfesiiujeme, ze prijata data nejsou specidln¢ zpracovavana. Tak jak jsou
piijaty jsou znaky ASCII vlozeny do vybrané slozky.
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Z tohoto diivodu nemtize byt input ze sériové linky vicendsobny a neposkytuje zvlastni
zaruky za integritu pfijatych dat.
Kdyz bychom chtéli jistéj$i pfenosovy postup a umoznit souCasny pienos vice slozek,
doporucuje se pouzit rezim ECSCOM (viz dale), ktery vSak vyzaduje instalaci SW pro
ECSCOM také na hostitelském PC. Tento postup podporuje mimo jiné pouZiti modemu a tak
umoziuje dalkové ptenosy pomoci telefonni linky.
Driive nez dojde ke spojeni, je tfeba nicméné zkontrolovat zda spojovaci parametry mezi CNC
a pfipojenym zafizenim jsou shodné (blize Odstavec 7.8.4 ) a pouZit pro spojeni vhodny
kabel (podrobnosti viz Odstavec 7.8.5 ).

Po splnéni téchto podminek bude operator vyzvan k postupnému provedeni nasledujicich
nezbytnych operaci:

a) Vybér vlastniho portu COM1 nebo COM2, ktery chceme pro piijem pouZit;

b) Vybér slozky z adresate CNC LAV, kam budou piijatd data prenesena. Tento vybér se
konkrétné provede zplsoby, které jsme popsali v Odstavei 7.1 tohoto navodu.

c) Aktivace ptenosu na hostitelském systému.

Po provedeni téchto ukonti se uvede CNC do vyckavaciho reZimu a na obrazovce se objevi
okno uvedené na Obr. 7-9.

Ricezinne di CYLAYVFIPPO

Configurazione
Porta COM1  Boud_Rate=38400 Poarity=M @

Bitz_Carattere=8 Stop_Bit=1
Handshake=HONE

J261 Caratten Ricewuti

Ok

Messagoi: R
Ok Annulla

Obr. 7-9 OKNO : “CEKANI NA PRIJEM DAT”
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Pocitadlo pfijatych znakll se postupné bude aktualizovat a na konci pienosu se v
odpovidajici oblasti objevi zprava o vysledku.

Pomoci tlacitka Zrus nebo klavesou [ESC] mutize byt prenos kdykoli prerusen.

Stiskem klavesy [ENTER] na konci pfenosu se okno odstrani.

7.8.2 OUTPUT

Umoziiuje pomoci sériové linky pfenést na hostitelské zafizeni (obvykle to byva PC)
slozku z pracovniho adresafe CNC LAYV. Upfesiiujeme, ze slozka bude pienesena bez
zvlastniho zpracovani.

Znaky ASCII jsou totiz prendSeny tak, jak jsou ze slozky Cteny.
doporucujeme pouzit rezim ECSCOM (viz dale), ktery vSak pozaduje, aby byl SW pro
ECSCOM instalovan také na hostitelském PC. Tento postup podporuje mimo jiné i pouziti
modemu a tak umoziuje dalkové prenosy pomoci telefonni linky.

Dftive nez dojde ke spojeni je nicméné nutné zkontrolovat, Ze spojovaci parametry mezi CNC
a PC jsou shodné (blize viz Odstavec 7.8.4 ) a pouzit pro spojeni vhodny kabel (podrobnosti
viz Odstavec 7.8.5).

Po splnéni téchto podminek bude operator vyzvan k postupnému provedeni téchto nezbytnych
operaci:

a) Vlastni vybér portu, tj. COM1 nebo COM2, ktery chceme pouzit pro prenos;

b) Aktivace piijmu na hostitelském zatizeni;

c) Vybeér slozky z adresdie CNC LAYV, ktera bude pfenasena. Tento vybér se provede
zpusoby, které byly popsany v Odstavei 7.1 tohoto navodu.
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Po provedeni téchto tikonti zahaji CNC pienos a na obrazovce se objevi okno dle Obr. 7-10.

Trasmissione o C:Y LAY PIPPO

Configuraziones

Fora COM1  Bauwd_Rote=38400 Poriby =M @
Bits_Caratiere=8 Stop_Bit=1
Handshake=-HNOMNE

3261 Caratten Trasmessi di aze1

Ok|

Messagoi:
Ok | Annulla

Obr. 7-10 OKNO :”PRENOS DAT”

Pocitadlo pienesenych znakii se bude postupné aktualizovat a na konci pfenosu se v
prislusné oblasti objevi zprava o vysledku.

Pomoci tlacitka Zru$ nebo klavesou [ESC] miize byt prenos kdykoli preruSen.

Stiskem klavesy [ENTER] se na konci pfenosu okno odstrani.

7.8.3 ECSCOM

Jde o opravdové vlastni prostfedi, uvniti kterého lze autorizovat/rusit autorizaci,
konfigurovat a aktivovat sériova spojeni mezi CNC a kompatibilnim PC MSDOS®. PC musi
byt vybaveno ptislusnym SW pro ECSCOM.

Lze provadét obousmérné prenosy dat jak pies porty COM1/COM2, tak pomoci modemu
pies telefonni linku.

Po aktivaci tohoto vybéru se na obrazovce objevi nasledujici List Box:

Opce ECSCOM

AUTORIZ. ........
RUSI AUTORIZ. ...
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JestliZze chceme provést prenosy vyhradné pres PC, staci ptes volbu “AUTORIZUJE .....
aktivovat pfislusny dialogovy SW na CNC. Na potvrzeni provedené aktivace se v oblasti
Podrezimy objevi ¢ervené zbarvend znacka SRL.

Poznamka:
Abychom zabranili zbytecnému zatéZovani CNC,
doporucujeme po ukonceni prenosu dat zrusit autorizaci
ke spojeni stejnojmennym povelem.

Piedtim nez dojde ke spojeni, je nutné zkontrolovat zda spojovaci parametry CNC a
hostitelského PC jsou shodné (blize viz Odstavec 7.8.4 ) a pouzit pro spojeni vhodny kabel
(podrobnosti viz Odstavec 7.8.5 ).

V ptipadé, ze naopak chceme provadét pienosy dat ptes CNC, je tfeba aktivovat z
predchoziho List Boxu vybér “MENU...”, coz povede k zobrazeni okna na Obr. 7-11.

Obr. 7- 11 OKNO: “MENU ECSCOM”

Fie Telslosd  ‘YHuakeea  Llecss cal Mams

Stisknutim [ALT] a [{] se zpfistupni tyto vybéry:

SLOZKA TELEFON ZOBRAZ VYSTUP
Napis Slozku Volej Zpravy ON /OFF
Cti Slozku Zavés
Odstran Slozku Reset Modem
Cti Adresaf
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7.8.3.1  Vybér “SLOZKA”

Tento vybér umoziluje tyto operace:
- Pienos jedné nebo vice sloZzek z CNC do vzdaleného systému (PC)
Vybér “Napis$ Slozku”
Po provedeni vybéru se na obrazovce objevi struktura, s niz Ize pomoci klaves [TAB], ]
a [ENTER] “cestovat” uvnitt celého MISTNIHO PEVNEHO DISKU na CNC.
Zpravidla je tato struktura konfigurovana na piimy vstup do adresaie CNC LAV.

A tak po stisknuti [{] dojde k otevieni tohoto adresaie s moznosti vybirat viechny slozky
(v€etné System a Hidden), které obsahuje. Vybér/ zruseni vybéru se provadi jako obvykle
pomoci klavesy [SPACE]. Po stisknuti klavesy [ENTER] se povazuje operace za skon¢enou
a CNC se pfipravi na penos do autorizovaného adresafe (v CNC je pouze E:LAV ) a zobrazi
nabidku vybranych slozek, které bude piendset. Po nékolika potvrzenich se pfenos zacne a
muze byt sledovan jeho vyvoj ve specialnim okné (Obr. 7-12).
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File Transfer Master: Scrivi File

Files Locali Selezionati:0

File Locale:  CREXPERTYBGAFDE
File Remoto: E-\LAVYBGAFDE

Adirbuli File: B30 [a.] 28/03/98 12:55p
0 Caratteri Trasmessi di 830 Annullal
| =it
Messaggi o (T Il
| Twith

Obr. 7-12 OKNO: “NAPIS SLOZKU”

- Pfenos jedné nebo vice slozek ze Vzdaleného systému (PC) do CNC

Vybér “Cti Slozku”

Po provedeni tohoto vybéru se na obrazovce objevi struktura, s niz lze pomoci klaves
[TAB] “cestovat” uvnitf autorizovanych adresait PEVNEHO DISKU na vzdaleném PC.

Poznamka:

Autorizovanymi adresafi oznadujeme ty, které jsou uvedeny ve Slozce VZDALENE. DIR
umisténé v E:\ ECS na mistnim disku CNC. Zpravidla je konfigurovan adresait CNC C:\LAV.
Proto stisknutim [] dojde k otevieni tohoto adresafe. Operace vyzaduje tedy &teni tohoto
adresafe na vzdaleném PC. Na konci operace se na obrazovce objevi nabidka vSech slozek
(v€etné System a Hidden), které obsahuje. Vybér / zruseni vybéru je nyni mozné, jak je to
obvyklé, pomoci klavesy [SPACE]. Pribéh vybéru bude uzavien stisknutim klavesy
[ENTER]. Operator bude vyzvan k urceni mista, kam budou vloZeny slozky pfijaté ze
vzdaleného systému. Také v tomto piipad¢ je zpravidla nabidnut adresat CNC LAV, ale
pomoci klaves [TAB], [{] a [ENTER] lze “cestovat” uvnitt celého MISTNIHO PEVNEHO
DISKU CNC systému a zvolit libovolny adresar urcent.
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Po provedeni fady potvrzeni nakonec pfenos zacne a miize byt sledovan jeho vyvoj ve
specidlnim okné€ (Obr. 7-13). Ptenos probihd postupné (po slozkach), nebot' se provadi
kontrola spravnosti piijmu. Tlacitkem [Zru§] mGze byt operace kdykoli pferusena.

File Transler Master: Leggi File

THRINT
240496 N-De
40496 N-De
AS 0496 0-Die
2470496 0-DDe
A004/96 DDl

Al

247014/

R

-

File Locale: CoLAW 202
File Remoto:  E:LAVI02
Atribwti Fila: 5[] 240496 0:00n

Caratberi Ricevuti di 0 Annilla

Messnggi

Obr. 7-12 OKNO: “CTI SLOZKU”

- Odstranéni jedné nebo vice Slozek na Vzdaleném systému (PC).
Vybér “Odstran Slozku”

V tomto ptipad¢ operace vyzaduje vybér (pomoci klavesy [SPACE] Slozky nebo Slozek,
které¢ chceme odstranit. Tyto Slozky se mohou vyhradné nachdzet v autorizovanych
adresafich PC (zpravidla jen C:\\LAV ).

- Cteni Slozek obsazenych v Adresati Vzdaleného systému (PC).
Vybér “Cti Adresai”

Operace vyzaduje, aby se z piistupnych adresaiti, vybral adresar, jehoz obsah chceme
vidét.
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7.8.3.1.1 Vyznam klaves pouzivanych pifi ECSCOM

[TAB] Umoziuje prochazet riznymi poli struktury

[{] Obecné umozituje zobrazit ve zvoleném poli rtizné disponibilni vybéry. Konkrétng
u ECSCOM se klavesa pouziva k zobrazeni nabidky slozek, které jsou obsazeny v
aktivovaném adresafi.

[SPAZIO] UmozZiluje vybér /zruSieni vybéru slozek z aktivniho adresare a vytvoreni
nabidky vybranych slozek

[ENTER] Uzavirad vyplnéni Data Entry, aktivuje vybér a umoziuje piejit do dalsi faze
povelu.

[ESC] Pterusuje vykonavani povelu.

Poznamka:

Pii vSech pfenosovych operacich provadi SW ECSCOM kontroly tykajici se existence
stejnojmennych slozek v adresati urceni. Potvrdi-li se takovy ptipad, vyzaduje se k provedeni
operace souhlas operatora.

7832  Vybér “TELEFON”

Tento vybér se autorizuje jen je-li k dispozici opce pro telefonni spojeni a zaopojeny
modem. Umoziuje:

- Zavolat pozadované Cislo

Vybér “Zavolej”

- Ukoncit telefonni spojeni

Vybér “Zavés”

- Resetuj modem

Vybér “Reset Modem”

7.8.3.3  Vybér “ZOBRAZ”
Umoznuje oteviit/uzaviit okno “Vzkazy” , které¢ se sklada ze 4 polozek:

- Vzkazy zaslané na modem (*)
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Vzkazy ziskané z modemu (*)

Stav linky

Stav Vzdaleného systému

(*) Jde o Vyznamné vzkazy je-1i opce “Telefonni spojeni” a modem zapojen

7.8.3.4  Vybér“ VYSTUP z MENU”
Zavira spojovaci menu SW ECSCOM

7.8.4 KONFIGURACE

Umoznuje nastavit parametry pouzitého sériového komunika¢niho portu: COM1, COM2
nebo Telefonni linky (Modemu) je-li konfigurovana.

Vybér “Port” se provadi pies Data Entry jak je uvedeno na Obr. 7-13.

Configurazions Pora COBMAI

Dprioni:

Pm'ln.l 11

Baud Fate: |:":| Ak

Daia Hits: | il

Parita': | Hone

(K| KN EH|EN]IEN

M. Siogp bit: |1

Handshake: [ DTR/DSA
[ ATSfCTS
E [ HOMN/OFF

Obr. 7-13 DATA ENTRY: “KONFIGURACE PORTU”
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Pii prochazeni rznymi poli Data Entry pomoci kldvesy [TAB], je operator veden pfi jeho
vyplitovani klavesou [{].

Jakmile mezi riznymi hodnotami, které prochazime klavesami [{], [T], nalezneme
pozadavanou, stiskneme [ENTER]:

Lze si vybrat mezi témito parametry:

Baud Rate

Data Bits
Parita

N. Bit stopt
Handshake

Poznamka:

Rychlost pfenosu (jsou piipustné tyto hodnoty: 150, 300, 600, 1200,
2400, 4800, 9600, 2800, 14400, 19200, 28800, 38400, 57600 e 115200
bit /sec.)

Délka prenasenych znakt (jsou ptipustné tyto hodnoty:

5,6,7 e 8 bit)

Druh pouzivané kontroly dat ( jsou pfipustné tyto hodnoty:

N = Zadna, O = Lich4, E = Suda, M = Mark, S = Space)

: Pocet bit stopti (1 02)

Druh provadéné kontroly (jsou fizeny tyto kontroly:
Z4dna kontrola, DTR/DSR, RTS/CTS e XON/XOFF)

Pii pouziti portu COM 2 na CNC2701 nelze pouzivat rezimy Handshake DTR/DSR a

RTS/CTS.

7.8.5 POUZIVANE KABELY PRI SPOJENI PRES RS-232

Nize uvedené tabulky znazoriiuji zapojeni pro vytvoreni kabelu pro RS-232

1) PC s 25 pélovym konektorem

CNC (9 pélovy konektor —zasuvka ) PC (25 po6lovy konektor-zasuvka)
Pol Signal Pol Signal
2 RX 2 X
3 X 3 RX
5 ov 7 ov
7 RTS . 5 CTS
8 CTS 4 RTS
DSR DTR
DTR DSR
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2) PC s 9 polovym konektorem

CNC (9pdlovy konektor- PC (9 polovy konektor-zasuvka )
zasuvka)
Pol Signal Pol Signal
2 RX 3 X
3 X 2 RX
5 ov D —— 5 ov
7 RTS 8 CTS
8 CTS 7 RTS
DSR DTR
DTR DSR

Poznamky o pouziti signaltt CTS, RTS, DSR a DTR:

- Dvojice signali CTS / RTS a DSR / DTR Ize propojit jen kdyz se fidi ptislusny Hand-
shake

- V takovém ptipad¢ je tieba pouzit port COMI1. Port COM2 totiz neovlada tyto signaly.

~5

7.9 VYBER “OBNOVA OBRABENI”

Podiizené menu “Obnova obrabéni” je zvIast uzite¢né, kdyZ je tfeba opétovné zahdjit
pracovni cyklus, po t¢ co byl zdmérné¢ nebo v dusledku poruchy pterusen. Tyka se to
predevsim velmi dlouhych programi, které obvykle ziskdvame pomoci systému CAD/CAM
nebo z digitalizace modelt.

U béznych programtl, pii kterych se pouziva obrysové obrabéni (konturovani) s korekci
poloméru nastroje, Makra, instrukce GAP a EXPERT se naopak doporucuje provést

vyhledavani [SEARCH] a tedy opakované polohovani [REP]. Podrobnosti k tomuto tématu
viz Kapitola 12 tohoto névodu.

Po aktivaci povelu OBNOVA OBRABENI se objevi na monitoru okno dle Obr. 7-14.

Obnova Obrabéni
JMENO SLOZKY : XXXXX
OBNOVA OD VETY : YYYY

Obr. 7- 14 DATA ENTRY: “OBNOVA OBRABENI”
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kde jsou zobrazeny jak Jméno preruSeného Part programu, tak posledni véta (YYYY)
vykonana systémem.

POZNAMKA:
Pripominame, Ze cislem véty se nechape cislo bloku Part
programu, ale progresivni cislo radku programu.

Operator mize rozhodnout zda obnovi obrabéni od Véty uvedené v okné a nebo ji zméni
¢islo a bude naptiklad pokraovat z mista, které je vzdaleno o n¢kolik vét nazpét.

Po ukonceni vybéru a stisknuti klavesy [ENTER], provede automaticky CNC vyhledani
véty, kterd je v okné.

Po vyhledani pozadované véty je nezbytné v rezimu [JOG] piesunout osy stroje do
polohy, kterda zabrani, po obnové pracovniho cyklu, pifipadnym kolizim mezi nastrojem a
obrobkem.

Nasledné v rezimu [MDI] je tfeba vlozit vSechny data nezbytna pro obnovu obrabéni:

S..; M..; F..; T..; G00/GO01 a tak dale, to znamena vSechna nezbytna technologicka data
pro vykonani Part programu, a data, kterd nebyla v paméti pfi vyhledavani v tomto rezimu.

UPOZORNENI

Nikdy neprechazejte primo z rezimu [JOG] do rezimu
[AUTO], ale, z divodu zachyceni poZadovanych os,
vzdy pies rezim [MDI].

Nyni ptepnout do rezimu [AUTO] , zvolit [SNG.EXE] nebo [CNT.EXE] (lze vybrat
také [SNG.TST] nebo [CNT.TST] a stisknout [START].

CNC zacina ¢ist Part program, ¢te pouze véty bez interpretace jejich obsahu a ukéze na
vybranou vétu v Part programu pod oznacenim N.. (vétu od které chceme obnovit obrabéni).

Po provedeni tohoto kroku obnovi CNC vykonavéani Part programu od vybrané véty
stiskem tlacitka OBNOVA.
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UPOZORNENI
Pii téchto operacnich podminkach nevyda CNC Zadné
CHYBOVE HLASENI K OPAKOVANEMU
POLOHOVANI, jak by k tomu naopak doglo v reZimu
vyhledavani pomoci [SEARCH].

CNC totiz bere za spravné soucasné souradnice os, nastroj, stav vietene, atd.

UPOZORNENI
Timto reZimem vyhledani a obnovy bere operator na
sebe odpovédnost za vloZeni potiebnych parametri k
obrabéni a k obnové obrabéni v rezimu [MDI] a za
obnovu obrabéni na téch ¢astech programu, které
neobsahuji jak operace GAP/EXPERT, tak operace
spojené s vloZenou kompenzaci poloméru nastroje.

e Pfipominame dulezitost provést obnovu v poradi krokt jak vyse uvedeno.

e Dojde-li k chybé pii uvedeném postupu doporucujeme stisknou [RESET] a zacit od
zacatku znova.

e Véta N.. pro obnovu ulozend v paméti je vzdy vetou posledni, kterd byla ve vykonavani
pted pieruSenim obrabéni.

e (CNC vymaze vétu N.. pro OBNOVU z paméti, kdyz je vykonana instrukce M2 ukoncujici
program.

e Tento zpisob obnovy preruseného obrabéni je alternativou ke zpisobu pomoci
[SEARCH] a opakovaného polohovani [REP]. Tyto klavesy jsou béhem obnovy
zablokovany.

KdyZ obnova obrabéni neni moznd, CNC systém vysle chybové hlaSeni, v némz oznaci
pravdépodobné divody pro¢ neni mozné zacit obrabéni (naptiklad proto, Ze nebyl uloZzen do
paméti posledni vykonany blok).

G

Tento povel umoznuje ulozit na floppy disk hlavni Part program a vSechny s nim
souvisejici podprogramy. Fakticky jsou uloZeny vSechny slozky obsazené v Popisovaci, ktery
se vztahuje k vybranému Part programu. SloZka popisovace je charakterizovana tim, Ze ma
stejné jméno jako Part program, avSak doplnéné o koncovku .DES.

7.10 VYBER “ULOZ PRACI”
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Aby bylo mozné ukladat také pouzité Podprogramy, je tfeba, aby vybrany Part program
byl pfedtim pfecten nebo vykonidn (jen timto zplsobem totiz bude slozka Popisovace
obsahovat i tato aktualizovana data).

Operator bude pozadan o definici jména, které bude pfifazeno praci, kterou chceme ulozit,
pomoci nasledujiciho Data Entry (Obr. 7-15)

Uloz Slozku Prace

ZDROJ: MiSTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
JMENO SLOZKY : XXXXX

Obr. 7- 15 DATA ENTRY: “ULOZ PRACI”

Po vybéru Slozky analyzuje CNC pracovni adresait CNC, aby ovéfil existenci piifazené
slozky popisovace a po ujisténi, ze tomu tak je, pozaduje souhlas se zahdjenim uklddani na
Floppy disk s tim, ze ptivodni data ném uvedend budou ztracena.

Operace Ukladani predpoklada ovladani vice disket pro ptfipad mimotfadné dlouhych
programul.

[, —
s . 4|
7.11 VYBER “ NABER PRACI” l
Tento povel umoziuje nabrat do MISTNIHO PEVNEHO DISKU konkrétni PRACI,
kterou jsme ulozili na jedné nebo vice disketach povelem ULOZ PRACI.

Operace je pln¢ fizena. Uzivatel je informovan o piipadnych chybéch, souvisejich s
absenci slozky Popisovace nebo nékterého podprogramu na Floppy disku.

ZAKLADNI VERZE 7-24



NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349
oLJocJo

KAPITOLA 8

8. MENU NASTROJE
V této kapitole jsou vysvétleny zpisoby ovladani TABULKY NASTROJU a funkce

TOOL CONTROLLER, nastroje, ktery fidi ovladani néstroje jak z hlediska jeho geometrie
(polomér, délka, rozméry a tvar), tak z hlediska jeho umisténi v zdsobniku nastroju.

vt

Menu se aktivuje operatorem po stisku funkcni klavesy vztahujici se k ikoné:

8.1 UVOD

Je vhodné ptipomenout, ze CNC ECS 1401D, 2401D a 2701D umoziuji pfifadit fyzicky
stejnému nastroji ve fazi programovani vice rozméru (polomér / délka), a to pomoci koda D,
které nazyvame Korektory.

Naptiklad programem:

ooooooo

ooooooo

ziskame:

N10 Nastroj 2 je ve vietenu a je pfifazen k pfislusnym korektorim

N40 K nastroji 12 je pfifazen korektor €. 15
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NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349
oLaocCJo

N70 K nastroji €. 12 je ptitazen korektor ¢. 14

N150 Nastroj 30 je ve vietenu a je ptifazen k ptislusnym korektorim.

Maximalni pocet nastroji a/nebo korektori, které mohou ridit CNC 1401D, 2401D a
2701D je roven 256.

Z hlediska tizeni nastrojui lze CNC obrabéci stroje rozd¢lit do 3 kategorii:

e S rucni vyménou nastroje
e S automatickou vyménou nastroje

e S automatickou vyménou nastroje a s fizenim alternativnich ndastroji
(RODINY)

CNC ECS 1401D, 2401D a 2701D jsou schopny fidit vSechny tfi typy vymény nastroje
(Tool Controller) .

