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KdyZ zapnete systém objevi se na obrazovce vefzeéa.

Obrézek ovladaciho panelu:

NC GENIUS ma grafické LCD a klavesnici. Kdyz NC GIEI$ zapnete, objevi se na obrazovce:

Popis klavesnice:
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0,000 [X.|
0,000 [

Lo
W

. v. ) ABS MM k
W ORG:0 REL INCH \ ]W
3 4% ey \

S 6 8 Q

X
Y
Z
W

1 Osy
2 Rychlost posuvl : Rychloposuv nebo pracovni posuv
3 Aktivace nastroje
4 Urceni vychoziho bodu
5 Vybér zplisobu odmérovani - absolutni nebo relativni
6 Odmérovani v milimetrech nebo palcich
7 Indikuje stav funkce:
MAN : klasickd odmérovaci jednotka
AUTO : Systém je v cyklu automatické funkce
HAND : Systém je v cyklu pouziti ruéniho kolecka
8 Zobrazuje, Ze se divame na prvni ze dvou stran, které jsou k nahlédnuti
9 Vstup do MENU
10 Vynulovani osy
11 VloZené parametry




Scitani absolutnich nebo relativnich hodnot:

Pro stanoveni absolutniho nebo relativhiho &wéani stiskite F3.

F3

X
Y
Z
W

G0

0,000
0,000
0,000
0,000

MAN 12

X

Yo

L

TOOL:0

ORG:0

ABS MM
REL INCH

MENU

SN =< ¥

G0

0,000
0,000
0,000
0,000

MAN 12

X

Yo

L

TOOL:0

ORG:0

ABS MM
REL INCH

Wi

MENU

F3

Tato konfigurace dovoluje pracovat v rezimu absdhat ABS t.j. nditanim od z&ateiniho
vychoziho bodu nebo v rezimu relativnim REL ¢itéame vZdy od fedes|é hodnoty ).




Stanoveni odéitani v milimetrech ( MM ) nebo v palcich (INCH)

Stiskréte F4 a vyberte si jestli budete ¢itat v milimetrech nebo v angl. palcich.

X

0,000

X

X

0,0000

X

Stisknéte
Y 0,000 [ Y  0,0000
V4 0,000 7 V4 0,0000 7
a zvolte
W 0,000 : pozadovanou W 0,0000 :
GOl MAN 172 W volbu: GO MAN 12 W
N ABS MM a ARS MM
TOOL:0 | ORG:0 | REL INCH MENU TOOL:0 | ORG:0 | ppL INCH MENU
Absolutni odeéitani v milimetrech Absolutni odecitani v palcich
X 0,0000 | X X 0,000 | X,
Stisknéte
Y  0,0000 [y Y 0,000 [,
V4 0,0000 7 Z 0,000 7
a zvolte
W 0,0000 ) pozadovanou W 0,000 )
G MAN 12 W volbu: GOl MAN 12 W
N ABS MM i ABS MM
TOOL:0 | ORG:0 | REL INCH MENU TOOL:0 | ORG:0 | REL INCH MENU
Absolutni odecitani v palcich. Nebo do:

Absolutni odecitani v milimetrech




Stanoveni rychloposuvu / pracovniho posuvu

Stisknéte @

a postupujte podle nize uvedené tabulky:

GO0

RYCHLOPOSUV

GO01

PRACOVNI POSUV( posuv podle pfikazu F)

S N =< ¢

0,000
0,000
0,000
0,000

MAN 1/2

Xo

Y

Lo

TOOL:0 | ORG:0

ABS
REL

MM
INCH

MENU

w

= N =< <

G0o |

0,000
0,000
0,000
0,000

MAN

1/2

X

Yo

Z

0| ORG:0D

ABS
REL

MM
INCH

MENU




RESET relativnich hodnot v osach X,Y,Za W.

2,450
9,490
1,900
0,000

MAN

X

Y

Lo

1| ORG:0

MM
INCH

ABS
REL

2 F\:" &/O

MENTI

X 0,000
Y 9,490
Z 1,900
W 0,000

MAN

X

Yo

Lo

2l W

Lol
; MM
INCH

ABS

1 REL

ORG:0

MENU

0,000
9,490
1,900
0,000

MAN

X

Y

Lo

20 ORG:0

MM
INCH

ABS
REL

2l W,

MENL

2,450
9,490
1,900
W

G

X
Y
Z

MAN

0,000

X

Y

Lo

MM
INCH

5 ABS
ORG:0 REL

TOOL:0

MENTI




Kompletni reset ( nastaveni na pavodni parametry ) vSech os:

X 2,450
9,490
1,900

Y
Z
W 0,000

X

Y

Lo

W,

Stisknéte a

nasledné
Xo

X

ATTENZIONE:
AZZERAMENTO ORIGINE X

Premere ENTER per ACCETTARE
Premere ESC per ANNULLARE

X

Y

Lo

W,

Gl MAN 12 Gl MAN 172
ABS MM ABS MM
TOOL:0 | ORG:0 | REL INCH [ MENU TOOL:0 | ORG:0 | REL INCH | MENU
X X 2,450 | X,
ATTENZIONE: P¥i chybné volbé
AZZERAMENTO ORIGINE X Y ptikaz zrusite Y 9 ’490 Y
] ; : ]
Premere ENTER per ACCETTARE stisknutim 1 900
Premere ESC per ANNULLARE Z )
= W 0,000 |2
9
Gl MAN 12 \N‘O Gl MAN 172 \NO
ABS MM ABS MM
TOOL:0 | ORG:0 | REL INCH [ MENU TOOL:0 | ORG:0 | REL INCH | MENU
’ 50 : Stisknéte a
Y 9 490 nasledné
’ ¥,
]
Z 1,900 Xo
’ /
W 0,000 }—
9 Zménu potvrdite
Gl MAN 172 \NO stisknutim
o ABS MM
TOOL:0 ORG:0 REL INCH MENLU
X @ r X 0 ’ 000 | X
ATTENZIONE:
AZZERAMENTO ORIGINE X Y Y 9’490 ‘Y
] 0
Premere ENTER per ACCETTARE s tim se osa X
Premere ESC per ANNULLARE Z VynUlUje. Z 1 9 900 Z
0 || Za Géelem dosazeni W O OOO 0
stejného vysledku i u %
GOl MAN 12 ‘NO ostatnich os GOl MAN 12 \N‘O
ABS MM postupujte stejné. o ABS MM
TOOL:0 | ORG:0 | REL inen [ menu TOOL:0 | ORG:0 | Ry, INCH | MENU




Vlozeni hodnot ( pouze relativni hodnoty ).

Timto zplsobem hodnoty vloZite a najetim na nulu dosahnete pojezdu podle vloZzené hodnoty.
Postupuje se tak, Ze nejdfive hodnotu vlozZite a teprve nakonec rozhodnete na kterou osu bude tato
hodnota vloZena.

Vstup do
operace:

enter

X 0,000
Y 9,490
Z 1,900
W

PNEIE

TOOL:0 | ORG:0 | REL INCH [ MENU

VloZite hodnotu,
napfiklad v
tomto pfipadé

o | SN 2

0,0 3

= N

Al termine premere ENTER Al termine premere ENTER

ABS MM ARBS MM

Inserire valore e scegliere asse Inserive valore e scegliere asse

1= IN|]

=
=
™
Zz
=1

TOOL:0 | ORG:0 RIL INCH TOOL:0 | ORG:0 REL INCH

=
=
m
z
-

Spletli j
ite oot || X 0,000
hodnotu na 23 a Y 9

ot ,498
mitiocte || Lo 1,90
0,000

hvézdicku a W

vlozite misto 2
cisla 3 ¢islo 5: 5

o
= | N X

]
=
™
z
-

1= N[ 4

Inserire valore e scegliere asse Inserire valore e scegliere asse

Al termine premere ENTER Al termine premere ENTER
1z ABS MM 1z ABS MM
rooL:0 | ORG:0 REL INCH MENI rooL:0 | ORG:0

=
-
m
z
=1

REL INCH




25

Inserire valore e scegliere asse
Al termine premere ENTER

; ABS
TOOL:0 | ORG:0 REL

= N K

Urcite na kterou
osu bude vyse
uvedend
hodnota vioZzena
—v tomto
pfipadé je to osa
X:

X

S

9,
1,90
0,0

0,0

Inserire valore e scegliere asse
Al termine premere ENTER

; ABS
TOOL:0 | ORG:0 REL

= N K



Stranka
DISPLAY

Zde naleznete na displeji, v pravém dolnim rohméndty reprezentujici pracovni parametry stroje.

Strdnky nelze prohlizet viipadt, Ze je NC je v produkci ( pohyb stroje, MDIfipadré v
automatickém cyklu).

Stisknéte 2 a vstoupite do menu PRACOVNI HODNOTY. NajdeteS=ot&ky vietene,
F=posuv o0s, nastroj, zda je program aktivovangislo provedeného kroku, pod krokem
MAKRO.

Stisknutim 3 otewete stranku kde uvidite programovani ( jak pro autenaticky cyklus, tak pro
ruéni cyklus).

Jestlize je NC v ri&nim cyklu, je mozné tvdit program krok za krokem pohybem Sipek.
Jestlize je NC v automatickém cyklu,jsou vi#t piislusnéradky provozu.