V jednotlivych kategoriich stroju jsou charakteristiky Tool Controller znacné rozdilné:

V prvnim piipadé staci vlozit pouze geometricka data: Délku a Polomér, piislusné
Offsety a Tvar kazdého néstroje.

Ve druhé piipad¢ je tieba, kromé geometrickych dat, vliozit Misto nastroje v zadsobniku a
jeho Rozmér.

Ve tietim piipad¢, ktery je nejvyssim stupném vyspélosti, se musi pro kazdy nastroj dodat
dalsi udaje, které se tykaji automatizovaného fizeni Zivotnosti a Opoti‘ebeni nastroju.

Kazdy néstroj bude kromé toho zaclenén do rodin alternativnich nastrojt.

Toto umozni funkci Tool Controller automaticky provést, po dosazeni hranice Zivotnosti
nebo po piekonani hranice opotfebeni, vyménu konkrétniho nastroje za jiny, ktery je
definovan jako alternativni.

V nasledujicidch odstavcich bude oddélené vysvétlena problematika fizeni vSech tii typl
vymeény nastroje.

Vybér mérnych jednotek — Palce / milimetry

Tool Controler CNC 1401D, 2401D a 2701D muze byt nastaven jak pro fizeni

geometrickcych dat nastrojii v mm, tak v palcich. Tento vybér neni ovlivnén instrukcemi
ISDO G70/G71, které naopak piisobi na vSech ostatnich programovanych soufadnicich.
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8.2 RUCNI VYMENA NASTROJE

U tohoto typu vymény nastroje je proces fizeni velmi jednoduchy

V tomto piipadé se stisknutim klavesy ptitazené k ikon¢:

aktivuje nasledujici podiizené¢ menu:

gt

Ll (e u o I
ol € o e Fl 7 = ;
- o —1 - L
Vymaz
Zobraz Vloz Vloz Uprav Vymaz Tabulku Preset Dalsi
Tabulku Nastroj Korektor Nast. /Kor. | Nast. /Kor. | Nastroji Nastroje Vybéry

Vybéry “Preset nastroje” a Vymaz Tabulku nastroju” lze aktivovat jen s CNC v
rucnim rezimu (MDI ).

Stisknutim klavesy “Dalsi vybéry” se aktivuje ndsledujici podiizené menu:

f-a

[

£

Offzet E

Vymaz
Uloz Naber Slozku Vynulyj Tabulka Status
Nastroje Nastroje Nastroje Offset Geometrie Reset

Také v tomto ptipadé je vybér “Tabulka Geometrie”schopny aktivace jen s CNC v
rucnim rezimu (MDI ). Vybér “Status Reset” je naopak ptistupny jen z prostiedi “Servis”.

8.2.1 Vybér “Zobraz Tabulku”

fe

Za Tabulku Nastroji se povazuje struktura na Obr. 8-1.

V této struktufe jsou ndstroje umistény progresivné. Prochédzeni tabulkou se provadi
pomoci klaves se §ipkami ve svislé poloze [T], [{], [PGDN], [PGUP], [HOME] a [END].

8-3
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Pomoci klaves

[—], [«] je mozné naopak prochazet jednotlivy fadek ke zptistupnéni pole

KOMENTAR, ktery miize byt vidén jen z &asti. Stisknutim [ENTER] dojde k zobrazeni
okna, které obsahuje v “kompaktni” podobé vSechna data, kterd se tykaji Nastroje nebo
zvolen¢ho Korektoru. Za téchto podminek klavesy [PGUP] a [PGDN] umoziuji nasledné
provétit parametry, které se vztahuji k sousednim Nastrojim/Korektorim.

Tabulka Nastroju > Uprav Nastroje (Prostiedi CNC)
Nastr. | Polomér Délka Off. poloméru Off. délky Tvar Komentar
D 45 10.000 -20.000 0.000 0.000| = -
T 1 5.000 100.000 0.000 0.000 Kulovy Fréza pramér 10
T 2 5.000 170.000 -0.030 -0.200 Valcovy Fréza valcova
T 3 4.000 150.000 0.000 0.000 Vrtak Vrtak prameér 8
T 83 10.000 100.000 0.000 0.000 Vrtak Vrtak pramér 20

OBR. 8- 1 TABULKA NASTROJU

Vyznam sloupcii je nasledujici:

Nastr.

Polomér
Délka

Offset Poloméru
Offset Délky
Tvar

Komentar

Predstavuje Logicky Kod (TTC nebo T ) nastroje/korektoru, nebo-li
Cislo, které je mu pfifazeno v Part programu. Pfipominame, Zze
Tabulka nastroji mutze obsahovat maximalné 256 prvka (nastroji
vcetné korektort).

Pole piidruzené ke kodu T mtize obsahovat maximalné 6 Cislic a tak
maximalnim definovatelnym ¢islem je 9999999.

Ptedstavuje Polomér Néstroje nebo Korektoru.
Predstavuje Délku Nastroje nebo Korektoru.

Predstavuje docCasnou korekci k poloméru Nastroje. V pripadé
Korektori, nema pole Zadnou hodnotu.

Predstavuje docasnou korekci k délce Nastroje. V pripadé
Korektori, nema pole Zadnou hodnotu.

Popisuje tvar nastroje, ktery je zejména uziteCny pro Grafickou
simulaci. Jde o parametr, ktery neméa pro Korektory smysl.

Umoznuje vlozit informace o nastroji nebo korektoru.

VlozZitelny fetézec nesmi piekrocit velikost 30 znak{l..

AKTUALIZACE 1
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el
8.2.2 Vybér “Vloz Nastroj”

Umoziiuje vlozit data tykajici se nového Nastroje.

Toto automaticky vyvola otevieni Data Entry dle Obr. 8-2.

Vlozeni Nastroje (Prostiedi CNC)
T : 0
POLOMER ; 0.000 DELKA: 0.000
OFF. POLOMERU ; 0.000 OFF.DELKY ; 0.000
TVAR : Valcovy
KOMENTAR

Obr. 8-2 DATA ENTRY - VLOZENI NASTROJE

Uvnitiz této struktury se pohybujeme z pole do pole pomoci klaves|TAB],
[SHIFT+TAB], [T] a [{] a editovani se zavira [ENTER].

Po ukonceni vkladani dat k Nastroji se automaticky otevie nové okno, aby se umoznilo
pripadné vlozeni dat dalSiho nastroje. Pomoci klavesy [ESC] je mozné operaci pierusit.

Pole “Tvar” je pouzivano v Grafickém prostredi ke spravnému zobrazeni nastroje ve
fazi simulace. V tomto poli jsou v nabidce nabidnuty nasledujici vybéry, které Ize aktivovat
pomoci klaves [{], [T] a[ENTER]:

Kulovy Kulova fréza
Valcovy Vélcova fréza
Anuloidni Fresa prstencova
Vrtak Vrtak
Zavitnik Zavitnik
[
8.2.3 Vybér “Vloz Korektor” %%

Podobné jako ptedchoziho vybéru, umoziuje tento vybér vlozeni Korektoru a dalSich k
nému pfifazenych dat.

Toto automaticky vede k otevieni Data Entry podle Obr. 8-3..
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Vlozeni Korektoru (Prostredi CNC)

D : 0
POLOMER : 0.000 DELKA : 0.000
KOMENTAR

Obr. 8- 3 DATA ENTRY - VLOZENi KOREKTORU

Také v této struktufe se pohybujeme z pole do pole pomoci klaves [TAB],
[SHIFT+TAB], [T] a [{] a editovani se zavira klavesou [ENTER].

Po ukonceni vkladani dat ptifazenych ke Korektoru se automaticky opét otevie Data Entry
k pfipadnému vlozeni dat nésledujiciho korektoru. Klavesou [ESC] lze i v tomto ptipadé
prerusit operaci.

*f
8.2.4 Vybér “Uprav Nastroj/Korektor” %

Tento vybér umoziuje zméenit parametry Nastroje nebo Korektoru, ktery jsme vybrali
prochazenim Tabulky Nastroji (podrobnosti viz Odstavec 8.2.1 ). Vybér je
operativni po stisku klavesy [ENTER].

Poznamky:

Po té co jsme stiskem [ENTER] potvrdili vybér Néastroje nebo Korektoru, ktery chceme
zménit, vstoupime do piislusSného Data Entry (viz Obr. 8-2 a 8-3 ), prostfednictvim kterého
lze provést zmény. Po stisknuti [ENTER] se stane uprava operativni. Pro urychleni zmén
parametr na vice nastrojich/korektorech se SW automaticky, po ukonceni aktualizace, vraci
do Tabulky Néastroju pfipravené pro vybér. K ukonéeni operace staci stisknout [ESC].

Piipominame, ze CNC 1401D, 2401D a 2701D povazuji za hodnotu Poloméru a Délky
nastroje algebraicky soucet Poloméru a Délky a piislusnych Offsetd, které jsou uvedeny v
tabulce.

Offsety nastroje ve vietenu stejné jako jeho Délku a Polomér lze zménit, jen kdyz neni
program ve vykonavani nebo se vykonava postupné a Interpolétor se zbavil vSech bloki.

V opacném piipadé¢ dojde k signalizaci specifické chyby. Je-li CNC ve vykonavani
doporucuje se prejit , pred provadénim operaci s tabulkou nastroji, na Postupné vykonavani,
které¢ aktivujeme stisknutim [ SNG.EXE].

AKTUALIZACE 1 8-6
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8.2.5 Vybér ”Odstrain nastroj” %

Umoznuje odstranit jeden nebo vice néstrojit a/nebo Korektort z Tabulky Nastroju.

Po vybéru Nastroje/Korektoru nebo Néastroji/Korektorit pomoci metod z Odstavce 8.2.1 a
klavesy [SPACE], odstartujeme operaci Odstranéni stiskem klavesy [ENTER]. Predtim vsak
bude od operatora pozadovan souhlas. Je ziejmé, Ze ndstroj ve vietenu nelze odstranit.
Kdybychom to chté€li udélat, vysle CNC ptislusné upozornéni.

8.2.6 Vybér “Vymaz Tabulku Nastroja” Eﬁ

Tento vybér umoziuje uplné vymazani Tabulky Nastroji.
Je autorizovan jen kdyz je CNC v ru¢nim rezimu [MDI].

Dftive nez dojde k vykonani je vyzadan souhlas operatora a ovéieno zda neni nastroj ve
vietenu.

'
8.2.7 Vybér “Preset” i[ '

Podiizené menu “Preset” umoziiuje automatické zajisténi délky nastroje CNC systémem.
Posloupnost provadénych operaci je nasledujici:

e Piejit na ru¢ni rezim stiskem klavesy [MDI] (obvykle jedno z tlacitek PLC, které jsou na
pravé stran¢ obrazovky CNC).

e Vlozit instrukci o pfidéleni roviny konturovani a o instalaci pozadovaného néstroje.
Naptiklad, chceme-li automaticky vypocitat délku néstroje ¢. 12 na ose Z, bude tieba
zapsat do input fadku CNC:

o GI6XYZ+TI2 M6
e Povel poslat k vykondvani stiskem [START].

e V rezimu JOG pienést hrot nastroje do zndmeho bodu na obrobku (obvykle to byva jeho
pocatek)..
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e Vratit se do ru¢niho rezimu [MDI]
Povel “Preset” je totiZ aktivni jen s CNC v tomto rezimu.

e Zvolit Podfizené menu “Preset”

Tento format urcuje Data Entry dle Obr. 8-4

PRESET Nastroje
Pozadovana poloha: XXXXXX

Obr. 8-4 DATA ENTRY - PRESET..

e Vlozit soutfadnici osy hloubky, kterou chceme pfifadit k aktualni poloze hrotu nastroje.

Napftiklad, kdyz je hrot nastroje pfesné v pocatku obrobku, ma hodnotu 0. CNC systému se
vysle pfikaz vypocitat délku nastroje, tak aby se poloha jeho hrotu, vztazena k aktivnimu
pocatku, nachazela na urCené soutadnici. Tato délka bude potom automaticky zapsana do
tabulky nastrojii ve stejnojmenném poli “setfizeného” nastroje.
Poznamka:
V ptipad¢, ze povel “Preset” bude vyslan diive nez doslo k aktivaci délky néstroje, vysle
CNC specificky vzkaz.

P

Podfizené menu “UloZ nastroje” provede ulozeni vSech geometrickych tdaji, které se
vztahuji k néstrojiim obsazenym v Tabulce néstroji, do SLOZKY na mistnim disku (nebo na
vzdaleném hard disku jsme-li vybaveni opci na sit)).

8.2.8 Vybér “Uloz nastroje”

Pro ptesnost jde o tyto parametry:

e FYZICKY KOD — TPC (podrobnosti viz Odstavec 8.4.1)
e LOGICKY KOD - T (nebo TTC )

e DELKA
e POLOMER
e TVAR

Ukladani probihd fizenym zpiisobem pomoci Data Entry podle Obr. 8-5 .
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Uloz Nastroje do Slozky

URCENI : MISTNi DISK
ARCHIV: NORMALN;
JMENO SLOZKY: XXXXX

Obr. 8-5 DATA ENTRY: ULOZ NASTROJE

Slozce urceni ptifadi CNC zpravidla koncovku .TOL

Po stisknuti [{] v poli “JMENO SLOZKY?” se operatorovi zobrazi nabidka viech slozek
s koncovkou .TOL, které jsou obsaZeny v pracovnim adresaii CNC (nebo v adresafi na na
vzdaleném Pevném disku, je-li k dispozici opce na sit’).

Mame-li j k dispozici existujici slozku nebo jsme vypsali nové jméno (max. 8 znaku), lze
operaci ukladani geometrickych dat nastrojii obsazenych v tabulce spustit, a to stiskem
klavesy [ENTER].

Pfipominame, ze takto vytvoiena slozka ma charakter Podprogramu (pouziva specifické
funkce G79x a je ukoncena <RET>). Lze ho pozit k obnov€ geometrie vSech nastroji a
korektorti obsazenych v Part programu (viz povel “Naber nastroje” ).

Note:
¢ Pole “TVAR” neni v pfipad¢ Korektort prevadéno (D)

¢ Pii pfenosu plati,ze TPC=TTC (T) s vyjimkou korektort, které se rozpoznaji tim,
ze plati TPC=D e TTC=-1.

¢ Pole OFFSET ,jak pro DELKU, tak pro POLOMER, se neukladaji, a tak se
pfislusné hodnoty ztrati.

[

8.2.9 Vybér “Naber nastroje” %‘t

Tento vybér umoziiuje nabrat do Tabulky néstroji data, ktera souvisi s nastroji, které byl
predtim uloZeny na pevném disku povelem “UloZ nastroje”.

Ukladéani probéhne fizenym zpiisobem.

Nejdiive se objevi struktura jako na Obr. 8-6 a po stisknuti [ENTER] se operace spusti.
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Naber Nastroje ze Slozky

ZDROJ: MiSTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
JMENO SLOZKY: XXXX

Obr.. 8- 6 DATA ENTRY: NABER NASTROJE

Poznamka:

Kdyz se nastroj “nabird”je tfeba si uvédomit, ze budou aktualizovany rozméry jiz v
tabulce existujicich nastroji a pfidany nastroje chybéjici. Automaticky vSak nebudou
odstranény ty nastroje, které¢ jiz neexistuji. Proto se doporucuje pfed povelem “Naber
nastroje” vydat povel “Vymaz Tabulku nastroji” (viz odstavec 8.2.6 ).

8.2.10 Vybér “Vymaz Slozku Nastroji” %

Tento vybér umoZiluje odstranit z adresafe LAV na Mistnim disku jednu nebo vice slozek
nastroji (slozky s koncovkou .TOL ), které byly pfedtim definovany.

Vymaz Slozku Nastroju

ZDROJ: MiSTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
JMENO SLOZKY: XXXXXX

Obr. 8-7 DATA ENTRY: VYMAZ SLOZKU NASTROJU

Po stisknuti klavesy [{] v poli “JMENO SLOZKY * lze prochazet celou nabidku slozek
Nastrojt, které jsou v adresaii LAV na pevném disku CNC (nebo na Vzdaleném pevném
disku, méme-li k dispozici opci na sit). Klavesou [SPACE] lze provadét/rusit vybér slozek,
které chceme odstranit.

Operace se stane operativni az po stisknuti [ENTER]. Pied jejim fyzickym spusténim
bude od operatora pozadovan dalsi souhlas.
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8.2.11 Vybér “Vynuluj Offsety Nastroja” ﬁ
Offset &

Tento vybér umozituje vynulovani offsetii (na délku a polomér) pro vsechny definované
nastroje.

Skute¢na faze vynulovani se nicméné spusti az po predchozim souhlasu operatora.

8.2.12 Vybér “ Tabulka Geometrie” ['ﬁ

Tento povel je uzite¢ny k tomu, Ze umoziuje ve slozce vytvorit vytisknutelnou tabelovou
sestavu s geometrickymi daty, které se vztahuji k pravé aktivni tabulce Nastrojt.

Jméno této slozky je stalé: TABGEOM.PRN, Vytvéii se v adresafi LAV na pevném disku
CNC (nebo na Vzdaleném pevném disku, mame-li opci na sit).

Ptislusné Data Entry vypada takto (Obr. 8-8 ):

Uloz Tabulku Geometrie

MiSTO URCENI : MISTNI DISK
ARCHIV : NORMALNI
JMENO SLOZKY : TABGEOM.PRN

OBR. 8- 8 DATA ENTRY: TABULKA GEOMETRIE

Po stisku [ENTER] se operace spusti.
Poznamka:

Slozka TABGEOM.PRN, miize byt potom zobrazena a vytisknuta pomoci povelu
“Zobraz Slozku”, kterd je v menu “SLOZKA” (podrobnosti viz Kapitola 7 tohoto

navodu).
P

Fezet

8.2.13 Vybér “Status Reset”

Funkce je autorizovana vyhradné v prostiedi “Servis”.

Ptfi tUpravach typu vymény nastroje (napi.: z rucni na automatickou a naopak) nebo po
operaci “Vynuluj vozik” (funkce pfistupna jen z prostiedi Servis ), se miZe stat, ze jeden

nebo vice nastrojii neni/nejsou ve shod¢ s Tool Controller. Plati to zejména pro situaci, kdyz
nebyla provedena operace“Vymaz Tabulku Nastroju”

8-11 AKTUALIZACE 1



NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349
oLaocCJo

Za takovych podminek se CNC nedokéze vratit do stavu EXE. Povel “Status Reset”,
ktery zlstava nicméné piistupny, umoziuje obnovit funkéni stav. SW Tool Controller. Toho
dosdhneme prochazenim Tabulky Nastrojii a resetovanim stavu téch Nastroju, které lze
rozpoznat podle [*] vedle ptislusného kodu T. Takto je mozné vytesit situaci “zablokovani
CNC”. K provedeni Reset staci dostat se na fadek “vadného” néstroje a stisknout [ENTER].
Kromé obnovy spravného stavu, dojde rovnéz ke zmizeni znaku [*].

8.3 AUTOMATICKA VYMENA NASTROJE

CNC ECS 1401D, 2401D a 2701D jsou vybaveny integrovanym aplika¢nim SW Tool
Controller, ktery umoznuje moderné a komplexné fidit Automatickou vyménu nastroje.

K jeji realizaci staci, aby vyrobce obrabéciho stroje vhodné konfiguroval piislusné
Serizovaci Slozky.

NiZe uvedené informace se tak mohou v zavislosti na pouzitém typu vymeény jevit jako
nadbytecné. Z tohoto diivodu je operator pozadan, aby “pteskakoval” ty odstavce funkéniho
popisu, které na stroji nejsou nainstalovany.

8.3.1 Zpisoby rizeni
CNC predpoklada nasledujici systémy fizeni zasobniku nastroji:
e Rizeni podle definované polohy mista

e Rizeni systémem “Random” (priibézna optimalizace polohy mista)
e Rizeni systémem “Fixni Random” (fixni optimalizace polohy mista)

8.3.1.1 Rizeni podle definované polohy mista

Tento typ fizeni dopfedu urcuje polohu mist pro néstroje v zasobniku. Tato poloha se
béhem provozu neméni. Z toho vyplyva, ze u nastroji nedochazi ke zménam jejich mista,
resp. po jejich vloZeni do zasobniku, kazdy zaujima vzdy stejné konkrétni misto.

8.3.1.2  Rizeni systémem Random

Tento typ fizeni umoznuje pii kazdém presunu nastroje z vietene do zdsobniku vyhledani
jeho nejvyhodnéjsiho mista podle definované strategie. Tak je mozné, Ze ndstroj neustéle
meéni své misto v zasobniku pokazdé kdy je vkladan a vyjiman. Tato dynamika mutze byt
zobrazena na CNC ve forméato “Stav Zasobniku”.
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8.3.1.3 Rizeni systémem Fixni Random

Toto fizeni se 1iSi od typu RANDOM tim, Ze nelze zaménit mista, které¢ Tool Controller
pro jednotlivé nastroje jiz v zasobniku definoval.

Z toho lyne, ze Tool Controller pii prvnim nalozeni nastroji optimalizuje jich rozmisténi
v z&sobniku.

8.3.2 Velikost Nastroje

Pokud jde o velikost, 1ze nastroje rozdélit do Ctyt kategorii:

Malgé;

Stredni;

Velké;

Extra - Jde o nastroje libovolné velikosti, avSak které maji definované
misto v zasobniku 1 v ptipad¢, kdy jsou fizeny systémem Random.

S vyjimkou prvni skupiny (Malé ), kterd zaujima jen jedno misto v zasobniku, jsou
rozméry ostatnich variabilni podle vybéru vyrobce obrabéciho stroje. Ten je musi definovat v
konfiguracini slozce CUMAG.TAB pfii instalaci CNC. Pro optimalizové fizeni zasobniku (v
prostoru) je Tool Controller schopen fidit i mezipolohy

Napriklad:

Uvazujme kruhovy zasobnik (viz Obr. 8-9 ) a oznaCme si otaceni zasobniku ve sméru a
proti sméru hodinovych ru¢i¢ek symboly X+ a X-. Néstroj v mist¢ A zaujima ve
sméru X+ krom¢ mista A , i polovinu mista sousedniho (P ). To znamend, Ze do mista
P nelze vlozit zadny nastroj . Na druhé stran¢ lze vlozit nastroj do mista B, ktery
kromé mista B ,zaujima ve sméru X- polovinu sousedniho mista P. V takovém ptipadé
je misto P pln¢€ vyuzito, i kdyZ neptimo. Tak se podaftilo umistit 2 nastroje do 3 mist v
zasobniku. Poznamenavame, ze jak misto C, tak misto D jsou ve vazb¢ na rozméry
A, B..

Obr. 8-9 UMISTENI
NASTROJU V ZASOBNIKU
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8.4 AUTOMATICKA VYMENA NASTROJU (bez Rizeni Zivotnosti a Opotiebeni)

Pfi tomto typu vymeény se stiskem klavesy: % % %

aktivuje nésledujici menu:

LN I || -

e m-tned i1 & || || =
Vymaz Rizeni

Zobraz Vloz Vloz Uprav Vymaz Tabulku Nastroju Preset Stav Ostatni

Tabulku Nastroj Korektor | Nast./Kor. | Nast./Kor. Nastroju na zemi Nastroje Zasobniku Vybéry

Stiskem klavesy “Ostatni vybéry” se naopak aktivuje toto podfizené menu:

i) s %
1 : —
Offset 4 Reset
. Vymaz
Uloz Slozku Vynuluj Tabulka Dump Status
Nastroje Nastroju Offset Geometrie Reset

Poznamky:

Vybéry “Preset Nastroje” a “Tabulka Geometrie” 1ze aktivovat jen s CNC v ru¢nim
rezimu (MDI ).

Vybéry: “ Vymaz Tabulku Nastroji” a “Dump” jsou sice rovnéz aktivovatelné s CNC v
ru¢nim rezimu (MDI ), ale musi byt odblokovano prostiedi “Servis” (viz 3.3.9).

Jak si miZzeme vSimnout, ve srovnani s piedchozim typem fizeni, neni jiz vybér “Naber
Nastroje” jiz k dispozici.

"oy
=

Za Tabulku Nastroju se povazuje struktura uvedena na Obr. 8-10.

8.4.1 Vybér “Zobraz Tabulku”

V této struktufe jsou ndstroje umistény progresivné. Svisly posun tabulky se provadi
klavesami: [1], [{], [PGDN], [PGUP], [HOME] a [END]. Pomoci klaves [«] a [->] je dale
mozné prochazet jednotlivymi fadky, abychom se dostali do pole “Komentai”, které neni
zpocatku vidét.

AKTUALIZACE 1 8-14



LS

NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349

Po stisknuti [ENTER] dojde k zobrazeni okna, které obsahuje data vztahujici se k
vybranému ndstroji nebo korektoru ve “zhusténé” (kompaktni) formé€. Za téchto podminek
umoznuji kldvesy [PGDN] a [PGUP] provétit nasledn€ i parametry néstroji/korektorti, které
sousedi s timto nastrojem/korektorem.

Tabulka Nastroju > Uprav Nastroje (Prostiedi CNC)
Nastr.. TPC Polomér Délka Offset Poloméru Offset Délky Tvar
D 45 10.000 -20.000 0.000 0.000 = eemeee-
T 1 1 5.000 100.000 0.000 0.000 Kulova
T 2 1 5.000 170.000 -0.030 -0.200 Valcova
T 3 1 4.000 150.000 0.000 0.000 Vrtak
T 83 83 10.000 100.000 0.000 0.000 Vrtak

Obr. 8- 10 TABULKA NASTROJU

Napis “Prostredi CNC”, ktery se objevuje v zdhlavi tabulky informuje, Ze vSechny zde
popsané operace se provadéji v Tabulce, ktera se vztahuje k CNC a nikoliv v pododobné
tabulce, ktera se vSak vztahuje k Prostiedi Grafiky /viz Odstavec 5.13 ).

Vyznam parametrli obsazenych v tabulce je nasedujici:

KODY

T/TPC

POLOMER

DELKA

Kod TPC je vlozen specidlné pro fizeni vicebfitych nastroju
(MULTICUT).

Kod T nebo TTC definuje v Part programu nastroj, nicméné fyzicky mize
byt vztazen k bfitu. Naopak kod TPC definuje fyzicky néstroj, k némuz
patii bfit.

Toto umoznuje fidit vicebfité nastroje, tj. nastroje s nékolikami feznymi
zonami (napf.: dvé protilehlé strany Celni valcové frézy). Vicebtity nastroj
je charakterizovan jedinym TPC a tolika T (nebo TTC), kolik ma néstroj
btitl. Jednobfity nastroj bude mit naopak 2 shodné kody TPC a T.

Predstavuje polomér néstroje nebo korektoru.

Predstavuje délku nastroje nebo korektoru.
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5L,

OFFSET
POLOMERU

OFFSET
DELKY

MIiSTO

ROZMER

TVAR

TYP

KOMENTAR

Predstavuje docCasnou korekci na polomér nastroje. Nema zadnou hodnotu
u Korektora (D).

Predstavuje docasnou korekci na délce néstroje. Nema zddnou hodnotu v
ptipadé Korektori (D).

Oznacuje polohu néstroje v zasobniku. Neni to vyznamny parametr pro
Korektory.

Definuje rozmér nastroje a zptisob jeho umisténi v zasobniku. Pro
podrobnosti odkazujeme na Odstavec 8.3.2 .

Popisuje tvar nastroje. Je zejména nutny pii Grafické simulaci. Neni to
vyznamny parametr pro Korektory.

Definuje typ néstroje ( bézny, sonda, multicut). Neni to vyznamny

parametr pro Korektory.

Umoziuje vlozit informace o nastroji nebo o korektoru. Délka tohoto
fetézce nesmi byt vétsi nez 30 znakd.

[,
84.2 V{bér “Vloz Nastroj” *%

Umoziuje vlozit data pro novy nastroj.

Stisknutim klavesy se automaticky otevie Data Entry jako na Obr. 8-11.

Vlozeni Nastroje (Prostiedi CNC)

TPC

POLOMER

OFF. POLOMERU
MIiSTO

TVAR
KOMENTAR

0T 0
0.000 DELKA : 0.000
0.000 OFF.DELKY : 0.000
ROZMER : Maly
Valcovy TYP :  Normalni

Obr. 8- 11 DATA ENTRY: VLOZENI NASTROJE u AUTOMATICKE VYMENY NASTROJE
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V téchto strukturach prochazime z pole do pole pomoci klaves [TAB], [SHIFT+TAB],
[T] a [] a proces editovéanise zavie klavesou [ENTER].

Po ukonceni vkladani dat k nastroji se opét automaticky otevie Data Entry pro piipadné
vkladani dat k dal$imu nastroji. Klavesou [ESC] Ize operaci prerusit.

K usnadnéni vkladani dat o rlznych bfitech nastroje “MULTICUT”, se Data Entry, po
vybrani tohoto typu ndastroje, bude automaticky “n — krat” zobrazovat a soucasné blokovat
pole “TPC” a “MISTO”. Z této situace lze vystoupit stisknutim klavesy [ESC].

V Data Entry jsou tfi pole charakterizované pfedem nastavenymi vybery, které se voli pres
prislugna List Box (policka) pomoci klaves [1], [¥] a [ENTER]:

Maly Umoznuje definovat rozmér nastroje a zplsob jeho
ROZMER Stiredni umisténi v zasobniku. Podrobnosti viz Odstavec 8.3.2
Velky
Extra
Umoznuje si vybrat ze tif moznosti:
TYP Normalni identifikace vSech feznych nastroji,
Sonda identifikace sondy jako nastroje,
Multicut identifikace nastroje jako vicebfitového
TVAR Kulovy Toto pole je hlavn€ vyuzivano v grafickém prostiedi ke
Valcovy spravnému zobrazeni nastroje pii simulaci.
Anuloidni
Vrtak
Zavitnik

e}
8.4.3 Vybér “Vloz Korektor”

Umoznuje ukladat data o novém Korektoru.
Aktivace vybéru automaticky vyvola otevieni Data Entry (Obr. 8-12).

V této struktufe prochazime z pole do pole pomoci klaves [TAB], [SHIFT+TAB], [T] a
[{] a editovani se zavira klavesou [ENTERY].

Po ukonceni vkladani dat Korektoru se automaticky opét Data Entry otevie, aby bylo
umoznéno piipadné vkladani dat jiného Nastroje/Korektoru. Pomoci klavesy [ESC] lze
operaci prerusit.
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Vlozeni Korektoru (Prostiredi CNC)

D : 0
POLOMER : 0.000 DELKA : 0.000
KOMENTAR

Obr. 8- 12 DATA ENTRY: VLOZENI KOREKTORU u AUTOMATICKE VYMENY NASTROJE

*1
8.4.4 Vybér “Uprav Nastroj/Korektor” %

Tento vybér umoziuje zménit parametry nastroje nebo Korektoru, ktery jsme si zvolili
prochazenim v Tabulce nastroju (podrobnosti viz Odstavec 8.4.1) a stisknutim klavesy
[ENTER] .

Poznamky:

Po vybéru Nastroje/Korektoru k uprave, stiskneme [ENTER] a otevie se ndm piislusné
Data Entry (viz Obr. 8-11 a 8-12 ), kde provedeme piislusné zmény. Stisknutim [ENTER] se
uprava stane operativni. K urychleni Uprav parametrii vice nastroji/korektori se SW po
ukonceni aktualizace, automaticky vrati do Tabulky néstrojii ve fazi vybéru. Pro ukonceni
operace bude v tomto ptipad¢ stacit stisknuti [ESC].

K vylouceni chyb nelze pole “T” a “TPC” v této struktuie zménit.

Ptipominame, ze CNC ECS 1401D, 2401D a 2701D povazuji za hodnotu Poloméru a
Délky nastroje algeraicky sou¢et POLOMERU, DELKY a pfislusnych OFFSETU, které
jsou uvedeny v tabulce.

Lze rovnéz zménit jak Offset, tak Délku a Polomér u nastroje ve vietenu, ovSem jen za
ptedpokladu, ze program neni jest¢ vykondvan a nebo je vykonavan, ale postupné, piicemz
Interpolator zpracoval vSechny existujici bloky. V opaéném ptipadé dojde k chybovému
hlaseni. Z tohoto divodu se doporucuje, kdyz jiz CNC program vykonava, piejit stisknutim
[SNG.EXE]do Postupného vykonavani, a to dfive nez zaneme pracovat s Tabulkou
nastroj.

Za uvedenych podminek je rovnéZz mozné “Nalozit nastroj ze zemé nebo ho*“Vylozit” na
zem. Pfipominadme, Ze povel “Nastroj na zem” je charakterizovan polem “Misto”, které se
rovnd 7000. Pro podrobnosti k tomuto tématu odkazujeme na dale uvedeny specificky
odstavec.
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8.4.5 Vybér “Odstrai nastroje” %

Tento uvybér umoznuje odstranit z Tabulky nastroji (prostiedi CNC) jeden nebo vice
Nastroju a/nebo Korektord. Po provedeni vybéru nastrojii/korektord, které chceme odstranit
zptisobem popsanym v Odstavei 8.4.1 a pomoci klavesy [SPACE], se operace spusti
stisknutim klavesy [ENTER]. Nicméné pied vlastnim zahdjenim bude tieba jest¢ souhlas
operatora. Pochopitelné nastroj ve vietenu nelze odstranit. Kdybychom to pfesto chtéli
proveést, CNC nas na to upozorni.

=

Tento vybér umoziuje uplné vymazat Tabulku nastroji.

8.4.6 Vybér “Vymaz Tabulku Nastroji”

Operaceje mozna jen v prostiedi “Servis” a v ruénim rezimu CNC [MDI].

Pied vlastnim zahdjenim je od operatora pozadovan souhlas. V pfipadé, Ze operator
ponechal nastroj ve vietenu, v mezipoloze nebo v poloze nalozeni/vylozeni, CNC systém pfi
vymeéné nastroje operaci nepovoli a vysle chybové hlaseni.

*
gl 1=

8.4.7 Vybér “Rizeni Nastroji na zemi” S
Tento vybér umoziuje vlozit do Tool Controller nastroj, ktery nebyl umistén v zasobniku.

Pti konfiguraci automatického zasobniku se mtize stat, v disledku jeho omezené kapacity
(napf. u zasobniku regalového typu), ze je tfeba fidit 1 nastroje “Mimo Zasobnik”, cozZ se
casto definuje jako “Nastroje na zemi”.

Poznamky:

- Nastroj na zemi se rozpozna tim, ze ma fiktivni (nezménitelné¢) misto oznacené
cislem 7000.

- Nastroj na zemi nemuze byt vicebfity (tj. mit stejny kod TPC a rizné kody T).

- Nastroj na zemi muze byt, pomoci povelu “Uprav Nastroj”, vlozen do
pozadovaného mista v zasobniku a tedy i vyloZen a znovu polozen “na zem”.

Za vyse uvedenych predpokladii dojde ke vlozeni dat nastroje pomoci Data Entry, které
se velmi podoba tomu na Obr. 8-11.
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8.4.8 Vybér “PRESET”

Povel ma analogickou funkcnost a operacni vlastnosti jako u ruéni vymény nastroje
(podrobnosti viz Odstavec 8.2.7)

et

Po aktivaci tohoto vybéru se na obrazovce objevi graficky stylizovany konfigurovany
zasobnik a jeho aktudlni stav (Obr. 8-13 ).

8.4.9 Vybér “STAV ZASOBNIKU”

Siluazione Hensili in Magazzino

Pesta N 133
T 38
T - |
LONGEEITA | 08000
FAGEID | 420800

Utenrli nicsrata: 1

el T rromd alo umandema. 1

ENTER — twviadi duii TAR -+ Blosica

Obr. 8- 13 STAV ZASOBNIKU

V grafickém zobrazeni na Obr. 8-13 predstavuje kazdy ¢lanek fetézu misto v zasobniku.
Konkrétné barevné rozliSeni bunék oznacuje zda jsou mista obsazeny ¢i nikoliv a rozméry
nastroje. Kodifikace smyslu barev je nasledujici:

Barva Rozméry Nastroje
Zelena Nastroj maly
Svétle modra «“ stifedni
Modra “ velky
Cervena «“ Extra
Zluta «“ analyzovany (kurzor)
Hnéda Misto pro nastroje mimo zasobnik
Fialova Mirtvy Nastroj (uplynuti Zivotnosti, Opotiebeni)
Z4dna Prazdné misto

Pomoci klaves [«—] a [—>] 1ze strukturu obousmérné prochazet. Soucasné se uvniti obrazku
fetézového zasobniku objevuji tdaje o analyzovaném misté, kody nastroje T a TPC, jsou-li
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ptitomny stejné jako jejich polomér a délka Rovnéz se uvadi kod néstroje ve vietenu, v
mezipoloze a na poloze vlozeni/vyndani néstroje (jsou-li tyto tidaje definovany).

V piipad€, Ze misto je obsazené nastrojem “Multicut”, budou zde uvedeny i kédy T pro
vSechny bfity.

Stisknutim [ENTER] se zobrazi parametry vybraného nastroje, a to ve formatu
podobném, jaky byl pouzit ve fazi vkladani Za této podminky lze pomoci klaves [PGUP] a
[PGDN] prochézet i data néstroju existujicich v sousednich polohach k poloze vybraného
nastroje. Nakonec klavesou [TAB] je mozn¢é uvnitt zdsobniku vyhledat uréeny nastroj.

POZNAMKA
Tabulka dle Obr. 8-11 se neaktualizuje dynamicky a proto predstavuje situaci
zasobniku v okamziku, v niz byla vybrana funkce “STAV TABULKY”.

s N i
8.4.10 Vybér “UloZ Nastroje”

Podiizené menu “ULOZ NASTROJE” provede ukladani viech geometrckcyh Gdaji z
Tabulky do SLOZKY, kterd mtze byt na Mistnim disku (nebo na Vzdaleném pevném disku
existuje-li opce na sit).

Povel ma analogickou funkci a operacni vlastnosti jako v pfipad€ ru¢ni vymény ndstroje
(podrobnosti viz Odstavec 8.2.8 ).

8.4.11 Vybér “Vymaz Slozku Nastroji” %

Tento vybér umoznuje odstranit z adresafe LAV na Mistnim disku (nebo na Vzdéaleném
pevném disku existuje-li opce na sit’) jednu nebo vice slozek néstroji (s charakteristickou
koncovkou .TOL ), které byly piedtim definovany.

Povel ma analogickou funkci a operacni vlastnosti jako v pfipadé runi vymény ndstroje
(podrobnosti viz Odstavec 8.2.10 ).

8.4.12 Vybér “Vynuluj Offset Nastroju”

Tento vybér umoziuje vynulovani offseti (na Délku a Polomér) vSech ndstroji
existujicich v Tabulce.

Ke skute¢nému vynulovéani nicméné dojde az po souhlasu operatora.

8-21 AKTUALIZACE 1



NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349
oLaocCJo

. . * ]
8.4.13 Vybér “Tabulka Geometrie” - 1

Tento vybér je uziteCny pro prenos geometrickych dat z aktivni Tabulky do slozky, tak
aby bylo mozno je vytisknout v tabelacni sestavé.

Jméno takové slozky je neménné: TABGEOM.PRN. Je vytvofena v adresaifi LAV
na pevném disku CNC (nebo na Vzdaleném pevném disku existuje-1i opce na sit’).

Povel ma analogickou funkci a operacni vlastnosti jako v pfipadé ru¢ni vymény nastroje
(odrobnosti viz Odstavec 8.2.12 ).

N

8.4.14 Vybér “Dump”

Tento vybér umoziuje ulozit jak geometrii nastroji, tak celou situaci zasobniku.

Ve skutecnosti to je BACK-UP tabulky nastroji. Tabulka je totiz “vyfotografovana” se
zasobnikem v situaci, v niz se nachazi v okamziku Dump. Tento postup je uziteény pfii
odstranovani zavady nebo pfi upravach softwaru v systému. Umoziuje totiz zaznamenat
situaci v zasobniku v okamziku ptfed servisnim zakrokem. Tato situace muze byt potom
obnovena pomoci vybéru “Naber”, ktery l1ze vykonat s CNC v prostedi “Servis”.

Output je smérovan na disketu se slozkou s neménnym jménem: DMPTOL.LST

Vybér je autorizovan vyhradné do prostfedi “Servis” a vykonava se s CNC v ru¢nim
rezimu (MDI).

Jakmile se objevi okno na Obr. 8-14, stiskne operator [ENTER] a zodpovi vhodné
nasledujici dotazy.

Dump na Disketu
MiSTO URCENI : A:\DMPTOL.LST

Obr.. 8- 14 DATA ENTRY: DUMP
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UPOZORNENI!
Pienos dat na disketu zptisobi vymazani jejiho
obsahu.

T

8.4.15 Vybér “Status Reset” Reset

Povel ma analogickou funkci a operacni vlastnosti jako v pfipad¢ ru¢ni vymény nastroju
(podrobnosti viz Odstavec 8.2.13).

8.5 AUTOMATICKA VYMENA s RIZENIM ALTERNATIVNICH NASTROJU

Tento typ fizeni rozsifuje poznatky o dalsi témata jako jsou:
¢ Rodiny nastroji
e Rizeni zivotnosti nastroje
e Rizeni opotiebeni nastroje

8.5.1 Rodiny

Pti fizeni Automatické vymény ndastroje tohoto typu se vyuzivad poznatku o kodu nastroje
TPC, s kterym jsme se seznamili pfi popisovani vicebfitych néstroja.

Z vykladu vyplyva, ze zatimco kod T identifikuje typ bfitu a je v souladu s instrukei T...
programované v Part programu, identifikuje kod TPC fyzicky nastroj, ke kterému bfit
patfi.

V piipadé fizeni “Zivotnosti” a “Opoti‘ebeni” bude mozné definovat také nastroje se
stejnym kodem T, ale rozdilnym kodem TPC.

Nastroje tohoto typu lze oznacit jako nastroje patfici do stejné “rodiny” (skupiny) a tedy je
povazovat za vzajemn¢ zameénitelné (alternativni).

Naptiklad do tabulky néstroji mohou byt vloZzeny nésledujici dva néstroje:

T = 10 T = 10
TPC = 100 TPC = 110
MISTO = 32 MISTO = 47
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Budou povazovany za alternativni, protoze oba maji stejny kod T (stejny typ bfitu).

Po uplynuti zivotnosti nebo opotiebeni prvniho néstroje, pouzije CNC pii nasledujici
vymeéné druhy nastroj jako jeho plnohodnotnou néhradu.

Za alternativni nastroje se tedy povazuji vSechny nastroje pattici do téze rodiny, tzn. se
stejnym logickym kéodem T (nebo TTC), které maji stejné fezné parametry, i kdyZ jejich
délky a poloméry jsou vyrazné rozdilné.

Kdyz Part program vysle instrukci Txx M6, bude CNC vybirat nastroj k vlozeni do
vietena mezi nastroji patfici do rodiny Txx pfi respektovani téchto pravidel:

e Bude vloZen nastroj, ktery se pravé pouziva, tj. nastroj, ktery alespoil jednou pracoval

e Nebude-li prvni vyhledani uspésné, bude vlozen do vietena prvni vhodny néstroj, ktery
byl nalezen po prohledani zdsobniku.

Touto logikou bude “mrtvy” nastroj Txx z dlivodu uplynuté zivotnosti nebo opotiebeni pii
nasledujicim vyslani instrukce Txx M6 nahrazen svym dvojnikem.

V piipadé, ze nepouzivame fizeni s rodinami nastrojii (nebo s vicebfitymi nastroji) jsou
kody T a TPC shodné.

8.5.2 Rizeni Zivotnosti

Rizeni Zivotnosti btitu vychéazi ze dvou parametrt:

e Soucasna zbytkova Zivotnost

e Prah signalizace

V piipadé autorizovaného fizeni “Zivotnosti” a “Opotiebeni” jsou, pii vlozeni nastroje
do zasobniku, jeho parametry “Zbytkova Zivotnost” a “Prah signalizace” inicializovany
(nastaveny). Prvni parametr uvazuje s predpokladanou nominalni zivotnosti btitu (vyjadienou
v sec.) a druhy s pracovnim ¢asem pouziti do okamziku signalizace Upozornéni (také tento se
udava v sec.).

Jakmile je nastroj vyndan ze vietene (M6) bude mu jak z parametru “Zbytkova
Zivotnost”, tak z parametru “Prah signalizace”, odeCten skuteCny pracovni Cas pouziti
nastroje.

Kdyz “Prah signalizace” bude mit hodnoty nizsi nebo rovné 1, spusti se stejnojmenné
Upozornéni, které miize operator vyuzit pro kontrolu zda existuji alternativni nastroje, V
kladném ptipad¢, ho nabere do zasobniku, aby se tak vyhnul zastaveni stroje. Naopak, kdyz
Zbytkova Zivotnost” nabyva hodnot mensich nebo rovnych 1, bude nastroj prohlasen za
“mrtvy” z divodu prekroceni Zivotnosti a Tool Controller zajisti vyhledani alternativniho
nastroje v zasobniku..
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Ovéfeni se provede pti vymené nastroje, kdyz se nastroj vyjima z vietene instrukci Mo6.

JestliZe Prah signalizace e Zbytkova Zivotnost nejsou definovany, nebo jsou rovny 0, je
automaticky zruSena autorizace pro iizeni Zivotnosti.

Toto se déje pii vybéru specialnich nastroji (jako napt. SONDA) automaticky.

8.5.3 RIZENI OPOTREBENI

Pii autorizovaném fizeni Zivotnosti a Opotiebeni jsou geometricka data: Délka a Polomér
pouzivand CNC systémem vytvorena souctem dvou parametrd; jsou to: geometricky udaj
vlozeny do tabulky nastroji a OFFSET (ktery v tomto pripadé neni drobnou dodate¢nou
korekci docasné vloZenou operatorem ).

Kdyz je nastroj vlozen do zasobniku mé hodnotu offsetu rovnou nule.

Pti provadéni méficiho cyklu mohouOFFSETY rlst nebo klesat , aby korigovaly jeden
nebo vice nastroji (podrobnosti viz Navod k programovani ),

Kromé toho mohou udrzovany na urcité urovni tak, aby nastroj nepiekrocil maximalni
hodnotu pro opotiebeni.

KaZzdy néstroj ma 4 parametry, které umoziuji fidit opotiebeni, z nichz 2 se tykaji offsetu
na délku a offsetu na polomér. Zbyvajici dva jsou vsSeobecné a plati pro vSechna
geometrickd data.

Zminéné dva parametry souvisejici s offsety se rozlisuji takto:

o Maximalni Offset na Délku (vyjadien absolutné v mikronech)
o Maximalni Offset na Polomér (vyjadien absolutné v mikronech)

Dva vSeobecné parametry se naopak identifikuji takto:
o Maximalni jednotkova chyba
. Maximalni uchylka pti prvnim pouziti
V piipadeé, Ze vSechny tyto parametry nejsou definovany nebo se rovnaji nule, fakticky
rusi autorizaci k iizeni opotiebeni.

Kdyz jsou definovany, kontroluje se pti kazdé¢ korekci nastroje zda Offsety (jak Délky, tak
Poloméru) nepiekro¢i kumulované svou maximalni povolenou hodnotu.

V ptipad¢, ze tato hodnota je piekondna, je nastroj prohlaSen za mrtvy z divodu
opotiebeni a analogicky, jak je tomu u fizeni Zivotnosti, se hleda, po dotazu z Part programu
instrukci Txx M6, jeho dvojnik.

Maximalni jednotkova chyba se pouzivd, kdyz chceme rovnéz kontrolovat velikost
zmény opotiebeni.
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Uvazujme naptiklad, Ze Maximalni Offset na Délku je = 200 p a kumulovany offset na
délku urcitého nastroje je 50 p.