Pro navrat stisknéte 1.

POZOR:

Je mozné program zadat rucné, a to pomoci ndsledujiho programového kédu “tam a zpét”
( back and forth ).
Pfesnost hodnot, které maji byt dosazeny, je garantovana. Neni garantovan pohyb v fadcich tam a zpét.



Aktivace vychoziho bodu:

Stisréte F2 a vlozte poZzadovany vychozi bod.
Anulace pikazu: ESC.

X

Y
Z
W

2,450
9,490
1,900
0,000

X

Y

Lo

W,

Aktivujeme napftiklad
vychozi bod 10 takto:

-
@@

SN <

2,450
9,490
1,900
0,000

X

Y

Zs

Gl MAN 12 G0l MAN 1.2
TOOL:0 | ORG:0 :?f l;t?,‘, MENU TOOL:0 | ORG:10 ;ﬁ l:‘ﬁ,‘, MENLU
Anulace pfikazu:
X 2,450 | X. @ X 2,450 | X.
Y 9,490 [ 1|5 Y 9,490 [y
Z 1,900 7 V4 1,900 7
Y 0
w0000 20Ee  lw 0,000
GOl MAN 172 W GOl MAN 12 W
5 ABS MM ’ ABS MM
TOOL:0 | ORG:0 | RpyL INCH | MENU TOOL:0 | ORG:0 | ppy. INCH | MENU
POZOR

1. Vlozeni vychoziho bodu stisknutim ENTER nepotvrizije
2. Pokud bude te vkladat vychozi bod nizsi nez 10 rmw$dZit nulu a potondislo vychoziho

bodu, nap02.




Vlozeni hodnot ve vychozim bodu:

SN =< <

Gl MAN

2,450
9,490
1,900
0,000

12

X

Yo

2o

W

ABS
REL

TOOL:0 | ORG:10

MM
INCH

MENII

Stisknéte

F2
o

Xs

Ys

0,0

s

Inserire valore e scegliere asse
Al termine premere ENTER

TOOL:0

ORG:10

ABS
REL

W

MENU

VloZite pozadované hodnoty

Xs

Ys

0,0

Ls

vloZte hodnotu
( napfiklad 80)

8]0

a zvolte osu, na kterou
odnotu viozite,
( vnasem pfipadé X ):

Inserire valore e scegliere asse
Al termine premere ENTER

ABS
REL

TOOL:0 | ORG:10

MM

W

INCH

MENU

X

X
s 4
Z

Xs

Ys

0,0

s

Inserire valore e scegliere asse
Al termine premere ENTER

TOOL:0

ORG:10

ABS
REL

MM
INCH

W

MENU

Po vloZeni stisknéte ENTER ( vloZzeno ) nebo

ESC ( nevlozeno ).

Pokud chcete pfikaz
zrusit, stisnéte

&)

Pokud chcete pfikaz
potvrdit stisknéte

enter

SN < ¢

G

30,000

-10,000

1,900
0,000

MAN 1/2

X

Yo

Lo

TOOL:0

ORG:10

ABS
REL

MM
INCH

MENU




Aktivace nastroje:

Aktivujete F1 a vyberete nastroj.
Deaktivace ESC, anulujetéikaz.

X 80,000 | Xo | nisvor

-10,000 [y, 1(F1

Y

Z 1 5 900 Vyberete si
Z 0 || nastroj Cislo 1:

W

0,000

SN = e

30,000
-10,000
1,900
0,000

X

Yo

Lo

G0l MAN 112
: ; ABS MM ABS MM
TOOL:0 | ORG:0| gL INCH MENLU TOOL:01| ORG:10| \ggL INCH MENU
POZOR:
Aktivace nastroje neznamena aktivaci
kompenzace.

Kompenzaci aktivujete po vloZeni kédu
G41 nebo G 42 v programovacich krocich.

Stisknutim ESC anulujete vybér.

X 80,000 | X7
Y -10,000 |, @

v 1,900

W 0,000 Z: @

G0l _-u;s““ Mmm W anulujete vybér.