Jestlize z méficiho cyklu vyplyva opottebeni AL = 140, byl by ovéfovany nastroj jesté
povazovan za dobry, nebot’ jeho celkovy offset na délku by dosdhl hodnoty 190 p. Nicméné
vzhledem k vysokému pftirGstku opotiebeni je pravdépodobné, ze néstroj jiz nepracuje
optimaln¢ a tak by mél byt prohldsen za “mrtvy”. Toho dosdhneme, kdyz za Maximalni
jednotkovou chybu budeme povazovat hodnotu nizsi nez 140 p.

Poznamenavame, Ze tato hodnota plati jak pro Polomér, tak pro Délku nastroje.

Parametr Maximalni iichylka p¥i prvnim pouZiti se pouziva, kdyz korigovany nastroj
vykonal pouze jednu operaci a provadi se snimaci cyklus ke korekci nomindlnich
geometrickych dat a tedy nikoliv offsetu.

Kontrola tohoto parametru umoznuje odstranit ty nastroje, které by byly korigovany o
hodnotu Délky a Pololoméru vyssi nez je stanoveny limit.

Rizeni Zivotnosti a Opotiebeni miZe probihat soudasnd. V tomto piipadé bude nastroj
vyménén po uplynuti Aktualni zbytkové Zivotnosti nebo po pirekro¢eniMaximalniho
offsetu na poloméru a délce nebo po piekroceni Maximalni jednotkové chyby nebo
Maximalni uchylky pro prvni pouZziti.

8.5.4 Pod¥izené menu “NASTROJE” p¥i Fizeni Zivotnosti a Opotiebeni.

V piipadé Automatické vymény nastroje s fizenim Zivotnosti a Opotiebeni, se stiskem
klavesy % % % aktivuje nasledujici podiizené menu:

Ll , F o = ey | 522
Vymaz Rizeni

Zobraz Vloz Vloz Uprav Vymaz Tabulku Nastroju Preset Stav Ostatni

Tabulku Nastroj Korektor | Nést. /Kor. | Nast. /Kor. Nastroju na zemi Nastroji Zasobniku Vybéry

Stisknutim klédvesy “Ostatni Vybéry” se naopak aktivuje nasledujici podiizené menu:
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LR

Fezet

ok i-G7-2

i

Vymaz
Uloz Slozku Vynuluyj Tabulka Tabulka Dump Status
Nastroje Nastroju Offset Geometrie Stavu Reset

Poznamky:

Vybéry: “Vymaz Tabulku Nastroji” a “Dump” lze aktivovat jen v prostiedi “Servis” a
s CNC v ru¢nim rezimu (MDI).

Vybéry: “Preset”, “Tabulka Geometrie” a “Tabulka Stavu” lze aktivovat pouze s CNC
v ruénim rezimu (MDI).

Jak si lze vSimnout, fizeni “Zivotnosti” a “Opotiebeni” fesi , vici standardnimu fizeni
Automatické vymény nastroje, vybér “Tabulka Stavu” ( podrobnosti viz Odstavec 8.5.12 ).

% "o
8.5.4.1 Vybér “Zobraz Tabulku”

Zcela analogickym zptisobem jako v piipad¢ jiz popsané Automatické vymeny ndstroje
(viz Odstavec 8.4.1) lze prochdzet strukturu s rlznymi progresivné situovanymi
Nastroji/Korektory pomoci klaves [T, [V], [PGDN], [PGUP], [HOME] a [END]. Pomoci
klaves [«—] a [—] je kromé toho mozné prochazet jednotlivy fadek, abychom se dostali do
poli, kterd zpocatku nebyla vidét. Stisknutim [ENTER] je nakonec mozné zobrazit okno,
které¢ ve “zhusténé” (kompaktni) podobé obsahuje vSechna data vybranych Néstroji nebo
Korektort. V téchto podminkéch klavesy [PGDN] a [PGUP] umoziiuyji nasledné prozkoumat
parametry Nastroji/Korektord, které sousedi s predtim vybranym Néastrojem/Korektorem.

Vsimnéme si, ze v tomto formatu existuji, kromé poli jiz popsanych u Automatické
vymeény nastrioje, 1 nové parametry, které jsme popsali v Odstavcich 8.5.2 a 8.5.3 .

Jako:

ZBYTKOVA ZIVOTNOST, PRAH SIGNALIZACE, MAXIMALNI OFFSET NA
POLOMER, MAXIMALNI OFFSET NA DELKU, MAXIMALNi JEDNOTKOVA
CHYBA a MAXIMALNI UCHYLKA PRO PRVNI POUZITI.

Zmizely naopak pole OFFSET NA DELKU a OFFSET NA POLOMER, které
umoziovaly operatorovi provést drobné a docasné dopliikové korekce..
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Je navic poskytnuta i informace o STAVU nastroje, tj. konkrétné:
- Pravé uzivan (jestlize je ve vietenu),
- Nikdy nepouzit (jestlize je novy),
- Pouzit jen jednou (jestlize byl vlozen pouze jednou do vietene),

- Pouzit vice nez jednou (jestlize byl pouzit vicekrat).

™,
8.5.4.2  Vybér “Vloz Nastroj” * %

UmoZziuje vlozit data o novém nastroji.
Automaticky vyvola otevieni Data Entry dle Obr. 8-15.

Vlozeni Nastroje (Prostiedi CNC)

TPC : 0T 0
POLOMER 0.000 DELKA 0.000
MISTO ROZMER Maly
TVAR Vélcovy TYP Normalni
ZBYT. ZIVOTNOST 0 PRAH SIGNAL. 0

MAX. OFFSET

POLOMER 0.000 DELKA 0.000
MAX. JEDNOT.

CHYBA 0.000 PRVNI POUZ. 0.000
KOMENTAR

Obr. 8- 15 DATA ENTRY: VLOZENI NASTROJE S RiZENIM ZIVOTNOSTI/OPOTREB.

8.5.4.3  Dalsi mozné vybéry

Vsechny nésledujici vybéry:

e Vlozeni Korektoru

e Uprav Nastroj/Korektor

e Odstran Nastroj/Korektor
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e VymaZ Tabulku Nastroji

e Rizeni Nastroji na zemi (*)
e Preset Nastroje

e Uloz Nastroje

e VymaZz Slozku Nastroji

e Vynuluj Offset

e Tabulka Geometrie

e Dump

e Status Reset

Maji stejné funkce a operacni vlastnosti jak popsano u standardni Automatické vymény
nastroji (viz Odstavec 8.4).

(*) Je vhodné pfiomenout, ze Nastrojem na zemi nemiZze byt néstroj vicebFity (tzn. mit
stejny kod TPC, ale rozdilny koéd T ), ale mize byt souéasti rodiny (tzn. mit stejny kod T a
ruzny kod TPC).

e

8.5.4.4  Vybér “Stav Zasobniku”

Tento vybér ma analogické funkce a operacni vlastnosti s vlastnostmi popsanymi u
standardni Automatické vymény néstroji (viz Odstavec 8.4).

V ptipadé, ze vybereme nastroj, ktery patii do rodiny, budeme moci pii zobrazeni zjistit
(pomoci klaves [PGUP] a [PGDN]) data ostatnich nastrojii téze rodiny (tj. téch, které maji
stejny kod T).

Pti vyhledani nastroje ve vietenu pomoci klavesy [TAB], bude mozné zjistit aktualni stav
jak na “PRAHU SIGNALIZACE”, tak pokud jde o”AKTUALNI ZBYTKOVOU
ZIVOTNOST” tohoto nastroje.

0B
8.5.4.5 Vybér “Tabulka Stavu” %

Tento novy vybér je uziteCny k tomu, abychom mohli ve slozce vytvofit tabulku, kterd
bude obsahovat pouze “mrtvé” nastroje nebo nastroje, u nichz je signalizovana mala zivotnost
a vysoké opotiebeni a nebo nastroje, které jiz nejsou k dispozici.
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Output je smérovan na adresatf LAV na Mistnim pevném disku CNC ( nebo na
Vzdaleném disku existuje-li opce na sit) a konkrétné do slozky s neménnym jménem:
TABSTAT.PRN.

Vybér je autorizovan s CNC v rué¢nim rezimu (MDI).

Pfi zobrazeni okna jako na Obr. 8-16, musi operator jen stisknout [ENTER].

Tabulka Stavu
MiSTO URCENI : MiSTNI DISK
ARCHIV : NORMALNI
JMENO SLOZKY : TABSTAT.PRN

Obr. 8- 16 DATA ENTRY: TABULKA STAVU

Na Obr. 8-17 je zndzornén piiklad obsahu Tabulky Stavu.

Stav Nastrojl v Zasobniku

TPC T Opotiebené Mrtvé Signalizované Chybéjici.
5 5 X

Obr. 8- 17 TABULKA STAVU

8.6 VYLOUCENI AUTOMATICKE VYMENY NASTROJE

V pripad¢, Ze automatickd vyména nastroje ma zavadu, je mozné ji vyloucit z cyklu
pomoci nasledujici instrukce:

G309 {vylouceni automatické vymény nastroje}

Je-li tieba jeho funkci obnovit, pouzije se naopak tato instrukce:

G308 { obnov automatickou vyménu nastroje }

Instrukce G308 a G309 jsou supermodalni, tzn., Ze jejich ucinek trvd i po vypnuti a
novém zapnuti CNC.
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8.7 POSTUP PRI OBNOVE FAZOVANI VYMENY NASTROJU

Tento proce je pouzivan v piipadech, kdy strojni situace neodpovida situaci uvadéné CNC
systémem.

Obnova fazovani mtize byt provedena timto zptisobem:

a) Je-li néstroj ve vietenu, vyjméte ho.

b) Je-li nastroj v mezipoloze pii vymené,vyjméte ho.

c¢) Je-li nastroj v mezipoloze pii vlozeni/vyjmuti, vyjméte ho.

d) V ruénim rezimu [MDI] vykonat instrukci <ZTL>, kterd vynuluje nastroje mimo
zasobnik. Jestlize vlastnime automaticky postup vlozeni/vyjmuti, je tfeba opét nalozit
nastroje odlozené mimo zasobnik; jinak je tfeba je vymazat e potom znovu vlozit.

Pti fazovém posunuti kviili “Vynuluj vozik™ je tfeba se odvolat na postup “Reset Status”
popsany v Odstavci 8.2.13.
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NEPOPSANA STRANKA
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9.

KAPITOLA 9

MENU POCATKU

Za pocatek (nebo nulovy bod obrobku) se povazuje charakteristicky bod zvoleny

programatorem na vykresu obrobku, z n€hoz “pocinaji” obrabéci souradnice a nebo jsou z
tohoto bodu snadno odvoditelné.

Operator obr. stroje musi vytvofit, za ucelem spravného obrabéni, na stroji pocatek ve

stejném bod¢ jak to udélal programator. V této kapitole bude vysvétlena provadéci metodika k
realizaci této operace.

Pfipominame, Ze:
Absolutni soufadnice vytvotfenych pocatkti jsou uloZzeny do paméti v TABULCE
POCATKU, konkrétné v definované tabelacni slozce ORGA.TAB.

Maximalni pocet absolutnich pocatkl je roven 20. Z toho vyplyva, Ze identifikacni ¢islo
pocatku muze nabyvat hodnot od 01 do 20 vcetné.

Pocatky se programuji do Part programu instrukcemi od G54.01 do G54.20.

Kazdy pocatek udava soutadnice vSech konfigurovanych os vztazenych k elektrické nule
snimace jednotlivé osy.

CNC ECS 2701 ma sadu dalSich 20 pocatk, které jsou specificky urcené pro Prostredi
Grafické Simulace (podrobnosti viz Odstavec 6.7.2 ).

V Prostiredi CNC existuji tfi moznosti tvorby nebo vkladani pocatku:

Automaticka tvorba

Ptimé vkladani soufadnic pocatkl

Nahrani pocatki ze slozky.

Vsechny postupy tykajici se pocatki jsou realizovatelné pomoci explicitnich poveld, které

se vkladaji v rezimu [MDI] nebo pomoci interaktivnich menu.
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Tyto funkéni prvky jsou sloudeny do niZe uvedeného podiizeného menu POCATKY,
které se aktivuje z hlavniho menu pomoci klavesy: I

I i) B

VYIVOR ZOBRAZ | TABULKA | UPRAV KOPIRUJ | vynuluj ULOZ NAHRAJ VYMAZ
POCATKY | AKTIVNI | POCATKU | pocatky pocatek pocatky v 7 pocatky SLOZKU
POCATEK POCAT Pocatki
KY

£l

Nyni si detailné proberme jednotlivé funkce:

9.1 VYTVOR POCATKY 'k

Podiizené¢ menu “Vytvor Poéatky” popisuje proces automatické tvorby soufadnic
pocatka. Je prakticky v situaci, kdy pfesné nezname vzdalenost mezi elektrickou nulou
snimacl jednotlivych os a konkrétni polohou, kterou si zvolime za pocatek. Fakticky jde o
situaci, ktera se nejcastéji objevuje v praxi.

Tento postup je aplikovan jednotliveé pro kazdy pocatek.
Postup je nasledujici:

e Piesuneme osy v rezimu [JOG] (podrobnosti viz Kapitola 14) do polohy,
piedpokladaného pocatku.

e Vybere se menu “Pocatky” a potom podiizené menu “Vytvor Poatky”.

Timto krokem se zobrazi nasledujici Data Entry (Obr. 9-1):

Vytvor Pocatky (Prostredi CNC)

POCATEKN. : 1 Upozornéni:

JMENO OSY : Bez vlozené kompenzace k souradnici
pocatku osy hloubky neni mozné urcit délku

HODN. POC : +0.000 nastroje.
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OBR. 9- 1 DATA ENTRY: “VYTVOR POCATKY”
e Do Data Entry vlozime c¢islo pocatku, osu, na které ho chceme vytvofit a soufadnici
vztazenou k ose v soucasné poloze.
Prochédzeni mezi riiznymi poli se provadi kldvesami [T a [N
Klavesa [ENTER] potvrzuje vlozena data.

e Data Entry ziistane nicmén& oteviené s kurzorem v poli “JMENO OSY”, coz umozni
opakovat tuto operaci pro vSechny osy pocatku.

Poznamka:

Jestlize chceme vytvofit pocatek na vertikalni ose, je tfeba vénovat pozornost témto
bodiim:

e Je-li aktivni kompenzace délky, bude se vloZena soufadnice vztahovat ke hrotu nastroje ve
fetenu; jinak se bude vztahovat k ¢elu vietene.

e Kdyz je kompenzace délky aktivni, bude CNC automaticky kalkulovat nejen s délkou
vloZeného nastroje, ale také s pfipadnym ofsetem délky a stanovenym piidavkem na
hloubku.

Je tedy vhodné, aby nastroj byl predtim sefizen (preset) a offsety délky a hloubkovy
ptidavek byly vynulovany.

Popisovany postup umoziuje vytvorit, bez funkce GS54.XX nebo jinych specialnich
poveld, 1jiné pocatky nez pocatek aktivni (vyber aktivni pocatek).

o
9.2 ZOBRAZ AKTIVNI POCATEK é—»

Podtizené menu “Zobraz Aktivni Pocatek” vyvola zobrazeni soufadnic kazdé osy k
aktivnimu pocéatku ve spodni Casti obrazovky. Kromé toho jsou zde uvedeny posunuti a
pfipadné 1 otoCeni pocatku (RC) (pouze na osach roviny konturovani) pomoci funkce G58
nebo posun pocatku na vSech osach realizovany funkci G59 (viz Obr. 9-3)

Ackoliv CNC 2701 mulze fidit aZz 12 os, disponibilni oblast pro zobrazeni obsahuje
maximalné 8 soutadnic. V ptipadé konfigurace vice jak 8 os je tedy operator nejdiive pozadan
o vybér os, na kterych chce zobrazit souradnice pocatku.

Tato operace je vysvétlena na struktufe uvedené na Obr. 9-2.
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SCELTA ASSI
Obr. 9-2

KX CC W Ki
“VYBER OS”

Yy u A [b
| Cancel
Ez r'||||r rB rc ance

Pro vybér os, jejichz soutfadnice chceme zobrazit, je postacujici prochazet piislusna
“policka” (check box) ve vyse uvedené struktuie pomoci kldves [TAB] a [SHIFT|+[TAB] a
provadet / rusit vybéry pomoci klavesy [SPACE].

Operace se ukonci stiskem [ENTER] nebo pterusi stiskem [ESC].

V kazdém ptipad¢ se ve spodni ¢asti obrazovky nad funkénimi kldvesami F1-F10 objevi
soutfadnice vztazené k Aktivnimu Pocatku (viz Obr. 9-3).

01 MO0 DEYR

5KF CUE S5ET REF RFA
RUH AXESH SBL HET

*MDI
GO0 G90 G71 G40 G94
G60 G773
M 00 M 05 M 40
%59
0.000 100.0 | %100
+ 0 95 | %100
CHT . EXE
o 0 0
Aktivni 0.000 0.000
Pocatek~
Origine 1 |28-03-1998
\ FDF 0.opp | 10:56:00
.ooon +0_ 000
.ooon +0_ 000
.ooon +0 . 000
ooo +0_ 000
Konfigruované osy Posuny Posun a pretoceni v roviné konturovani

Obr. 9-3 ZOBRAZENI SOURADNIC VUCI AKTIVNIMU POCATKU
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9.3 ZOBRAZ TABULKU POCATKU

Podtizené menu “Zobraz Tabulku” umoziuje zobrazeni maxi okna, které obsahuje vSech
20 pocatki existujicich v CNC.

Zejména jsou v ni uvedeny hodnoty piifazené ke kazdé definované ose (Obr. 9-4).

1 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
2 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
3 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
4 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
5 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
6 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
T 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
i 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
9 100.000 100.000 100.000 0.000 100.000
10 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
11 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
12 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
13 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
14 14.000 14.000 14.000 0.000 0.000
15 15.000 15.000 15.000 0.000 0.000
16 16.000 16.000 16.000 0.000 0.000
17 17.000 17.000 17.000 0.000 0.000
18 18.000 18.000 15.000 0.000 0.000
19 19.000 19.000 19.000 0.000 0.000
20 20.000 20.000 20.000 0.000 0.000
« 1 Bl

OBR. 9- 4 PROGRAMOVANE POCATKY

Okno obsahuje soufadnice max. 5 os a tak, konfigurované osy jsou zobrazeny jako prvni,
zatimco ostatni osy lze zobrazit az prochdzenim pomoci klaves [«] a [—].

&
9.4 UPRAV POCATKY

Vlozenim pocatku rozumime uloZeni absolutni hodnoty poc¢atku ptimo do tabulky pocatkt
(Slozka ORGA.TAB). Absolutni hodnotou rozumime vzdélenost mezi elektrickou nulou
snimace a nulovym bodem obrobku.

Tato metoda se pochopitelné pouzZiva jen v pripadé, kdy presné zname tyto
vzdalenosti.
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Pii praci s podfizenym menu “Uprav”, které je aktivni jen s CNC v ru¢ninm rezimu
[MDI] objevi se na obrazovce nasledujici Data Entry (Obr. 9-5).

Uprav Pocéatky (Prostredi CNC)
POCATEK C. : 1
JMENO OSY :
HODNOTA POCATKU:

OBR. 9- 5 DATA ENTRY: “UPRAV POCATKY”

Operator tak musi postupné vyplnit tfi pole:

e POCATEK CiSLO
e JMENO OSY
e HODNOTA POCATKU
Klavesyl [{] a [T] umoziuji prochazet strukturou, zatimco klavesa [ENTER] spousti

provadéni uprav. Po vloZeni soufadnice jedné osy zlstava okno oteviené, aby se umoznilo
provést upravu postupné na vSech osach vztazenych k pocatku.

Operace se ukonc¢i stisknutim klavesy [ESC].

9.5 KOPIRUJ POCATEK é—-_é—-

Podiizené menu “Kopiruj Poéatky” umoziiuje v Tabulce Pocatkd kopirovat obsah
jednoho pocatku na druhy.

Ptekopirovani jednoho poc¢atku na druhy umoziuje prenést hodnoty vSech os pocatku “¢.”
(naptiklad X,Y,Z, atd) do tabela¢nich dat druhého pocatku.

Tato vlastnost je uzite¢na v ptipad¢, ze pouzivame vice pocatkll a ty se mezi sebou lisi jen
v hodnoté jedné osy.

Predpokladejme naptiklad, Ze médme na stole obr. stroje 3 obrobky, a Ze jsou vyrovnany
podle osy Y.
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Jestlize chceme ulozit do paméti jeden pocatek pro kazdou osu, budou se hodnoty lisit jen
u pocatku na ose Y (zatimco osy X, Z budou mit stejné hodnoty). V tomto piipad¢ je ziejma
vyhodnost pouziti tohoto povelu.

Po provedeni vybéru se zobrazi tabulka na Obr. 9.4, kde pomoci klaves [T] a [{] a
nasledné [ENTER] je mozné vybrat pocatek, ktery chceme kopirovat.

Operator tak musi jen vyplnit Data Entry z Obr. 9-6.

Kopiruj Pocatky
Z POCATKU C. :
NA POCATEK C.

Obr. 9- 6 DATA ENTRY: “KOPiRUJ POCATKY”

v [}@
9.6 VYNULUJ POCATKY

Tento povel umozinuje vynulovat v§echny soutfadnice jednoho nebo vice pocatk.

Po jeho aktivaci se objevi Tabulka Pocatkii z Obr. 9.4. Prochazenim struktury pomoci
klaves[T] a [¥] a nasledn& stiskem klavesy [SPACE] lze vybrat jeden nebo vice po&atkd.
Stisknutim [ENTER] spoustime vynulovani. Nicméné pied vlastnim vykondnim tohoto
povelu je operator pozaddan o potvrzeni souhlasu. Tabulka Pocatkti se automaticky opét
otevie, aby se umoznilo opakovani operace i u dalSich pocatkti. Klavesa [ESC] ukoncuje
operaci.

e e
9.7 ULOZ POCATKY JP—'

Umoznuje ukladani obsahu Tabulky Pocatkd do Slozky.

Ukladani se déje fizenym zpisobem vyplnénim Data Entry, které je uvedeno na Obr. 9-7.

Uloz Slozku Pocatku (Prostiedi CNC)

MiSTO URCENI : MISTNI DISK
ARCHIV: NORMALN;
JMENO SLOZKY: XXXXX

Obr. 9-7 DATA ENTRY: “ULOZ SLOZKU POCATKU”
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Slozce urceni zpravidla CNC ptifadi koncovku .ORI

Po stisknuti [{] v poli “JMENO SLOZKY” ma operator k dispozici nabidku viech
slozek s koncovkou .ORI, které existuji v aktivnim pracovnim adresaii CNC (adresar miize
byt na Mistnim disku nebo na Vzdaleném disku existuje-li opce na sit). Po vybrani jiz
existujici nebo vytvofeni nové slozky (jméno max. 8 znakt) a stisknuti [ENTER] se operace
ukladani spusti.

Vsimnéte si, Ze Slozka tohoto typu miiZe byt pouzita také v Prostiedi Grafiky.

Slozky .ORI jsou podprogramy tohoto formatu:

NS9O N1 X..Y.. Z.. .......
NS9N2X..Y.. Z.. .......
N59 N20 X... Y... Z...
<RET>

Poznamka:

Abychom mohli vyvolat podprogram Poéatky, je tieba ze slozky odstranit koncovku
.ORI (povel L<jménoslozky> totiz neakceptuje jména s koncovkami). Doporucuje se pouzit
povel “KOPIRUJ SLOZKU”, ktery je ptistupny v menu “SLOZKA” (podrobnosti viz
Kapitola 7).

iy J <l
9.8 NAHRAJ POCATKY

Tento vybér umoziuje nahrat do Tabulky ORGA.TAB sadu diive uloZzenych pocatka
pomoci povelu “ULOZ POCATKY”.

Stisknutim [¥] v poli “JMENO SLOZKY” ziska operator nabidku viech slozek s
koncovkou .ORI, které existuji v aktivnim pracovnim adresafi CNC (ten muze byt na
Mistnim disku nebo na Vzdaleném disku existuje-li opce na sit)).

Po vybrani slozky nasleduje stisknuti [ENTER], ktera operaci nahravani spusti.

Operace je mozna pres strukturu uvedenou na Obr. 9-8.
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Nahravani Pocatkt ze Slozky (Prostredi CNC)
ZDROJ: MiSTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
JMENO SLOZKY: XXXX

Obr. 9-8 DATA ENTRY: “NAHRAVANI POCATKU”

9.9 VYMAZ SLOZKU POCATKU E

Umoznuje odstranit z adresaie LAV na vybraném Pevném disku (Mistnim nebo
Vzdaleném) jednu nebo vice slozek Pocatkii s koncovkou .ORI .

Vymaz Slozku Pocatku
ZDROJ: MISTNI DISK
ARCHIV: NORMALNI
JMENO SLOZKY: XXXXXX

Obr.9-9 DATA ENTRY: “VYMAZ SLOZKU POCATKU”

Stisknutim [¥] v poli “JMENO SLOZKY” je mozné prochazet celou nabidku slozek
Pocatky existujici v aktivnim adresati LAV a potom kldvsou [SPACE] provést/zrusit vyber
slozek, které chceme odstranit.

Operace se spusti stisknutim [ENTER] a souCasnym potvrzenim souhlasu s jejim
provedenim.
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KAPITOLA 10

10. MENU POVELU a OSTATNICH

Tyto dva vybéry, které se aktivuji pfimo z hlavniho menu, umoznuji jednak vyftizovat
povely Obrabécimu stroji, a jednak zajistuji pfistup k nastrojim Tool SW pro zvlastni
pouziti.

Pfipominame, ze v RUCNIM rezimu [MDI] je v podstaté mozné vyslat k vykonani
libovolny povel.

10.1 MENU POVELU

Stisknutim  tlacitka se aktivuje nasledujici podiizené menu:

01 0| IDMEG A,
& (& 7P
k4101 M it

Zap../Vyp. | Zap,/ Vyp. Aktivuj/ Aktivuj/
MO1 Lomeny Disaktiv. Disaktiv.
Blok Sit’ 10mega Zip
L |
10.1.1 ZAPNI /VYPNI FAKULTATIVNI STOP M01 MO

Slouzi k aktivaci nebo disaktivaci funkce Fakultativni Stop Programu, ktera je ovladana
pomoci instrukce MO01 (podrobnosti viz “Navoed k programovani”).

Jeho aktivace je signalizovdna ¢ervenym zobrazenim tfiliterdlu M01 v okné “Stav CNC”,
které existuje ve vSech zobrazovacich formatech (viz Odst. 3.2.1.4).

Povel je operativni v Part programech, které¢ budou spustény po této ptipravé. Vybér mezi
Zapni / Vypni se d¢je opakovanym stisknutim tlacitka.
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L

10.1.2 ZAPNI/ VYPNI “LOMENY” BLOK (/) M

Tento povel aktivuje/disaktivuje vykonani “Lomenych” Blokii programu (podrobnosti
viz Navod k programovani).

Aktivace Lomenych Bloku SKIP vyvola ¢ervené zobrazeni triliteralu SKP v okné “Stav
CNC”, které existuje ve vSech zobrazovacich forméatech ( viz Odst. 3.2.1.3).

Povel je operativni v Part programech, které se spusti az po této pripravé. Vybér mezi
Zapni / Vypni se d¢je opakovanym stiskem klavesy.

10.1.3 ZAPNI/ VYPNI SIiT

Tato dvojéinna klavesa umoznuje v ptipad¢, Ze existuje opce na sit, zapnout / vypnout
pripojeni na vnéjsi sit’. To je nutné, kdyZ je naptiklad CNC konfigurovéano jako Zakaznik a
bylo zapnuto pied aktivaci Serveru.

V ptipad¢, ze Sit’ neexistuje nebo neni zapnuta jako zdroj nebo misto urceni uréitého
povelu, miize byt SloZzka vybrana jen na Mistnim pevném disku (Logicka jednotka/Adresar
E: /LAV). V opaéném piipadé¢ mize byt adresovana také na Vzdaleny pevny disk (F:/LAV).

Ostatni diilezité poznamky:

- Jestlize existuje opce na sit’ a je zapnuta v okamziku vypnuti CNC, po op€tovném
spusténi CNC bude opét aktivovana.

- Jestlize existuje opce na sit a v okamziku ptfedchoziho vypnuti CNC byla
vypnuta, nebude pti opakovaném spusténi CNC aktivovana.

- Jestlize pripojeji bylo uspeésné, objevi se v okné “Stav CNC” Cerveny napis NET
(v opacném piipadé bude zobrazen ¢erng).

- 2 operacni prostiedi CNC : Graficka simulace a CNC zanechévaji rozdilné stopy
o poslednim aktivnim pfipojeni na Mistni nebo Vzdaleny disk. Naptiklad jestlize
vybereme Part program na Vzdaleném pevném disku, vSechny souvisejici povely
(Editor, Zobrazeni, Kopie, Input, Output) budou pusobit na této jednotce. A to
bude platit do t¢ doby nez vybereme Part program na Mistnim pevném disku.
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Jestlize naopak vybereme v prostfedi Graficka Simulace slozku na Mistnim
pevném disku, vSechny souvisejici povely (v€etné Editor,je-li spustén z Grafiky)
budou ptisobit v E:/LAV dokud pomoci vybérového povelu Slozka nepiepneme
na Vzdaleny disk.

- Part program a vSechny pfipojené podprogramy musi byt obsazeny ve stejném
Adresafi.

- Naopak, pokud jde o Slozku Nastroji a Pocatky, neni nutné, aby existovaly ve
stejném Adresafi Part programu, ktery se pouZziva. Je to pravé operator, kdo pfi
nahravani rozhoduje piipad od piipadu. Vybér mezi Zapni / Vypni se déje
naslednym stiskem klavesy v misté odkud byly pievzaty.

10.1.4 ZAPNI/ VYPNI IOMEGA ZIP

Tento povel umoznuje aktivovat/disaktivovat spojeni s jednotkou Iomega Zip, ktera se
pripojuje na paralelni port. Stisknuti klavesy vyvola restartovani CNC s cilem bud’ vyhledat
zafizeni a aktivovat spojeni a nebo za U€elem odpojeni pfedtim nainstalované SW jednotky .
Instalace téchto jednotek totiz snizuje kapacitu paméti, ktera se mize stat nedostateCnou pfi
kompilaci PLC nebo obecné, kdyz jsou aktivovdna spojeni pies sit. Jednotka Backup
I/omega ZIP se vyuziva ve vSech operacich, které jsou obvykle smérovany ma Floppy Disk
(naptiklad “Input” a “Output”) Zna¢na kapacita odstranitelné¢ho disku (100 Mbyte), ktery 1ze
instalovat do jednotky I/Omega spolu s jeji velkou pristupovou rychlosti jsou vlastnosti, které
tento nastroj ¢ini nezbytnym pfi realizaci Backup, zejména, kdyz se pracuje s Part programem
o velkych rozmérech (vyvotrené pomoci CAD nebo jako vysledek digitalizace modelu).

I

10.2 MENU OSTATNI

Stisknutim klavesy se aktivuje nasledujici podiizené menu:

~ |8

9B

Automat. Spline
Vyhledava Post- Custom
ni Process.
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, e LdE
10.2.1 AUTOMATICKE VYHLEDAVANI ;P B

Vybér “Automatické vyhledavani”, ktery je autorizovan jen s CNC v JOG, umoziiuje
vlozit do Slozky soucasné soutadnice urcitého poctu ptedem definovanych os (maximalné 5

).

Z toho vyplyva, ze pohybem os pravé v rezimu JOG lze automaticky vyhledat vyznamné
body urcitého profilu.

Tyto body mohou byt “zavéSeny” ve SloZce podle své obecné polohy.

Ptislusné¢ bloky mohou, ale nemusi byt Cislovany stejn¢ jako je nemusi ptredchéazet
prislusny MARKER (ve skutecnosti navésti ASCII, které lze vlozit také z PLC). Marker
muze byt velmi uzitecny k dosazeni dopliitkovych informaci o Post procesoru (podrobnosti viz
Kapitola 17 tohoto névodu).

Nyni se podivejme jak se tyto funkce zptistupiuji.

Jako prvni krok pozaduje povel od operatora jméno Slozky, do které se maji vlozit
automaticky vyhledan4 data.

Zpisoby vybéru Slozky jsou analogické s t€émi, které jsme popsali v Odstavci 5.1, tykajici
se tématu “Vybér Editované Slozky”.

Editovana Slozka
ZDROJ : MISTNI DISK
ARCHIV : NORMALNI
JMENO SLOZKY: XXXXX

Obr. 10-1 DATA ENTRY: “VYBER SLOZKY K ULOZENi AUTOMATICKY VYHLEDANYCH
BODU”

Po vstupu do pole “JIMENO SLOZKY” lze piimo vypsat jméno Slozky. Jestlize Slozka
jiz existuje, je mozné zvolit fizeny vybér. Pomoci klavesy [{] se otevie nabidka, ktera
obsahuje vSechny Part programy z vybraného Adresare (obvykle E:\LAV

Tato struktura uvadi celkovou kapacitu volné paméti v adresafi a soucasné rozmeéry kazdé
slozky, datum a cas jejich vytvofeni nebo posledni upravy. Lze ji prochdzet pomoci téchto
klaves:

[{1, [T], [PgDn], [PgUp], [End] a [Home]
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Protoze Part programy jsou, pro urychleni vyhleddvani, archivovany v abecednim
poradku, vklada se pti vyhledavani jako vyhledavaci kli¢ jeho pocéatecni znak.

KX Cc [w K

[y Ku A [ b
C I
Mz ¥ B [ e

Obr. 10-2 OKNO: ” VYBER OS K ULOZENIi DO PAMETI”

Je-1i aktivni opce na sit, je mozné pies pole ZDROJ zvolit pracovni adresai ulozeny na
serveru (VZDALENY DISK).

Bez ohledu na to zda je slozka nova nebo jiz diive existujici, otevie se na svém prvnim
fadku v rezimu Editing, ktery je velmi blizko fadku, ktery jsme popsali v Kapitole 5 (viz
nabidka disponibilnich poveli a dale).

Soucasné se aktivuje nasledujici podfizené menu:

OFF  OFF_  OFF_  @OFF O B
A
S ON oM o OM o ON O -

l:':D Edi $£

STORE
Zap/Vyp | Zap/Vyp | Zap/Vyp | Zap/Vyp | Zap/Vyp | Vyber Uloz Ostatni | Editor Vystup
M. Osal | M. Osa2 | M. Osa3 | M. Osa4 | M. OsaS | Osy Souitad.
Kde:
3 Umoziuje vybrat max. 5 os, jejichz soutfadnice pro automatické vyhledavani

%  budou ulozeny do paméti.

Vybér vyvold zobrazeni okna, v némZz jsou uvedeny znacky vSech v CNC
konfigurovanych os (Obr. 10-2).

Jelikoz max. pocet soucasné “ulozitelnych” os je 5, musi se vybér, pii konfiguraci vice os,
rozlozit do nésledujicich fazi:
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- zrusit vybér u os, které jiz nechceme mit v paméti

- vybrat osy, které chceme ulozit.
Osa je povazovana za vybranou je-li v pfislusném check box opatiena kiizkem.
Pro realizace této operace je tieba si uvédomit, ze:

Klavesami [T], [¥] a [TAB] prochazime strukturou na Obr. 10-2 tak dlouho, dokud
nenajdeme poli¢ko (check box), které se tyka vybrané osy.

Klavesou [SPACE] se osa vybira nebo se jeji vybér rusi.
Klavesou [ENTER] nebo [OK] je mozZzné uloZit provedené vybéry a vystoupit.

Klavesou [ESC] nebo [Cancel] je mozné z operace vystoupit, avSak bez ulozeni
provedenych vybért.

Po ukonceni operace se znacky vybranych os objevi ve spodni ¢asti klaves, které slouzi
pro zapnuti/vypnuti funkce ukladani do paméti.

oFF
Naptiklad v ptipadé vybrané osy X, bude 1. klavesa vypadat takto:
X 0N
OFER™ OFF 4
oM . 0N o
Uvedenych 5  klaves umoznuje jak zapnout, tak vypnout
proces ukladani soutadnic jednotlivych os do paméti.
Klavesa STORE ovlada vkladani vybranych soufadnic  do slozky pro

automatické vyhledavani na fadek vybrany kurzorem. Tak operator mlze také rucné vlozit
pripadné komentare a “Flag” pro post procesor, ptipadné jind data, nebot’ slozka je oteviena
ve funkci editing

-

Klavesa ovlada otevieni dal$iho podfizeného menu, ktera ma tyto

vybéry:

5 )

MDI Help
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Kde:

Kléavesa M@

umoziiuje vlozit povely piimo do CNC.

Vyvolava totiZ otevieni okna jak uvedeno na Obr. 10-3, do n€hoZ operator miize vkladat
bloky (s max. délkou 200 chrs), které budou operativni po stisknuti [START].

POSLAT POVEL DO CNC

Obr. 10-3 OKNO “ZASLANI POVELU PRI AUT. VYHLEDAVANI”

Poznamka:

Klavesa [MDI] pfes sviij symbol a jméno nenuti systém, aby vstoupil do Ruéniho
rezimu, nybrz jednoduse umoznuje pienést povely do CNC.

Stisknuti

klavesy
které zmizi po stisknuti [ESC] nebo [ENTER]:

2.

B
.

&3
ag

s
:

ﬁiimmdxnn

R
EE,

e

L LG EET - HELF

: Ricercs fovanli

:Condinmn AR Avant
: Hicerca Indielrn

P Cadlinen FEcsica Willetie
¢ festibeiscl Btrings

v Came Sesailive 080N
tCencells fing & Fise Lisea
: Apr File

: Swilch File

: Chiudi File

t Bubva Flle

¢ Inserisd File

: Berbdl zu File

: Copla

: Tagkia

{inenlls

: Penssimas Parala

t Precedente Paradn

vyvola zobrazeni podpirného okna z Obr. 10-4,

Obr. 10-4 Podpiirné okno Editoru

Toto okno uvadi informace o vSech pouzitelnych povelech pro editovani slozky, do které
jsou vlozeny automaticky vyhledané body.
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[,
Stuisknuti klavesy g4 aktivuje podfizené menu:

i “ |[ab'g By BeldRel
[£le+F] Cirb T MO [T+ s

[Ctrl+5] [Shift+Del] J [Shitt+ns] JICHI] [CHleR) hd

Editoru. Ptislusné kldvesy maji tento vyznam:
=
ULOZ PROVEDENE ZMENY [Ctrl+5]

Umoziuje ulozito do HDU CNC systému aktudlni obsah editované slozky.

VYHLEDEJ RETEZEC

Umoznuje vyhledat v editované sloZce zacatek fetézce oznaceného operatorem.

OPAKUJ VYHLEDANI RETEZCE WH

Opakuje vyhledavani vyvolané pfedchozim povelem.
abc

NAHRAD RETEZEC [Ctls TG

Umoznuje najit uvnitf editované slozky fetézec a zaménit ho za jiny. Pochopitelné jak
puvodni, tak novy text musi byt definovan operatorem pomoci ptislusnych Data Entry.

KOPIE [Chrl+lnz]

Umoziuje kopirovat vybrany text do prechodné vyrovnavaci paméti Editoru pomoci
klavesovych zkratek [Shift] [T]a [Shift] [{].

&

VYSTRIHNI [Shift+Del]

Odstrani vybrany text pomoci klavesovych zkratek [Shift] [T] a [Shift] [{]. Soucasné
je text ulozen do ptechodné vyrovnavaci paméti Editoru.

K10
[ F=0]
R3O0
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VLEP [5hift+Ins]

Umoznuje kopirovat obsah pfechodné vyrovndvaci paméti Editoru hned za praveé
aktivni radek.

B

ULOZ VYROVNAVACI PAMET DO SLOZKY [Chrl+'w]

Umoziuje uloZzit obsah pfechodné vyrovnavaci paméti Editoru do Slozky definované
operatorem.

. . B[z
VLOZ OBSAH SLOZKY [Ctrl+F]

Umoznuje vlozit obsah urcené slozky bezprostfedné za aktivni fadek. Vybér slozky k
ulozeni se uskute¢ni s ptihlédnutim k jiz popsanym zpiisobiim ve vybéru “Vyber

Slozku” .
Mi o MO
. o N = MzO
PRECISLOVANI PART PROGRAMU e e

Tento povel umoziuje automaticky precislovat editovany Part program. Operator je
pozadan o vlozeni pozadavané Ciselné fady. Operace se vykonad i na lomenych fadcich,
které slouzi jako komentaf. Funguje také s instrukcemi <JMP:..>, < IFF ...

:N..;N.;N.. > e <RPT: N..; N..> ecc.

Umoziiuje opustit prostiedi “Automatické vyhledavani” s moznosti ulozit upravy
provedené ve slozce.

10.2.2 POST PROCESSOR “SPLINE”

Klavesa “Spline” spousti post procesor, ktery vytvoii profil z malého poc¢tu vyznanych
bodu, které obvykle automaticky vyhleda. Profil je plynuly, spojity a interpolovany za pouziti
algoritmt typu Spline.

VYSTUP Z AUTOMATICKEHO VYHLEDAVANI

Podrobnosti o funkénich vlastnostech post procesoru a o vlastnostech slozky input jsou
uvedeny v Kapitole 17.
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Stiskem klavesy dojde k zobrazeni nésledujiciho podiizeného menu:

SNEN e *® 222 S
el = )| B | s
Start E ditar IMFUT OUTPUT || TAR alib.
Start Editor Grafika Odstran Input Output Nastaveni | Kalibrace
Vykonani Slozku
Prozkoumejme nyni vyznam jednotlivych vybért:
10.2.2.1 START VYKONAVAN{ POST PROCESORU SPLINE Stat

Vyvolava otevieni Data Entry tohoto typu:

Inizio Conversione

SORGENTE = |DISCOD LOCALE

ARCHIUIN : |NORMALE
MOME FILE:

DESTINAZ.: |DISCO LOCALE

ARCHIUIN : |NORMALE
MOME FILE:

Obr. 10-5 DATA ENTRY “ZACINA KONVERZE”

V této struktufe se fizenym zplsobem vybere slozka obshujici automaticky vyhledané
body a definuje se jméno slozky, ktera bude obsahovat interpolovany profil (stisknutim
[TAB] se lze piesunovat do riiznych poli a pomoci klavesy [{] prochazet obsah aktivniho
pracovniho adresafe CNC ). Po vyplnéni Data Entry a stsknuti [ENTER] se post procesor
aktivuje.

V ptipadé€, Ze se nepodafi vytvofit nebo najit poZadované slozky nebo SW, neprovede
uspeésné CNC interpolaci, spusti se specické chybova hlaseni.
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10.2.2.2 EDITUJ SLOZKU S AUTOMATICKY VYHLEDANYMI BODY  Editar -

Timto vybérem se otevie v rezimu editing slozka s automaticky vyhledanymi body k
provedeni ru¢nich uprav. Je pouzit Editor CNC, ktery je popsan v Kapitole 5.

10.2.2.3 AKTIVUJ GRAFICKOU SIMULACI VYTVORENE SLOZKY

Tento vybér umoznuje piimy piistup do grafického prosttedi CNC a automaticky vybira
posledni procesorem zpracovanou slozku. To je velmi uzite¢né k ovéfeni dosazenych
vysledkl. Nastrojem kontroly je graficka simulace.

102.2.4 ODSTRAN SLOZKU %

Tento vybér umoznuje odstranit jednu nebo vice jiz nepotiebnych slozek z pracovniho
adresate CNC. Podrobnosti k pouziti vybéru jsou v Odstavcei 7.3 tohto navodu.

y .
10.2.2.5 SLOZKA INPUT  |MPUT

Umoziuje fizeny pfenos jedné nebo vice slozek z Floppy disku uloZzeném ve FDU do
pracovniho adresdie CNC. V pripad¢, Ze existuje opce na sit' je umoznén i pienos z
pracovniho adresaie jednotky Pevného disku, kterd neni pravé aktivni. Podrobnosti k pouziti
jsou uvedeny v Odstavei 7.4 tohoto navodu.

x
10.2.2.6  SLOZKA OUTPUT g 1puT

Umoziuje fizenym zplsobem vybrat jednu nebo vice sloZek ulozenych v pracovnim
adresafi CNC a pfenést je na Floppy disk . V pfipad¢, Ze existuje opce na sit’ 1ze slozky
prenést do pracovniho adresare jednotky Pevného disku, ktera pravé neni aktivni Kromé toho
umoznuje aktivovat tisk slozky (je-li tiskarna konfigurovdna a pfipojena na paralelni port
CNC). Podrobnosti k pouziti jsou v Odstavei 7.5 tohoto navodu.

TaF

10.2.2.7 CONFIGURACE POST PROCESORU
Tato operace umoziuje pfizpiisobit Post procesor k praci v prostiedi v némzZ je instalovan.

K tomu je tfeba vyplnit Data Entry z Obr. 10-6.
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Houtine di Inizio
Foutine di Fine
Aszsi Interpolanti

Aszz1 Botanh

Humerazione Blocch

[ o ]

= Imposta Configurazione

INIZI0

FINE

e
=
@ 5i ! Ho

Annulla I

Obr. 10-6 DATA ENTRY “KONFIGURACE POST PROCESORU”

Jak si lze v§imnout, 1ze konfigurovat:

e Jméno podprogramu, do kterého se vkladaji technologické udaje pro start obrébéni, a

ktery post procesor vlozi do zahlavi zpracovdvané slozky.

e Jméno podrogramu, do které¢ho se vkladaji technologické idaje pro ukonceni obrabéni, a

ktery post procesor umisti na konec zpracovavané slozky.

e Znacky linearnich os, s kterymi post procesor bude pfi interpolaci uvazovat (je tteba, aby

se znaCky os vkladaly podle smérti 1, 2 a 3).
e Znacky rotacnich os, s kterymi bude post procesor uvazovat pfi interpolaci.
e Pripadné Cislovani fadkti zpracovavané slozky.

Poznamky:

Post procesor bude hledat slozky ke zpracovani v aktivnim pracovnim adreséfi, do kterého

bude rovnéz ukladat slozky jiz zpracované.

Vybér interpolujicich a rota¢nich os se provadi fizenym zpisobem. CNC predklada
operatorovi Nabidku vsech os konfigurovanych v CNC jako “linearni” a “kruhové” .

P ¥ Cw [CF
Ky o Ca [Cb
Kz 'Yy TE [ c

SCELTA ASSI

Obr. 10-7

“VYBER OS PRO POST
PROCESOR SPLINE”
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10.2.3 NASTAVENI POST PROCESORU ‘ Calib.

Tato operace umoznuje vlozit nastavovaci parametry Post procesoru, tedy editovat jeho
slozku konfigurace. Vysvétleni poda vyplnéni Data Entry uvedené na Obr. 10-8.

= Taratura
FLG : 0 [Interpolazione lineare] |1 Mumero di punti
FLG - 1 [Interpolazione lineare con |1 Mumero di punti
filtragoio]
FLG : 2 [Interpolazione spline] 25  Humero di punh
FLG : 3 [Interpolazione spline con 4 Humero di punti
hitraggio]
FLG - 4 [Interpolazione spline con 5 Humero di punti
perdita di tangenza)
FLG : 5 [Interpolazione spline con 12  MHumero di punti
perdita di tangenza e
filtraggio]
FLG : 6 [Interpolazione Circolare] 2.00 Angolo tra due
punti
TE : [Tensione] I4 567
| 0K I | Cancel I
Sl

Obr. 10-8 DATA ENTRY “NASTAVENi POST PROCESORU SPLINE”

Poznamky:

Data k polim FLG:0 + FLG:S piedstavuji multiplika¢ni faktory, které post procesor musi
aplikovat na automaticky vyhledané body, které¢ mu byly poskytnuty k vystavbé drahy profilu.

Z toho vyplyva, Zze pro FLG:0 a FLG:1, které se tykaji linearni interpolace, bude
multiplikacni faktor definovan jako neménitelna konstanta a bude roven 1. Pro
FLG:2+FLG:5 se obvykle urcuji hodnoty od 10 do 30 vcetné.

Pochopitelné tato hodnota zavisi rovnéZz na mnozstvi automaticky vyhledanych bodu.
Obecné lze fici, ze po aplikaci multiplikacniho koeficientu, nesmi celkovy pocet bodl na
jeden profil pfesahnout hodnotu 4000.
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FLG:6 Jde o kruhovy oblouk, ktery prochdzi tfemi body. Interpolatoru se preda nikoliv
multiplikacni koeficient, ale pozadované rozliSeni vyjadiené v setinach stupné.

TE: Definuje napéti, které je tieba vyvinout pfi interpolaci Spline.

Napéti 1ze nicméné operativné meénit pomoci prislusné instrukce. Pro podrobnosti
odkazujeme ¢tenafe na Kap.17 tohoto navodu.

102.3.1 POZNAMKY k AUTOMATICKEMU VYHLEDAVANI

Jak bude ziejmé jasnéjsi po procteni Kapitoly 17, Post procesor Spline “pracuje” s body,
kterému mu byly pfedany ve sloZzce pfimym vstupem, tzn. bez kompenzace. Nejsou
uvazovany tedy ani rozméry nastroje, ani geometrie stroje (kterd muze byt v ptipadé
obousmérné oto¢nych hlav znacné slozitd).

Abychom se vyhli zdsadnim chybam je tedy tieba postupovat takto:

1) Automatické vyhledavani bodu v roviné

- Automaticky vyhleddvat body s vloZenou kompnezaci na délku ndstroje, tak, aby
se v paméti ulozené soufadnice vztahovaly ke hrotu nastroje.

- Automaticky vyhledavat body pomoci ¢idla (sondy), které ma stejny priimér jako
fréza, kterd se bude pouzivat pri obrysovém obrabéni. V opacném piipadé se
nevyhnutelné dopustime tchylky na profilu, nebot’ jsme nevytvofili profil k
opracovani, ale profil odpovidajici draze stfedu nastroje.

- Obrabéni profilu musi probihat s kompenzaci na délku, avsak bez kompenzace
na polomér ndstroje.

2) Automatické vyhledavani bodii v prostoru

- Automaticky vyhledat body s vioZenym RTCP a peclivé uloZit do paméti
souradnice hrotu ndstroje (nikoliv soufadnice Pivot). Pfipominame, ze pfi aktivni
funkci RTCP je délka nastroje autoamticky vlozena.

- Obrabéni profilu musi probihat s aktivnim RTCP.
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KAPITOLA 11

11. MENU UTILITY Tools

Tento vybér umoznuje piistup k fad¢ uzitecnych prvki pro operatora. Jsou organizovany v
niZe uvedeném menu

#1... = L in Exe
‘ ? - O T lwi | & q Pﬂq
Al T Farmat Disk, R1... Sy b PSP
CHYB. | INFORM. | FORMAT. | ZOBRAZ. | VLOZIT |INFORM.| DATUM |KALKULA VNEJSI
HLASENI | KOSAM | DISKETY | PROMEN. | TISKAR. | SW/HW A CKA APLIK.

HODINA

Vysvétleme si podrobnéji vyznam jednotlivych vybért:

11.1 VYBER “CHYBOVA HLASENI{” ‘&
Podiizené menu “Chybova hlaSeni” umoziuje ziskat podrobné informace o libovolném
chybovém hlaseni.

Po vybéru tohoto povelu je operator pozadan o ¢islo chybového hlaseni, o kterém chce
ziskat vice podrobnosti.

Na obrazovce vpravo dole se otevie okno, v némz Ize pomoci Sipkovych klaves prochazet
prislusné texty k chybovym hlasenim. Klavesou [ENTER] nebo [ESC] se okno zavie.

rel
11.2 VYBER “INFORMACE K OSAM?” ‘

Podiizené menu “Informace k osdm” vyvolava , v oblasti ur€ené pro osy, zobrazeni
informaci o stavu kazdé jednotlivé osy.
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Konkrétné jsou ke kazdé ose poskytovany tyto informace:

Znacka | Typ osy| Mech. Hold | Nezavis. Typ Osa Stav Chyb.

osy 1) blokova | CNC |Hold (2)| Fizeni |rov.kon | nastav. | hlaseni
ni (2) (2) 1 |tur. 2)| 2 (2)

X, Y, Z, LIN FRE

A, B, C, LGR LCK HLD ANN FRVY PCN SET |ALR/WR

U, V,W | CIR CNC

B,c, f SPD SGN

Ecc

(1) Jde o o alternujici stavy. Praveé aktivni stav je oznacen tuéné

(2) Jde o mimotadné podminky. Kdyz jsou aktivni, jsou oznaceny bile na modrém

pozadi.

K usnadnéni vykladu nize uvadime vyznam pouzitych zkratek:

Stav

LIN

LGR

CIR

SPD

LCK

HLD

ANN

FRE

Popis

Oznacuje linedrni osu, jejiZ posuvy se vyjadiuji v mm.

Oznacuje kruhovou osu, jejiZ posuvy se vyjadiuji ve stupnich.

Oznacuje, ze osa je fizena jako kruhova, cyklicka v rozsahu 360°. V urcitych
ptipadech se definuje také Kruh nebo Rollover.

Oznacuje , Ze osa je fizena jako vieteno.

Je-1i oznaceni zvyraznéno, znamena to, Ze osa je mechanicky blokovana .

Je-1i oznaceni zvyraznéno, znamena to, Ze osa CNC je ve stavu HOLD . Lze ji
uvolnit klavesou [REL].

Je-li zvyraznén, oznacuje situaci HOLD pro nezavislé osy.

Oznacuje, ze osa je fizena jako nezavisla, tj. neni v interpolaci k ostastnim osam..
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FRV  Oznacuje, Ze osa je nezavisla, vztazena Kk rychlosti (napiiklad osa vietene pii
otaceni).

CNC Oznacuje, Ze osa je interpolovana a tedy prostorové synchronizovana s ostatnimi
osami CNC.

SGN  Oznaluje, Ze osa je odpojena (pravdépodobné kviili poruse na pohonech )

PCN  Je-li zvyraznén, oznacuje , Ze osa je soucasti programované roviny konturovani.

SET  Je-li zvyraznén, oznacuje, Ze polohovani osy na nulu, nebylo jesté provedeno.

ALR/ Dojde ke zvyraznéni textu, je-li na ose zaznamenano chybové hlaseni nebo kod

WAR upozornéni (WARNING) s uvedenim ¢€isla v okné¢ CHYBOVA HLASENI CNC.

Soucasné s oknem “Informace k osam”, ovlada vybér i1 zobrazeni nasledujiciho

podiizebého menu:

Trasdut Errore
Assi
A5
SNIMACE | UCHYLKY | INFORM.

oS 0 OSACH

11.2.1 SNIMACE

Tento vybér vyvold zobrazeni propoéti které vstupuji do CNC ze ititk os (Uéty SA)
Zobrazeni se objevi v oblasti obvykle ur¢ené pro soutadnice os

11.2.2 UCHYLKA NA OSACH

Tento vybér vyvolava zobrazeni piislusnych sledovacich uchylek (rozdil mezi polohou
vypoctenou a zméienou). Zobrazeni prob&hne v oblasti obvykle ur¢ené pro souradnice os.

11.2.3 INFORMACE K OSAM

Potvrzuje udaje popsané v Odstavei 11.2.
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H

11.3 VYBER FORMATOVANI DISKETY Format Disk

Podfizen¢ menu “Formatovani diskety” umoziiuje formdatovat Floppy disk 3,5”do
formatu 1,44MB.

CNC musi byt tedy vybaven jednotkou pro Floppy disk 3,5”.

Jde o tzv. rychlé formatovani, plisobi jen na FAT (File Allocation Table) diskety a proto
je tieba, aby uz byla ptedtim nizkoturoviové zformatovana

CNC nicméné pted provedenim operace vyzaduje souhlas operatora.

H#..
o .

11.4 VYBER ZOBRAZ PROMENNE R1..

Vybér “Zobraz proménné” umoznuje zobrazit vSechny vnitini Proménné jak CNC, tak
PLC. To lze uskute¢nit pomoci menu vys$si trovné, které bude rozdilné jestlize se vztahuje k
CNC nebo k PLC.

PFisti Piedchozi PFisti Piedchozi | Proménné Vyber
Typ Typ CNC/PLC Typ Vystup
Proménné | Proménné | Proménna | Proménna Proménné

Menu CNC proménnych

PFisti Pi'edchozi Piiti Piedchozi | Proménné Hledej Vyber
Typ Typ CNC/PLC Typ Vystup
Proménné | Proménné | Proménnda | Proménna Synonim. Proménné
Menu PLC proménnych

Aktivnim menu pfi vybéru je menu CNC, které 1ze poznat z ndzvu v okné¢ “VARCNC”.
Ptfepnuti na PLC proménné, jejichz ndzev v okné je “DEBUG PLC”, se provede stisknutim
klavesy: Variabili

CNC/PLC

Ackoliv nastroje, o kterych hovofime v tomto odstavci, jsou typicky vyuzivany vyrobcem
obrabéciho stroje, byly vlozeny do menu UTILITY proto, aby umoznili servisnim
pracovniklim “vést” operatora pii sbéru dulezitych informaci ke zjisténi pfi¢in eventualni
anomalie bez nutnosti poskytnout mu ptistupové heslo do chranéného prostiedi SERVIS.

Pro podrobnosti o vyznamu proménnych a existujicich nastrojich odkazujeme Ctenafe na

Navod o aplikacich cod.720P367 a na navod k popisu prostfedi Konstrukce PLC a jeho
odladéni cod. 720P366.
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11.4.1 VYBER TYP PROMENNYCH
UmoZziuje vybrat typ proménné, kterou chceme zobrazit

V prostfedi CNC si 1ze vybrat mezi témito formaty:

e Redlné Proménné s ptimym pfistupem (Float) #

e Celé Proménné s pfimym piistupem Yot

e Dvojité celé Proménné s piimym piistupem % %ot

e Reélné Proménné (1000 od 0 do 999) R

o Triliterdlni redlné Proménné s nepiimym piistupem PIP

o Triliteralni celé Proménné s nepiimym piistupem %PIP

o Triliteralni dvojité celé Proménné s neptfimym pristupem % %PIP

e Synonyma (pouZivand pii parametrickém programovani Maker)

V prostiedi PLC si Ize naopak vybrat mezi témito formaty:

e Synonyma PLC

e 512 Word A nereten¢ni

e 512 Word B k pouziti ECS

e 256 Word M retenc¢ni

e Word C CNC - PLC

e Word D PLC - CNC

e 16 Word CT TC (Tool Controller)=> PLC

e 16 Word DT PLC - TC

e Word R Vstupy PLC zjistény ze SW pii spusténi CNC

e Word T Vystupy PLC zjiStény ze SW pii spusnéni CNC

e Word Osové SignalyPLC = CNC (jeden pro konfigurovanou osu)
e Word Osové Signaly CNC —PLC (¢tyii pro kazdou konfigurovanou osu)
e Radi¢ PLC (32)

e Word PARPLC dialogovy mezi Data Entry vytvorené funkci Resource Builder a PLC
(24)

e Word U PLC<-> Aplikace USER (512)
e Word E PLC <-> Aplikace ECS (ptiklad Jednotka Nastaveni) (512)
e Hodiny (99)
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Poznamky:
Nabidkové pole (list box) “Vyber typ Proménnych” lze prochéazet témito klavesami:
™, 41, [PgUp], [PgUp], [Home] a [End], které 1ze rovnéZz vyuzit pro prochazeni seznamem
vybranych proménnych
[ENTER] jako obvykle slouzi k nastartovani vybéru, klavesa [ESC] k uzavieni zobrazeni
okna.

11.4.2 PRISTI/PREDCHOZI TYP PROMENNYCH

Umoznuje pfepnout okno zobrazeni ze souCasného formatu na  format
pristiho/ptedchoziho typu proménné (s odkazem na nabidnuty seznam ve Vybéru formatu).

11.4.3 PRISTI/PREDCHOZI PROMENNA

Umoznuje presunout kurzor do soucasného zobrazovaciho formatu resp. do nasledujici a
predchozi polohy. Ve skute¢nosti se stejnym efektem jako [T]a [].

11.4.4 HLEDEJ SYNONIMUM

Je to mozné jen u PLC Debug (ladéni). Umoziiuje operatorovi ptimo vkladat synonymum,
jehoz hodnotu chee znat. Vkladani se provadi pomoci Data Entry.

11.4.5 VYSTUP EJ!“”

Zavira povel “Zobraz Proménné” a ptislusné okno.

=i
=

11.5 KONFIGURUJ TISKARNU —

Umoziuje nainstalovat nebo jinak konfigurovat tiskarnu ptipojenou na CNC.
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Provedenim tohoto vybéru dojde k zobrazeni Data Entry jako na Obr. 11-1.

~ Stampante predefinita
HP Laserdet Il su LPT1: | Annulla I

[~ Stampanti installate: Collega...
Genenc IBM Graphics 9pin su LPT1:

Imposta._.

Bimuovi. ..

Aggiung >>

| Imposta come stampante predefinita

E

(] Usza Print Manager

Obr. 11-1 DATA ENTRY: “KONFIGURACE TISKARNY”

Jak si lze vSimnout, je mozné zjistit z této struktury typy konfigurovanych tiskéaren,
zejména téch, které CNC tidi v ptipade tisku (VychoziTiskarna).

Celkovy popis riznych alternativ:

Propoj
Umoznuje konfigurovat misto fyzického ptipojeni tiskarny

Obvykle je tfeba pouzit paralelni port (LPT1) CNC systému. Predtim nicméné
dojde k ovéteni, zda je k dispozici a a zda je konfigurovana v BIOS PC systému.

U PC Pentium je totiz mozné presmérovat Floppy disk jednotku z BIOS na
paralelni port.

Ur¢i
Umoznuje definovat vlastni parametry konfigurované tiskarny ( rozliSeni, rozméry

a orientace stranky, zplisob naklddani, pfitomnost “fonts”, pocet kopii, které
chceme vytisknout, atd.).

Odpoj
Umoznuje odpojit jednotku praveé vybrané tiskdrny (vychozi)..
Pridej

Umoziuje nainstalovat novou jednotku pro tisk dle vybéru z nabidky.
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Aktivaci vybéru “ Aktualizovana tiskarna nebo tiskarna mimo seznam” je mozné
nainstalovat tiskérnu, kterd neni v nabidce. Podminkou je vSak existence tiskové
jednotky pro Windows 3.x.

e Vloz jako Vychozi tiskarnu

Provede to, Ze vybrana tiskarna se stane tiskarnou pouZivanou CNC systémem
e PouZij Print Manager

Umoznuje fidit tisk v prostfedi vhodném pro ostatni aktivity CNC.

Doporuceny vybér.

11.6 INFORMACE O SW A HW CNC SWQW

Vybér “Provedeni SW a HW” poskytuje informace o funkci Release instalovaného SW a
o HW prvcich zjisténych z pocatecni autodiagnostiky.

Ke zpfistupnéni téchto informaci se aktivuje nasledujici podiizené menu:

o0

St Hi!

INFORM. | INFORM.
SW HW

L

11.6.1 INFORMACE O PROVEDENI SW S

Poskytuje informace o Cisle objednavky CNC, o kli¢i k existujicim opcim a o provedeni
riznych SW modulti, které jsou nainstalovany do CNC.

11.6.2 INFORMACE O INSTALOVANEM PROVEDENI HW Hi!

K ziskani téchto informaci staci stisknout uvedenou klévesu, ktera aktivuje zobrazeni
obsahu slozky HWCNF.LOG. Tuto slozku CNC vytvofi pfi pocate¢ni autodiagnostice.
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1)
2)
3)

V této SloZce jsou v nésledujicim potfadku uvedeny:
Informace o konfigurovaném HW (pomoci slozky pro nastaveni SWCNF.TAR);
Informace o HW zjisténém pies autodiagnostiku;

Podrobné informace o zjisténych typech desek s plosnymi spoji

Pokud jde o body 1) a 2), plati tyto pravidla:

Znackou NB_AX, N1, N2, N3 se udava pocet elektr. karet pro osy bud’ analogového typu
(N1) nebo digitalniho typu (N2). Existuje-li jednoosa analogova karticka tak N3 je rovno
1.

Znackou NB_I0=N1, N2 se udava pocet elektr.karet I/O. Oznaceni N1 se tyka karet na
mistni jednotce, N2 naopak na vzdalené jednotce

Znackou N_T=N1, N2 se udava pocet vystupti v jednotkach word (16 bit). Oznaceni N1
se tyka mistni jednotky, N2 se tyka vzdalené jednotky.

Znackou N_R=N1, N2 se udava pocet vstupii v jednotkdch word. Oznaceni N1 se tyka
mistni jednotky, N2 se tyka vzdalené jednotky

Znackou IKR=YES/NO se oznacuje zda existuje karta IKR nebo ne.

Znackou TAU=.... se udavd hodnota tau ( v msec.)

Znackou N_AX-=... se udava pocet konfigurovanych os ( pravych a fiktivnich dohromady
)

Zde se vyjmenuji osy Axxx= a vyspecifikuje se, kde byl konfigurovan referencni bod
(RFR) a feedback (TRN). Jestlize je osa konfigurovéna jako fiktivni, objevi se dikce
“FIKTIVNI”. Jak reference (RFR), tak feedback TRN uvedou typ karty (AN, SA nebo
DG) resp. adresu karty a pouzity kanal.

Uvede se, na kterém kandlu snimafe jsou pfipojena piipadnd rucni kolecka
VLx=TRN(AN,x,X).

Pomoci prohlaseni DAxx=RFR(AN,x,x) se nakonec uvadi jaké kanaly D/A jsou
pouzivany ptimo PLC.

Pokud jde o bod 3), jsou specifikovany vSechny zjisténé karty, konkrétné:

Typ CPU pro Osy

Pocet a typ karet pro osy. V tomto ptipad¢é se specifikuje pro kazdy kanal (RFRx) a
feedback (TRNx), pouziti téchto nastrojii (Osa Axxx, rucni koleCcko VLx, DA pouzivané
PLC Daxx nebo volné¢ FREE ).

Pocet a typ karet I/O. Pro kazdou kartu je uveden pocet Vystupli a Vstupl (pocet T a R
words) stejné jako existujici pfevadéce A/D (a ptislusné rozliseni)..
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Pznamka:
Zobrazeni slozky HWCNF.LOG se provadi zplisobem, ktery je popsan v Odstavci 7.2.

v B
11.7 CAS A DATUM

Podtizené menu “Cas a Datum” ovlada otevieni Data Entry (Obr.11-2) kam lze vlozit
datum (den, mésic, rok) a ¢as (hodina, minuty, vtetiny) z vnitinich hodin CNC.

= Data e ora

~Data

AV o598 [§

Ora

15.16. 12 @

Obr. 11- 2 DATA ENTRY: CAS/DATUM

11.8 ZABUDOVANA KALKULACKA

Ovlada zobrazeni funkce “Kalkulacka ECS” (viz Obr. 11-3).

Jde o funkcni zobrazeni bézné kalkulacky, ktera je schopna provadét 4 matematické
operace a druhou odmocninu s max. 12 mistnymi Cisly.

Krom¢ klaves znazornujicich matematické operace (+,—, *. /) a numerickych jsou

Calculalor

1000045
E.C.5.
T B - ! QOFF .
Obr. 11-3 KALKULACKA ECS
4 L b LCE
1 4 3 C
L] Sl " -
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autorizovany i nasledujici klavesy:

O - pro vymazani kalkulacky z obrazovky,
C - pro resetovani kalkulacky,
E - pro vymazani posledni provedené operace,

S = pro ovladani druhé odmocniny z vlozené hodnoty.

11.9 VNEJSI APLIKACNI SYSTEM

Podfizené menu “Vnéjsi aplikacni systém” umoznuje spustit aplikacni systém DOS®

nebo Windows® 3.1.

Abychom mohli konfigurovat spusténi VnéjSiho tikonu, je tieba upravit slozku “V.BAT”,

ktera existuje v hlavnim adresafi disku C:

K tomu je tfeba respektovat nasledujici postup:

1) Vyhledat néasledujici blok:

**********Vnéjgi ['Ikon Khkkdb ekt

set PATH_ESE_EST=C:\XTGOLD\XTGOLD.COM
set NOME_ESE_EST=XTGOLD

set COND_ESE_EST=A

set TIPO_ESE_EST=WINDOWS

2) Poset PATH_ESE_EST= vlozit iplnou cestu ukonu, ktery chceme provést.

3) Po set NOME_ESE_EST= vlozit jméno, které chceme zobrazit ve spodni Casti

klavesy, ktera tdi start Vnéjsiho tikonu.

4) Po set COND_ESE_EST= vloZit poZadované podminky pro autorizaci klavesy
uréené ke spusténi Vné&jsiho tkonu

L=
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Podminky Ize stanovit, kdyz vlozime nésledujici kontrolni znaky:

ZAadny znak - klavesa je vzdy autorizovana

Znak A - Klavesa je blokovana pti CNC v ALT

Znak E - Klavesa je blokovana pii CNC v EXE

Znak S - Klavesa je autorizovana jen v prostiedi SERVIS

5) Po set TIPO_ESE_EST= vlozit fetézce WINDOWS nebo DOS

"WINDOWS" kdyZ chceme spustit ikon v rdmci Windows

"DOS" kdyz chceme spustit tkon mimo Windows

Vybér “DOS” prodluzuje dobu pro restartovani CNC pii uzavieni Vnéjsiho ukonu, ale

zabird méné paméti.

=
Je-1i konfigurovan “WINDOWS”, objevi se na vrcholu klavesy népis
“WIN EXE”, pti konfiguraci “DOS” se naopak objevi napis “DOS EXE”.
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KAPITOLA 12

12. POLOAUTOMATICKY PROVOZ

Tento provozni rezim, definovany také jako ruéni nebo MDI (Manual Data Input )
umoziuje operatorovi vkladat, pomoci klavesnice, do CNC data a povely stejné jako spoustét
vykonavani pevnych cykli, maker, atd.

Do ru¢niho rezimu lze vstoupit stisknutim klavesy, ktera MI ]I se  obvykle

nachazi v prvni Grovni menu PLC (pfipomindme, Ze toto menu muizZe byt libovolné
organizovano podle vyrobce obr. stroje, a ze vnéjsi vzhled klavesy miize byt rozdilny).

Operace vyvola zobrazeni dvou specifickych oken (viz Obr. 12-1) ve spodni casti
obrazovky. Tyto okna se nachédzeji v okn¢ “Aktivni ReZim/Podrezim” (viz Odstavec
3.2.1.4.5 ) s oznacenim MDI . Aktivace vyvola rovnéz zobrazeni nasledujiciho menu s témito
funk¢énimi klavesami:

IS s |

H L :

+ |||Macro ete. Edit Help il
Pevné Makro Povely Povely | Zobraz. Vystup
Cykly Edit Slozka Chyb.

hlaseni

Vsimnéte si, ze podle aktivnich funkcnich klaves to vypadé jakoby operator vstoupil ve
funkci “editing” do specifické slozky (MANUALE.INF). Zasadni rozdil je nicméné v tom,
7e prochazeni po fadcich od fadku aktivniho se zobrazuje také v nadiazeném OKNE
“VYKONAVANI”
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TEP UE SET HEPF NPFA

KLAVESA MDI
TN inin TENNTT

i REE s i, WET _m; h /
Gom 490 471 G40 G948 @ o

GED 473 - OZNACENI{
| _— STAVUMDI

MO0 W03 M oA .sui.a“:

w2 ~ 5L,
0,000 1000 :
+ n T _ﬂf- OKNO

i T} ﬁ—— “VYKONAVAN{”

2HIR 0K OKNP ZE
LLPIFPOLS SLOZKY

Hm2 I “MANUALE.INF”
SEWAL IR

GLIEXTE+

AEFFP=CF Le-<TWT i3>

I'H S ] ] e

OBR. 12-1 OBRAZOVKA S AKTIVNIiM RUCNIM REZIMEM

Vysoka u¢innost a vykon rezimu MDI v CNC systému vyplyva z jeho schopnosti pfenést,
po stisknuti klavesy [START] , obsah okna “VYKONAVANI” do CNC, ktery zajisti jeho
interpretaci a nasledné vykonani.

Operator ma totiz moznost vytvofit nesmirné¢ snadno seznam piedformatovanych poveld, z
nichz si mize podle potieby ten, ktery vybrat.

Ve slozce MANUALE.INF muze operator kromé toho piisobit s mnoha nastroji, které
poskytuje vykonny Editor ECS (podrobnosti viz Kapitola 5 tohoto navodu). Jde konkrétné o
pouziti podpor pro programovani Pevnych cykli, Maker a specialnich instrukei.

Odeslat k vzkonani novy blok je tedy velmi jednoduché a rychlé.

Pro otevieni nového fadku staci totiz stisknout klavesu [ENTER] a vypsat povel. Jakmile
je vlozen, objevi se také automaticky v okné “VYKONAVANI”, a tak ke spusténi povelu, po
ukonceni jeho vypsani, staci jen stisknout [START]. Krom¢ toho je blok, ktery je soucasné
ulozen do paméti, k dispozici pro dalsi pouziti.
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Poznamky:

Maximalni délka bloku ¢ini 200 znakd.

Pokud jde o menu funkénich klaves, je jejich vyznam téméf stejny jako v prostiedi Editor
(podrobnosti viz Kapitola 5 tohoto ndvodu) s vyjimkou nésledujicich klaves.

Kléavesa HE“:'E neposkytuje podporu pro disponibilni povely (jak k tomu
dochdzi u funkce Editor), nybrz umoznuje odstranit okno “’VYKONAVANI” s tim, Ze
umoznuje zobrazit Vzkazy/Chybova hlaSeni/ Upozornéni.

Okno “VYKONAVANI” totiz piekryva oblast, kterd se obvykle pouziva k zobrazeni
téchto informaci.

Opét vratit jeho zobrazeni, znamena stisknout [ESC].

Klavesa E dit aktivuje nasledujici zkracené podtizené menu.

[alt+F]

2

[Tl res]

atl:ﬂ

[T )RS

=

[Shin+Crel]

[Shi+ne]

Klavesa File. aktivuje nésledujici zkracené podtizené menu:

Eelm

[Ctr+']

Belm)

[Chel+T]

L%

[Chel+5]
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KAPITOLA 13

13. AUTOMATICKY PROVOZ

AUTOMATICKY rezim, ktery se aktivuje stiskem klavesy &UTE [AUTO]
(obvykle jednou z 8 klaves fizenych z PLC a umisténych na pravé strané obrazovky),
umoziiuje provadét ¢teni nebo vykonavani ulozeného a tedy piedtim vybraného programu
(podrobnosti o vybéru P.P. viz Kap. 7).

Jméno tohoto programu, ktery je zpravidla definovan jako Aktivni Program, se objevi v
okné¢ “AKTIVNI PART PROGRAM?”. Toto okno se nachazi vpravé horni ¢asti obrazovky
(viz Odstavec 3.2.1.4).

e Pfipomimame, Ze po volbé AUTOMATICKEHO rezimu [AUTO] se Aktivni Program
automaticky pfesune na pocatecni instrukci (% ), coZ se mimo jiné stava , kdyZ po volbé
programu stiskneme klavesu [RESET].

Tento rezim ptedvida dva provozni podrezimy:

* CTENI / ZKOUSKA PROGRAMU (postupné nebo plynuld)
* VYKONANI PROGRAMU (postupné nebo plynulé)

13.1 CTENI / ZKUSEBNI PROGRAM

Novy program je vhodné pied jeho spusténim do Vykonavani piecist. To proto, aby se
mohly zjistit ptipadné syntaktické, sémantické chyby a chyby v geometrikém programovani.

DTST

Cteni/ Zkouska se aktivuje stisknutim klavesy PLC et

Jakmile vzniknou chybova hlaSeni tykajici se programovani, je tfeba zjistit pficinu
chybového hlaseni a provést ipravu programu v EDIT (podrobnosti viz Kap. 5 ). Upraveny
program bude automaticky opét nahran do CNC.
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Existuji dva podprogramy pro ¢teni programu

e POSTUPNE CTENI
e PLYNULE CTENI

13.1.1 POSTUPNE CTENI

V tomto podrogramu se ¢te aktivni program po blocich; pro piecteni vzdy nésledujiciho
bloku je tieba stisknout [START]. Posloupnost nutnych operaci je tedy

nasledujici: 3

e Zvolit AUTOMATICKY rezim stisknutim klavesy AUTO
V okné AktivniRezim/Podrezim se objevi napis AUTO.

DTST ESN

e Vybér podrezimu POSTUPNE CTENI pomoci klaves wer P ot

V okné Aktivni ReZzim/PodreZim se objevi napis SGN. TST.
e Stisknout [START].
13.1.2 PLYNULE CTENI

V tomto reZimu se program ¢te cely plynule.

Posloupnost nutnych operaci je nasledujici: D
e Vybér AUTOMATICKEHO rezimu stisknutim klavesy AUTOD

DTST ESN

e Vybér podrezimu PLYNULE CTENI pomoci klaves = NTB
e Stisknout [START]
13.2 VYKONANI PROGRAMU

Po “zpracovani” programu ¢tenim, lze ptistoupit k fazi jeho vykonani:

DTST
Vykonani programu se aktivuje stisknutim klavesy PLC. Ve 4

Program mize byt vykonan vybérem jednoho z téchto dvou podrezimui:

ZAKLADNI VERZE 13-2



NAVOD K OBSLUZE
Cod. 729P349
oLJocJo

e POSTUPNE VYKONANI
e PLYNULE VYKONANI

13.2.1 POSTUPNE VYKONANI

Tento podrezim umoznuje vykondvat program po blocich. Pfed zahajenim kazdého nového
bloku je tfeba stisknout [START]. Posloupnost operaci je nasledujici:

e Zvolit AUTOMATICKY rezim stiskem klavesy AUTO
V okné Aktivni Rezim/PodreZim se objevi napis AUTO.

e Vybér podrezimu POSTUPNE VYKONANI pomoci klaves. > & /Ey/
V okné Aktivni Rezim/Podrezim se objevi napis SGN.EXE. XED T

e Stisknout [START].
13.2.2 PLYNULE VYKONAN{

Tento podrezim umoziuje Gplné vykonani vybraného programu najednou.

Part program musi byt polohovan na poc¢ate¢ni instrukci

Posloupnost operaci k vykonani je nasledujici:
e Resetovat stroj stiskem klavesy [RESET] :>
e Zvolit AUTOMATICKY rezim stiskem klavesy AUTO

) o DTST ESN

e Zvolit podreZim PLYNULE VYKONANI pomoci klaves 2 NTD

e Stisknout [START].

Poznamky:

KdyZ se posila k vykonani program poprvé, je lepsi ho vykonat v rezimu
POSTUPNE VYKONANI s potenciometrem OVERRIDE
RYCHLOPOSUV/PRACOVNI POSUYV na minimu.
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Pti vykonavani programu (jak postupném, tak plynulém) jsou obvykle aktivni
nasledujici funkce (tyto funkce se vkladaji vyrobcem stroje ptes PLC):

OVERRIDE SPEED
Meéni rychlost otaceni vietene (obvykle od 0% do 120% ).

OVERRIDE RYCHLOPOSUVU
Slouzi ke zméné rychlosti rychloposuvu os ( obvykle od 0% do 100% ).

OVERRIDE PRACOVNIHO POSUVU
Slouzi ke zméné ryhlosti pracovnich posuvii ( obvykle od 0% do 120% ).

P
[DRY RUN] [DRE¥RUH
Pti aktivaci této funkce prejdou vSechny pracovni pohyby os do rychloposuvii. To
muze byt uziteéné v téch pripadech, kdy chceme vyzkouset program “na prazdno”
Tato operace vyzaduje, aby bylo dodrzena nezbytna opatrnost; napt. se pouZzije
servisni pocatek v bezpecné vzdalenosti od stolu stroje.

[HOLD]
Centralni zastaveni stroje. Jak osy, tak vieteno se zastavi (HOLD). Obrabéni se
opetovné spusti stiskem tlacitka [REL].

[AXES H]
Zablokovani os (AXES HOLD).Funkce zastavi pohyb os stroje. Obrabéni se opétovné
spusti stiskem klavesy [REL]..

Poznamka:

Vsechna graficka zobrazeni klaves PLC, kteréa sou uvedeny v tomto odstavci se
vztahuji ke standardnimu provedeni CNC 2701. Mohou byt nicméné znacné upraveny
podle dispozic vyrobce obrabéciho stroje.
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KAPITOLA 14
AYATA
14. PROVOZ V REZIMU JOG o

Rezim JOG se aktivuje stisknutim klavesy, ktera je obvykle umisténa v menu PLC prvni
urovné (8 klaves na levé strané obrazovky). Vyjadieni je podminecné, protoze ovladani téchto
klaves je zcela v kompetenci PLC. Z toho plyne, ze umisténi ( 1 vzhled klavesy) se mtize stroj
od stroje lisit podle uvazeni vyrobce stroje.

Rezim JOG umoziiuje pohybovat samostatné jednotlivymi osami z aktualni polohy jak
smeérem kladnym, tak zépornym. Osou miize byt pohybovano v rezimu JOG bez ohledu na
fakt, zda byla vynulovéna ( tj. zda provedla “Set”).

Vedle soutadnic “zachycené” osy v rezimu JOG se objevi ikona a M to jak v
Zakladnim zobrazovacim formatu, tak ve formatu aplném.

Po vstupu do rezimu JOG se v okn¢ Aktivni ReZim/ PodreZim objevi napis JOG a
grafické zobrazeni (viz dale) aktivniho podrezimu.

Zpisob vybéru typu JOG stejné jako osy, na které bude pisobit, se mlize znacné lisit v
zavislosti na tom jak je PLC provedeno (implementovdno). Pro zjednoduSeni budeme v
dal§im vychazet z implementace standardni pro CNC ECS 2701.

Obvykle je mozné vlozit dva typy JOG.

PROSTOROVY JOG (s piedem uréenou velikosti kroku), ktery je graficky
zobrazen v okné aktivniho pusyy podrezimu znackou

RYCHLOSTNI JOG (plynuly), ktery je zobrazen ™ znackou

PROSTOROVY JOG umoziiuje pohybovat s osou smérem kladnym i zapornym do
presné uréené vzdalenosti (kterou nazyvame krok).

RYCHLOSTNI JOG umoziiuje piesunout zvolenou osu v kladném i ziporném sméru
stanovenou rychlosti Jestlize, ale stisknutou klavesu [JOG+] nebo [JOG-] uvolnime ,0sa se
ihned zastavi.
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Velikost posunu osy (velikost kroku — “step”’) se normaln¢ vklada pomoci PLC klavesy:

T |
JOGSTEP

Vlozitelné hodnoty zavisi na konstrukci PLC realizované vyrobcem stroje. Obvykle se
mohou vkladat hodnoty od 0,001do 10 mm.

Stisknutim  klavesy [JOG-] 55 se 0sa posunuje zapornym smerem,
stisknutim klavesy [JOG+] JEII3+ se osa posunuje kladnym smérem .

Bez ohledu na, ktery typ funkce JOG zvolime (prostorovy nebo rychlostni ), je mozné
vlozit 2 (dva) typy podrezima.

e POMALY JOG,ktery se grazicky zobrazuje v oblasti aktivnich rezimi jako: v
e RYCHLY JOG, ktery se zobrazuje znatkou m

Pfi aktivaci funkce POMALY JOG je rychlost pohybu osy totoznd s rychlosti
programovanou. Tato rychlost mtize byt zménéna pomoci OVERRIDE FEED (posuvil).

Pfipominame, ze pro vlozZeni nebo Upravu posuvové rychlosti, 1ze pouzit ptislusny povel
F ... vrezimu [MDI] (podorobnosti viz Kapitola 12 ).

Pii vloZeni vunkce RYCHLY JOG je rychlost pohybu osy totoZné s rychloposuvem a je
upravitelna pomoci OVERRIDE RYCHLOPOSUVU.

14.1 PRIKLAD K POHYBU OS V JOG

Ptedpokladejme, ze chceme pohybovat s osou “Z” zapornym smérem o 10 mm pii
pracovni posuvové rychlosti. Postup je nésledujici:

AN

Aktivujeme rezim JOG stiskem klavesy [JOG] a ng}f\ ovétime si zda novy
rezim byl CNC systémem akceptovan (musi se v oblasti pro aktivni reZimy a podreZimy
objevit napis JOG)
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JOG
.

e vybrat osu “Z” tak, ze opakované¢ stiskneme klavesu dokud se vedle osy

Z neobjevi ikona

AY

e Vybrat podrezim Pomaly JOG pomoci klavesy Mf&f{‘

e Vlozit hodnotu inkrementu 10 mm pomoci klavesy

preee]
oy . : JOGSTEP . ,
e Zpocatku otafet potenciometrem OVERRIDE FEED na dosti  nizkou

procentni hodnotu (abychom neriskovali).

e Stisknout klavesu [JOG+] JDE+ a zvySit OVERRIDE SPEED az na
pozadovanou rychlost.

Po provedeni posuvu zlstane CNC v rezimu JOG pfipraven pro plnéni dalich operaci.
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KAPITOLA 15

15. VYNULOVANI OS 5ET$

V tété kapitole je vysvétlena operace obnoveni nulové polohy os obrabéciho stroje.

U stroji s inkrementalnimi snimaci os, tj. u téch, které fidi CNC 2701 se tato operace
provadi pti kazdém nastartovani stroje.

15.1 INKREMENTALNI SNIMACE

Pti aplikaci téchto snimacti CNC “neznd”, pti kazdém spusténi stroje, soucasnou polohu
osy vuci nulovému bodu stroje. Z toho plyne, Ze je tieba aplikovat urCity postup, ktery se
nazyva “OBNOVENI NULOVE POLOHY”, pomoci kterého CNC pozna vzdalenost mezi
“nulou” snimace (ktery je obvykle mimo pojezd os) a pevné uréenou polohou na stole obr.
stroje, ktera je zpevnéna vackou (nulovaci vacka).

CNC ECS-2701 fidi pfimo encoder a opticka pravitka (digitdlni i analogova); jiné
ptistroje jako induktosyn (linedrni nebo kruhovy) a resolver miize tento systém fidit jen za
podminky provedeni odpovidajici elektronické transformace, ktera umozni transformovat
signaly téchto pfistroji do inkrementalni podoby (analogické s podobou inkrementalnich
encodert).

15.2 POSTUP PRI OBNOVE NULOVE POLOHY

CNC tedy pii kazdém spusténi stroje musi realizovat operaci obnoveni nulové polohy
vSech konfigurovanych os. Jinak s nimi nelze jak ru¢né, tak v automatickém rezimu
pohybovat

K provedeni této operace je nezbytné stisknout tlacitko [SET] , které SET$ je
obvykle k dispozici v menu PLC prvni trovné (8 klaves vpravo na obrazovce)
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Abychom tuto operaci pii nastartovani stroje urychlili, ma jiz CNC 2701 zabudovan rezim
[SET] a [CNT.EXE].

Operace vyvolad v okné zobrazeni (Obr. 15-1), v némz jsou na kazdém tadku uvedeny
znacky os, u kterych je tieba provést vynulovani.

SET OS

X
Y
V4
ALL

OBR. 15-1 VYNULOVANI OS

Rédka se znackou osy, u které systém provadi Set je vii€i jinym fadkiim zvyraznéna.

Nicméné je mozné v okn& prochazet pomoci Sipkovych klaves [1] a [¥] a tak posloupnost
provadéni této procedury upravit.

Ke zvyraznéni toho, Ze postup SET nebyl jesté proveden, se nachazi vedle soufadnic
vSech os specifickd ikona To plati jak pro Zakladni format, tak i pro Uplny
format (viz Odst. 3.2.1.3). @—

Kdyz chceme provést vynulovani jedné osy, staci zvolit znacku pozadované osy (pouzitim
klaves [T] a [{]) a nasledné stisknout [ENTER] a [START].

Postup se provadi tak, Ze rychloposuvem se najede nulovaci vacka pozadované osy s tim,
ze po kontaktu s ni dojde ke kratké inverzni fazi a souc¢asn¢ k zastaveni osy .

POZNAMKA:

Vyrobce obr. stroje miize implementovat funkci soucasného
vynulovani vsech os stroje. V tomto pripadé na poslednim
radku okna SET se objevi zancka ALL (v§echny). Chceme-
li spustit tuto operaci je tieba pomoci klavesy [¥] vybrat
radku ALL a nasledné stisknout [ENTER] e [START] .

Ptipominame, Ze 1 v tomto pfipad¢ se osy vynuluji postupné jedna po druhé, avsak podle
posloupnosti stanovené vyrobcem stroje.
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Smér pohybu osy je pfi postupu obnoveni nulové polohy urcen vyrobcem stroje; obvykle
se kazda osa pohybuje kladnym smérem.

Jestlize se na zacatku postupu vynulovani os nulovaci mikrospina¢ jiz nachazi na vacce,
CNC pred zacatkem vlastniho postupu tento spina¢ disaktivuje.

Zatimco s osou, ktera jesté neud¢lala “Set” nelze pohybovat (ani ru¢né, ani automaticky),
v rezimu JOG to neplati (je tfeba byt opatrni, protoZe piipadné koncové SW spinace nejsou
aktivni).
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KAPITOLA 16

16. VYHLEDAVANIi A OBNOVA POLOHY

Funkce OBNOVA POLOHY [REP] je velmi uzite¢na, kdyZ potfebujeme obnovit
pteruseny pracovni cyklus (napt. v disledku vypadku elektrického proudu) od ur¢eného bloku
programu, ktery byl pravé ve vykonavani.

Obnova polohy je povinna po operaci VYHLEDAVANI [SEARCH] bloku, od kterého
chceme obnovit pferusené obrabéni.

=[] >
16.1 VYHLEDANI BLOKU [SE&RCH

Funkce “Vyhledavani” vyzaduje pro aktivaci, aby CNC byl v Automatickém rezimu
[AUT]. Po stisknuti klavesy [SEARCH] piejde CNC automaticky na PLYNULE CTENIi
[TST] [CNT] , zatimco na obrazovce se objevi okno ( s jedinym vyobrazenim) obsahujici
Program, na kterém byla operace pferusena.

Konkrétné kurzor oznacuje posledni vykonanou instrukei.

Zalezi na operatorovi zda pfijme tento oznaceny blok nebo se rozhodne zvolit libovolné
jiny tak, Ze bude prochazet s obvyklymi ovladacimi klavesami kurzoru piislusny program.

Stisknuti klavesy [ENTER] ukon¢i proces definice hledaného bloku. Vlastni vyhledani je
aktivovano na zvoleném bloku v okamzitu, kdy je oznacen kurzorem.

Operator bude pozadan o definici ¢isla vyskytu v bloku, na kterém ma byt vyhleddvani
ukonceno. Zpravidla je toto ¢islo 1, ovSem v pfipadé existence smycky (loop) v pieruSeném
programu, muze byt vhodné/nutné urcit ¢islo jiné.

Existuji-li podprogramy, umoziuje dale mechanismus vybéru bloku aktivaci vyhledavani
na bloku nebo na n-krat opakovaném bloku podprogramu.

Mechanismus vybéru bloku je rovnéz v tomto pfipadé¢ velmi jednoduchy a fizeny.
Prochazime program a polohujeme kurzor na vyvolavaci instrukci podroprogramu (L<.....>).
Pfitom si vSimneme, Ze stejné jméno podprogramu je oznaCeno bile. Jestlize stiskneme
[ENTER] neuzavie se operace, ale vstoupime do podprogramu s moZznosti vybirat
analogickym zptisobem jak popsano vyse konkrétni blok.
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Je nicméné nutné pripomenout, Ze mechanismus umoznuje fidit jen jednu uroven rozkladu
(Jinymi slovy neumoziuje piistup k podprogramu, ktery je vyvolan z prvniho podprogramu).

A tak nyni vstupuje do hry OBNOVA POLOHY, REF ktera umoziluje
vratit ndstroj, osy a piipadné jiné piisluSenstvi obr. stroje do podminek, které vyzaduje
obrabéci program pied vybranym blokem.

Po vyhledéni instrukce programu a okamzitému piechodu do vykonédvani se na obrazovce
objevi chybové hlaseni (ALL P.P. 2080), které signalizuje nespravnou polohu os na profilu
nebo, ze aktudlné vlozeny nastroj do vietena se li§i od nastroje, ktery vyzaduje program k
vykonani hledané operace.

Toto chybové hlaSeni informuje operatora o nutnosti aktivovat funkci OBNOVA
POLOHY. Je to jediny piipad chybového hldseni, u kterého nesmi byt stisknuta klavesa
[RESET], nybrz proveden piechod do reZimu OBNOVY POLOHY stisknutim klavesy
[REP].

Po tomto kroku se objevi okno OBNOVA POLOHY, které¢ indikuje prvky, jejichz poloha
ma byt obnovena (osa, nastroj nebo jiny prvek jako napt. vieteno, pomocné funkce M,

atd.).Operator mize pofadi obnovy poloh jednotlivych prvkl definovat libovolné tak, Ze si je
vybira pomoci Sipkovych klaves [T] [{] a nasledné postupng stiskné [ENTER] a [START].

Je dllezité poznamenat, Ze obnova polohy se v ptipadé os provadi rychloposuvem. Je
tedy dobré pro bezpecné provedeni téchto pohybti pouzivat RYCHLY override (ktery se
casto kumuluje s funkci override Feed).

UPOZORNENI

Je povinnosti operatora vybrat takovou posloupnost
operaci pri obnové poloh os, aby se prekonaly
pripadné prekazky nebo problémy souvisejici s
prostorovymi rozméry obrobku napriklad tak, Ze diive
neZ dojde k vlasni operaci obnovy polohy, jsou osy
polohovany v [JOG] v bezpecnostni zoné.

Po dosazené obnové polohy je mozné piejit na PLYNULE VYKONAVANI
[EXE][CNT] v rezimu [AUTO] a po stisknuti [START] vykonat program od urc¢eného
bloku.
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16.2 PRIKLAD OBNOVY OBRABEN{
Ptedpokladejme, Ze béhem obrabéni byl program nasiln¢ pieruSen v dusledku vypadku
elektrické energie.

Predpokladejme, Ze se chceme vratit o dva bloky nazpét viici naposled vykonanému. K
tomuto ucelu doporucujeme nésledujici postup:

e Nastroj uvolnime ze zabéru, tak Ze v [JOG] odjedeme s osami do bezpecné zony
e Stiskneme [AUTO] [SEARCH].

e V okné prochazime program jak popsano v ptfedchozim odstavci a polohujeme kurzor na
bloku, od kterého chceme obnovit obrabéni.

e K potvrzeni vybéru stiskneme klavesu [ENTER].

e Piedpokladejme, ze v programu se nevyskutuji smycky (loop) a zvolme opétovnym
stiskem [ENTER] prvni polozkul

e Aktivovat vyhledavani stiskem [START]

e Po ukonceném vyhledani stisknout [REP] .

Dojde k zobrazeni okna s nabidkou operaci k provedeni obnovy polohy.

Naptiklad se mize objevit:

OBNOVA POLOHY
T TOOL 3
Coz znamend, ze nastroj ve vietenu se li§$i od nastroje vyzadovaného Part
programem.Stisknutim [ENTER] a potom [START] dojde ke vloZeni nastroje jak pozaduje
Part program pro vykonani zvoleného bloku.

Nasledné se miize objevit nabidka os k obnové polohy.

OBNOVA POLOHY
X POS. 451.003
Y POS. 237.000
Z POS. 0.000

Potenciometr RYCHLY OVERRIDE polohujeme na 0% (osy stoji)

Vybrat pozadovanou posloupnost posuvi a postupné zvySovat rychlost pomoci override.
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Po dosazeni obnovy polohy stisknout klavesu [SNG. EXE] nebo [CNT. EXE] a podle
podrezimu opét zahdjit obrabéni stisknutim [START] .

e Kromé os se svymi soufadnicemi se mohou v okné objevit i jind data, které je potieba
obnovit jako: SPINDLE (vieteno), M8 (chladici kapaplina), apod.

e Vybér téchto polozek a stisknuti [ENTER] a [START] vyvol4 roztoceni vietene,
spusténi chladici kapaliny, atd.
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KAPITOLA 17

17. INTERPOLATOR SPLINE (Autorizace V3.0)

17.1 UVOD

Vyse uvedeny SW byl ECS vyvinut s cilem nalézt feseni k problému realizace “Gplnych
drah” z omezeného mnnozstvi vyznamnych bodi, které se obvykle automaticky vyhledaji na
modelu.

Automatické vyhledani je totiz jedna z pracovnich metod, kterd budi rostouci zajem,
zejména ve svétle uspéchu, ktery v poslednich letech slavily tzv "Scontornatrici”.

Tyto stroje, velmi podobné robottim, umoziuji diky svym 4-5 osdm, polohovat nastroj v
prostoru s maximalni volnosti.

Jejich ukolem je ofezavat casti, vesmeés vyliskl z plastickych nebo podobnych hmot, ¢asto
1 znacnych rozmeéra

Lze ptedpokladat, Zze tfirozmérnd drdha, kterou musi fréza wujet per "scontornare"
obrobku nema snadnou definici a tak s moznosti obrabét model se ukazuje jako nejlepsi
metoda praveé automatické vyhledavani.

ECS tak nyni mze nabidnout komplexni feseni, které zahrnuje jak existenci moderniho
SW pro fizeni pohybu RTCP, tak PLC se specificky vyvinutymi funkcemi pro automatické
vyhleddvani bodi, tak 1 Post procesor, ktery umoznuje vytvoiit z malého mnoZstvi
vyznamnych bodl origindlni profil modelu s velmi dobrou aproximaci.

Jako piiklad ptedpokladejme, ze uzivatel obr. stroje se rozhodne provést rucni rozklad
bodl na jednoduchém profilu, ktery je zobrazen na Obr. 17-1. Pro zjednodusSeni uvazujem s
profilem, ktery je ipln€ obsazen v roviné XY.
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Pracovni zény se
ztratou dotyku

|
Kruhova pracovni
Y s .
. : » zona
- . A ) e - -
- it -
- I -
~ -
Pracovni zon
ooty Obr. 17-1
s plynulym stykem

Predpokladejme nyni, Ze uzivatel bude rucné vyhledavat skupinu 11 “reprezentativnich”
bodil obrobku. Ptislu$na rostouci numericka posloupnost je uvedena na Obr. 17-2.

Smysl prubéhu kiivky pro zjisténi
charakteristickych boda profilu Obr. 17-2

Tyto body budou, v souladu s metodikou ru¢niho vyhledavéni, ulozeny do slozky ve
formatu ISO jako posloupnosti polohovani os. Tuto slozku bodi budeme nazyvat jako
“vychozi”.
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Prvotnim cilem interpola¢niho programu post-processing, je vytvofit “zpracovanou”
slozku nebo-li slozku “cilovou”. Tato slozka obsahuje jednak body automaticky vyhledané, a

jednak tzv. “sttedni” body, tak aby byl obr. stroji poslytnuty co nejpodrobnéjsi informace o
typu profilu ke zpracovani.

Ptijaté feSeni probiha pfes vlozené interpolacni “flagy”. Budeme mit dale ptilezitost si
podrobnéji vyjasnit rezimy pouziti, rezimy nastaveni a fungovani téchto “flaghi”. Nyni staci
jen veédét, ze jejich vlozeni do vhodnych poloh ve vychozi slozce, umozni post-
procesorovému programu uplné definovat poZzadovany obrobek.

Na nasledujicich strankach si popiSeme jednoduchd pravidla ke spravné definici jedné
nebo vice interpolacnich operaci mezi body.

17.2 OBECNA SYNTAKTICKA PRAVIDLA

Obecna syntakticka pravidla pro napsani “vychozi slozky”, kterou bude zpracovavat nas
Post procesor jsou stru¢na a jednoducha. Lze je shrnout takto:

1) SW bude uvaZovat pouze ze souradnicemi konfigurovanych os (max. 3 linearni +
3 rotacni).

2) Kromé téchto os bude SW akceptovat uvnitf vychozi slozky pouze nasledujici
data:

Pole komentaiit v kulatych zavorkdch.

Pole komentaiit ve svorkovych zdavorkdch.

Prevadéci “flagy”, nebo-li data ve hranatych zavorkdch.

IS0 instrukce pracovniho posuvu (G01 nebo G1) a rychloposuvu (GO0 nebo G0)

Z toho plyne, Ze do slozky “automaticky vyhledanych bodi” (“vychozi”) nemohou byt
vlozeny technologické instrukce nebo Pomocné funkce PLC, protoze by doslo k jejich ztrate.
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Abychom mohli tento typ informaci pfedat do CNC jsou k dispozici k vyvolani na zacatku
a na konci slozky “zpracované procesorem” dva specifické Podprogramy (Podrobnosti viz
Odstavec 10.8.8 ).

3) Souradnice os jsou vZdy povaZovany za absolutni, tzn. vztaZené k aktivhimu
poéatku.

17.2.1 SYNTAX INTERPOLACNICH “FLAGU”

Interpolacni “flagy” jsou nastroje, které proptjcuji drahdm parametry zaobleni, ztraty
dotyku, kruhového obrabéni mezi vyhledanymi body a body, teré vytvotil Post procesor.

Syntakticky zéapis interpolacniho “flagu” je nésledujici:
[ kodflag |

kde “kédflag” je celé¢ kladné Cislo (bez znaménka) o hodnoté 0 a 6 véetné nebo fetézec
typu .../... kdyZ se pouziva k Gpraveé napéti kiivky (viz dale specificky odstavec).

Je tieba zdlraznit, ze na fadce miize byt“flag” vii¢i absolutnim hodnotam bodi libovolné
umistén.

Napriklad, fadky programu:
a) [1] X10 Y20

b) X10 [1] Y20

¢) X10 Y20 [1]

jsou z hlediska zpracovani identické.
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V nize uvedené tabulce se uvadéji, podle vyznamu pii zpracovani, kody “flagi” s
ptisluSnymi zplsoby interpolace mezi body, které¢ aktivuji.

Flag Vyznam

Lineérni interpolace

Lineaarni interpolace s filtraci
Interpolace “Spline”

Interpolace “Spline” s filtraci
Interpolace “Spline” se ztratou dotyku

Interpolace “Spline” se ztratou dotyku a s filtraci

AN L AW N = O

Kruhova interpolace

17.2.2 STANOVENI NAPETI PRI INTERPOLACI “SPLINE”

Napétim “Spline” kiivky” rozumime ¢islo od 0.01 do 50 oznacujici napéti, které je tteba

vvvvv

tvar kiivky pfiblizuje k tvaru pfimky. Naopak plati, Ze ¢im niz$i je hodnota, tim vice je pribéh
ziskaného profilu zaoblené;jsi.

Obvykle je hodnota napéti pro vSechny typy kiivek “Spline”, stejnd. Tato hodnota je
nastavena v prislusné setizovaci slozce Post procesoru (podrobnosti viz Odstavec 10.8.8 ).

M 6

Nicmén¢ “operativni” Giprava napéti je mozna, pomoci tohoto syntaktického zapisu:
[X]/ Napéti kde:

X =2,...,5 podle typu kiivky, jejiz napéti chceme upravit.

Napétim je pravé nova hodnota pozadovaného napéti.

Nové napéti je u€inné bezprostiedné po “zpracovani” bloku, ktery nasleduje za instrukci
Priklad:

[2]/5 X10 Y20 Z30 Pii interpolaci “Spline” je pouzito pomérné vysoké napéti 5
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17.3 ZPUSOBY POUZITI INTERPOLACNICH “FLAGU”

Jak uZz bylo feceno, Post procesor vytvofi dréhu z typicky vétSiho mnoZzstvi bodl nez je
jejich mnozstvi ziskané z automaticky vyhledanych bodt na profilu.

“Multiplikacni faktor” pouzity pii konverzi je totiz nastavitelny pro kazdou jednotlivou
interpolaci. Je béznou praxi stanovit tento faktor >10.

Je totiz ziejmé, Ze ¢im vyssi je toto Cislo, tim zaoblenéjsi budou ziskané drahy. Na druhé
stran¢ neni dobré toto Cislo pfiliS navySovat, aby se nevytvarely slozky o pfili§ velkych
rozmérech, ani vytvafely “mikrouseky”, které mohou zpomalit nasledné obrdbéni. Proto je
tteba povazovat za hranici mnozstvi bodl ve vstupni i vystpni slozce tyto hodnoty:

Max. pocet definovatelnych bodu ve vychozi slozce > 100 na interpolaci
Max, pocet stanovenych bodu v cilové slozce - 4000 na interpolaci
Max. pocet interpolaci na profil 2> 10

Nyni se podivejme jak konkrétné vypadéd uziti interpolac¢nich™flagi”. K tomuto ucelu
uved’'me tento piiklad:

Piedpokladejme, Ze jsme v prostoru sami vyhledali tfi rozdilné body o osufadnicich
P1(1,2,3), P2 (10,20,30) a P3(100,200,300) a, Ze jsme z nich vytvofili nasledujici
jednoduchou slozku:

[0]

X1Y273

[2] X10 Y20 Z30
X100 Y200 Z300

[0]

OVsSimnéme si predevsim “flagii” [0] na zacatku a na konci slozky.

Ty plni kromé funkce interpolacnich “flagi”, také funkci indikatort zacatku a konce
interpolac¢niho procesu.

Jiny slovy je nezbytné si pamatovat, e na zacdtek a na konec slozky z vyhledanych bodi
Jje tireba vioZit “flag [0]”.

Pokud jde o “flag” [2], ten znamena, Ze chceme zacit s “interpolaci “Spline” s filtraci” a
to na bodech od soufadnic (1,2,3) az po soutadnice (100,200,300).
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Obecné plati, Ze interpolacni “flag” piisobi od bodu, ktery ho piedchazi aZ do bodu,
ktery je nasledovan jinym typem “flagu”.

Uvazujme nyni nasledujici vychozi slozku:

[0]
X0 Y0
[3] X1 Y1
X2 Y2
[4] X3 Y3
X4 Y4
X5 Y5

[0]

Opét si vSimnéme “flagh” [0] pro zac4atek a konec procesu.

Pfi tomto zapisu je vychozi bod X0 YO automaticky povazovan za prvni bod procesu
“interpolace “Spline” s filtraci”. Poslednim bodem procesu je bod o soufadnicich X2 Y2,

ktery je zaroven prvnim bodem procesu “interpolace se ztratou dotyku”, jejiz vliv bude trvat
az do bodu X5 Y5.

17.4 ZPUSOBY INTERPOLACE

Celkem existuje, jak uz bylo fe€eno v predchozim odstavci, 8 interpolacnich “flagh”.
Kromé “flagu” pro upravu napéti a “flagu” [6] pracuji vSchni se stanovenym
(konfigurovatelnym) poctem vyhledanych bodu.

V tomto odstavci podrobné prozkouméme vyznam kazdého “flagu”, ktery sestavime ,
podle kriterii, které si vysvétlime v dal§im vykladu, do nésledujicich skupin:

- 01, 2] e [4]
- [11, 3] e [3]
- [6].
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Skupina I: Flag [0] --> Linedrni interpolace

Kromé vyznamu pro zahijeni a ukonceni procesu, se “flag” [0] pouziva pro spusténi
linearni interpolace mezi body.

Z praktickych divodii Post procesor ptesné reprodukuje do konecné slozky body mezi
“flagem” [0] a dal$im rozdilnym “flagem” podle schématu na Obr. 17-3 .

T T

N =1\

X %

Vychozi slozka Kone¢na slozka

# —- Vyhledané body

Obr. 17-3

Skupina I: Flag [2] --> Interpolace "spline"”

Metoda interpolace “spline” se pouziva jako stanardni néstroj interpolace mezi body,
jejichz prostrednictvim chceme zachovat plivodni profil (ziskany z vyhledanych bodi).
Pfitom nicméné ve svém celku piedava draze znak spojitosti. Uginek vloZeni “flagu” [2] pfi
interpolaci stejné dréhy jako v ptfedchozim ptipad¢ vidime na nasledujicim schématu.

T T
X pd
Vychozi slozka Konec¢na slozka
® ---- Vyhldané body

Obr. 17-4
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Skupina I: Flag [4]--> “Mnohoclennda interpolace nebo spline se ztrdatou dotyku”

Zpusob interpolace autorizovany pies “flag” [4] lze povazovat za druh feSeni, které se
nachazi mezi dvéma ptredchozimi.

T T
Bod ztraty
dotyku
x X
Vychozi slozka Konecna slozka Obr. 17-5

Termin “mnohoc¢lenny” oznacCuje typ matematického algoritmu, ktery se pouziva pro
vypocet interpolovanych bodt.

Také tento “flag” piedava kiivce “hladkost”, nicméné se odliSuje od procesu “spline” tim,
ze nemusi vzdy zachovat spojitost prvni derivace na draze.

Obr. 17-5 pomuzZe objasnit pravé vyjadienou podstatu tohoto vyrazu..

Skupina 11 : Flags [1],[3],[5] --> Interpolace s preventivni filtraci drahy

Nyni prozkoumejme zpiisoby interpolace u diive oznacené skuping II (s “flagy”: [1], [3] e
[SD.

Ty se lisi od “flagti” prvni skupiny (flags [0], [2] e [4]) existenci urCitého filtru, ktery se
pouziva na interpolovanou drahu.

Filtraci drahy chapeme jako urcité predbézné “srazeni” hran nebo charakteristickych hrott
na profilu.

Tento filtr ma charakter dolnokmito¢tové propusti a funguje na kiivkach tak, jak je
popséano na Obr. 17-6.
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Draha vyhled. boda
- - — — Filtrovana draha

Filtr. a interpol. draha
Ve - Bod vyhledany
0 Bod vytvot. filtrem

Obr. 17-6

Jak si lze vSimnout, jeho efekt spoc¢iva ve schopnosti “stlacit” hranu vytvofenou z
vyhledanych bodut.

Skupina I11: Flag [6] --> Kruhova interpolace

Tento “flag” pracuje vyhradné se stfemi linearnimi osami (obvykle X, Y, a Z) a konkrétné
jen na 3 sousednich vyhledanych bodech. A tak je tieba pFipomenout, Ze “flag” [6] se
pouzivd jen na skupiny o tirech bodech.

Jak to vyplyvd z jeho definice, jeho prostfednictvim se vytvaii interpolovanad draha
kruhového tvaru a tedy orientovana v prostoru.

Zda jde o kruznici vytvofenou ve sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek je uréeno
potadim, v jakém byly body k interpolaci ziskany.

Jestlize naptiklad vychozi sloZka obsahuje body:

[0]
X-1Y0
[6] X0 Y1
X1,Y0
[0]
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tak tento “flag”, po zpracovani procesorem, vytvoii polokruznici se stfedem v pocatku
soufadného systému os X a Y a s orientaci proti sméru hodinovych rucicek. /viz Obr. 17-7).

¥

Obr. 17-7

Pti rovnosti vyhledanych bodi, miize byt ¢ast Procesorem vytvotené kruznice rozdilné
v zé&vislosti na poradi vyhledanych boda: Napiiklad, nize uvedenna Slozka bodt

[0]
X-1Y0
[6] X1 Y0
X0,Y1
[0]

vytvori ¢ast kruznice , kterd je zobrazena na Obr. 17-8.

Obr. 17-8
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KAPITOLA 18

18. PREVADEC DXF = ISO

18.1 VLASTNOSTI SW ISOCONY (Autorizace V1.0)

Vyse uvedeny SW umoziiuje pievadét vykresy ulozené ve formatu .DXF do Part
programu ISO.

Vykres ve formatu DXF musi byt zpracovan jen s pouzitim nésledujicich prvki:

- Cary

- Oblouky

- KruZnice

- Mnohacaré prvky

Vykres mlze zaujimat vice vrstev (layers), nicméné se doporucuje pouzivat layer 0.

18.2 INSTALACE SW

SW ISOCONYV je dodavéan na Flopy disku 3,5 a instaluje se v prostfedi operacnich
systémll Microsoft® Windows 3.1 a Windows 95. Instala je fizena a aktivuje se spusténim
Floppy disku €. 1 s programem SETUP.EXE.

Instalacni postup umoziuje vybér mista, kde ma byt SW nainstalovan a automaticky
vytvoii dva podadresaie (DXF a ISO), které se zpravidla pouZivaji pro riznorodé slozky. Ve
vybraném adresafi se vytvoii ikona, kterd umozni pouhym kliknutim spusténi programu.

SW ISOCONY vyzaduje ke svému fungovani, aby do ptislusného paraleniho portu PC
byl vlozen HW kli¢, ktery je soucasti dodavky.
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18.3 HLAVNI MENU

Po spusténi predlozi SW ISOCONYV operatorovi menu, které je takto strukturovano:

* & & o o

Vybér vykresu - Umoziuje vybér slozky DXF k pfevadéni

Konfigurace - Umoziuje vlozeni funkci souvisejicich s konverzi DXF - ISO
Post procesor - Fyzicky provadi konverzi (ptevod)

Utility - Posykutuje rizné sluzby pro pievadéni, zobrazeni a Gpravu Part programu
Vystup - Umoziuje opusténi SW ISOCONV

18.3.1 VYBER VYKRESU KE KONVERZI — “VYBER VYKRESU?”

Ptislusné okno umozinuje “cestovat” v pamétich jednotky klasickymi metodami Windows

za ucelem vyhledani slozky .DXF urccené ke konverzi. Vybranoym adresafem je zpravidla
adresaf vybrany pomoci vybéru “Konfigurace” (viz specificky Odstavec).

Abychom se ujistili, ze provadime konverzi se spravnou slozkou, lze si graficky zobrazit

obsah vybrané slozky DXF pomoci klavesy “Predpremiera”.

18.4 VYBER “KONFIGURACE”

Nk

e

Pomoci Data Entry k vybéru “Konfigurace” lze:

Definovat adresat k vyhledani slozky DXF a adresat kam vytvotrené Part programi ISO
ulozit

Definovat znacky kartézskym soutfadnicim ve vykresu (X,Y a Z).

Zvolit si zda chceme brat v ivahu referencni pocatek (UCS) uvedeny ve slozce DXF.
Vlozit jméno Podprogramu, ktery bude vyvolan na zac¢atku vytvatreného Part programu.
Vlozit jméno Podrogramu, ktery bude, ve vytvafeném Part programu, vyvolan na zacatku
kazdého tiseku profilu.

Vlozit jméno Podrogramu, ktery bude vyvolan ka konci vytvafeného Part programu.
Definovat vzdalenost mezi dvéma sousednimi prvky, za jejiz hranici bude kazdy prvek
patfit jinému useku profilu.
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8.
9.

Definovat pouzity Editor pro zobrazeni / Gipravy vytvoreného Part programu.
Zvolit si zda vytvareny Part program ma byt automaticky ¢islovan.

10. Definovat zda vytvoteny Part program ma byt povaZzovan za Hlavni Program (% jako

pocatrecni znak, M02 jako ukoncujici znak) nebo za Podrogram (bez specialniho znaku na
zacatku a se znakem <RET> na konci).

18.5 VYBER “POST PROCESOR?”

Al N

Tento vybér umoziuje fyzicky spustit konverzi vybrané slozky DXF.

Ptislusné Data Entry umoziiuje pted aktivaci konverze definovat n€kterd kritéria:

Vlozeni komentate do zahlavi vytvafeného Part programu.

Komentar bude uveden ve svorkovych zavorkach {e}.

Stanoveni Feed (v mm/min) pro spusténi obrabéni

Do part programu se vlozi instrukce Fxxxx, kde xxxx oznacuje urenou rychlost v mm/min.
Defince soutadnic bodu rychlého pfiblizeni.

Volba pouzité kompenzace (G40 = zadna kompenzace, G41 = kompenzace s obrobkem
vpravo od nastroje, G42 = kompenzace s obrobkem vlevo od nastroje).

Volba “tangencialniho dotyku” s obrobkem: (G46 = bez tangencidlniho dotyku, G47 =
tangencidlni dotyk s obrobkem vpravo od nastroje, G48 = tangencialni dotyk s obrobkem
vlevo od néstroje). Tangencialni dotyk 1ze definovat jen kdyz je G40 neaktivni.

Poznamka

K zajisténi individualniho pfistupu nevkladd SWISOCONV kompenzacni instrukce nebo
instrukce souvisejici s dotykem obrobku ptimo, nybrz incializuje (nastavuje) jen proménné,
které lze k tomuto tcelu potom pouzit v Podprogramech vlozenych do zahlavi, doprostied
nebo na konec vytvatreného Part programu.

Proménné CNC %PC1 a %PC2 se inicializuji kdédem odpovidajicim znackam
vybranych os zkonfigurace. Napiiklad, jsou-li definované osy X a Y tak se do
vytvatené¢ho Part programu vlozi nasledujici fetézce:

<%PC1=88>, <%PC2=89> (osaZbudemikod90).

Proménné QIR a Q2R se inicializuji pfiblizovacimi soufadnicemi (tyto poyhby se
provadéji rychloposuvem GO0 ). Do vytvafeného Part programu se vlozi fetézce:

<QI1R = Priblizovaci souradnice prvni osy >

<Q2R = PribliZzovaci souradnice druhé osy>
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e Proménné Q1L a Q2L se inicializuji se soufadnicemi prvniho bodu profilu. Do Part
programu budou vloZeny fetézce:
<Q1L= Souradnice za¢atku profilu prvni osy >
<Q2L = Soutadnice za¢atku profilu druhé osy >

e Inicializace proménné %CMP hodnotou 40, 41 nebo 42 se provadi podle vybrané
kompenzace ze slozky Output — G40 nebo G41 nebo G42. Naptiklad, nebude-li
kompenzace aktivni, bude vloZzeno <%CMP = 40>.

e Proménnd %CLU se incializuje Cisly 476 nebo 48 podle typu vybraného dotyku
s obrobkem — G47 nebo G48 . Napriklad pii tangenciadlnim dotyku s obrobem vpravo od
nastroje bude vlozeno: <%CLU = 47>.

18.6 VYBER “UTILITY”
SWII ISOCONYV podporuje kromé vyse uvedeného i1 prevadéni ze slozky ISO/DXF na
Floppy disk a opacné , zobrazeni a Gpravy téchto Slozek.

Vybér “Utility” aktivuje nize uvedené podzizené menu:

18.6.1 V'YBER JAZYKA
Umoziuje vybrat jazyk, ktery chceme se SW pouyZivat.
Lze si vybrat mezi: italStinou, Span¢lstinou, francouzstinou, angli¢tinou a némc¢inou.

Zvoleny vybér je uloZzen do paméti a zlistane operativnim az do nésledujici zmény.

18.6.2 ULOZ ISO

Umoziuje ulozit Slozku ISO (vytvorenou pomoci ISOCONYV ) tak, ze ji vybere z jedného
adresafe a ulozi do jiného, ktery semiize nachédzet v libovolné diskové jednotce
z konfigurovanych. Operace je rozdélena do dvou krokl. Prvni fazi je vybér slozky ISO, a
druhou fézi je defininice mista odkud bude slozka kopirovana.

18.6.3 EDITOR

Aktivuje editor z prostiedi “Konfigurace”.
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18.6.4 PREDPREMIERA
Umoziuje aktivovat grafické zobrazeni vybrané slozky DXF.

Zobrazeni vykresu DXF se uskuteiiuje viadné¢ kotovaném systému kartézskych
souradnic.Kazdy usek profilu je zobrazen v jiné barvé a zvyraznuje svij pocatecni bod (v
pocate¢nim useku je tento bod zobrazen Sipkou).
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