TOOL:01] ORG:10 REL INCH MENU

X
Y
Z
W

o1

30,000
-10,000
1,900
0,000

MAN 12

X

Yo

Lo

TOOL:01

; ABS MM
ORG:10] 'gEL INCH

MENU




VloZeni parametrd nastroje:

X
Y
Lo
W,

MENU

30,000
-10,000
1,900
W 0,000

GOl MAN 1.2

ABS MM
REL INCH

X
Y
Z

TOOL:01 ORG:10

=[S

0 H

Lunghezza: 0,000 NOME: N ®
id

ABS MM
REL INCH

DIAMETRO: 10.000 TOOL.
MENU

TOOL:01] ORG:10

Vlozte hodnotu a vyberte poZzadovany

X 25000 | R

()
€

X 2,49
Z 1,900 | D

W 0,000
H

0,0
Nid

DIAMETRO: 10.000 TOOL.
ABS MM

TOOL:01] ORG:10

Lunghezza: 0,000 NOME:
MENU

REL INCH

Pokud vyberete povel, ktery odpovida R

Uvedena hodnota je polomérem nastroje
( primér je dvojnasobkem vlozené
hodnoty )

Pokud vyberete povel, ktery odpovida D

Uvedena hodnota je primérem vlozené
hodnoty.

Pokud vyberete povel, ktery odpovida H

Uvedena hodnota je délka ndstroje.

Povelem Nid stanovite jméno nastroje.

SN

Vyhledanim @ a @ urcite ndastroj
a kurzorem @

najdete umisténi, a stisknutim

3 potvrdite jméno nastroje.




Cyklus : Pfiruba

Priklad: Vrtani v cyklu “ pfiruba “ ( kruznice ):

SN =< 4

G0l

MAN

2,450
9,490
1,900
0,000

12

Xo

Y

L

7 ABS
TOOL:0 ORG:10 REL

MM
INCH

W,

MENL

@

e

Ry
-

-\.\'-"'
——-m

-

Jednoduché vrtani

e

o

RPN
-l

=<

Postupné vrtani

Vrtani s vybérem trisek

iy

| o
CEEEE-

RRIRN

N

Postupné vrtani s vybérem tfisek

x*':'i{“h:. x:
-
.

HH' .H'- .\.'\-.\.'\-

=

Pozice x a y pro manualni vrtani.
Timto systém sleduje X,Y
Potom nasleduje Start Passo




Vyberete si typ cyklu

Nasleduje vioZzeni geometrickych dat nebo
jejich modifikace

Modifikace dat

Vyberte si typ vrtaciho cyklu

Modifikace dat priruby

Stisknéte F2 a nasledujte ptiklad

Prichazi relativni data.

XC: 25.0010
YC: 0.000
R: 0,000
Az 0,000
NE: 3

TASTLATTIVI =0..9=
<FRECCE=>,<ENTER>

SALVA ANNULLA

Vlozte poZadovana data.
Potvrdite: ENTER
Vkladate do pamérti:F4
Anulujete: F5

Xc e Yc: Vlozeni stiedu.
R: Vlozeni poloméru.

A: Vlozeni pocatecniho uhlu.

Nf: Pocet dér.




XC: 25.000
YOC: 0.000
R: 0,000
Az 0,000
NE: 3

TASTLATTIVI =0..9=
<FRECCE=>, <ENTER>

SALVA ANNULLA

Stisknutim F4, F5,
nebo ESC se
vracite zpét na
pluvodni pfFikaz.

Vlozite poZzadovana geometricka data. Ujistéte
se, Ze system je v AUTO modu.

V pozici AUTO stisknutim START
uvedete cyklus v pohyb.

PrerusSite/ ukontite cyklus :

STOP

Ukonceni cyklu.




Cyklus : ARCUS / Vysec

Gl MAN

X 2,450
Y 9,490
Z 1,900
W 0,000

@

5 ABS MM
TOOL:0 ORG:10 RFL INCH

Y
e e

.\.:l'\-.\‘::.'.\.

Jednoduché vrtani

N e e

44— .

l\.:.'\-.\‘::.'.\.

S
e ey

Postupné vrtani

Vrtdni s vybérem trisek

™

—

-

M
A |

-
-
o
R

Postupné vrtani s vybérem tfisek

=

-
o
R

= —

TN <X

L
R |

S

Pozice x a y pro manualni vrtani.
Timto systém sleduje X,Y

Potom ndasleduje Start Passo — vrtate

rucné.

Vyberete si typ cyklu




Ndasleduje vlozeni geometrickych dat nebo
jejich modifikace.

Modifikace dat

Vyberte si typ vrtaciho cyklu.

Modifikace dat ptiruby
Stisknéte F2 a nasledujte priklad

Pfichazi relativni data.

X 25.000
YC: 0000
R: 0.000
Az 0,000
N3

P: 25.000

TASTLATTIVI =i)..5=

<FRECCE>, <ENTER> SALYA. | ANNULLA

VloZte pozadovana data.
Potvrdite: ENTER

Vkladate data do paméti:F4
Anulujete: F5

Xc e Yc: VloZeni stiedu.

R: VloZeni poloméru.

A: Vlozeni pocatecniho uhlu.

Nf: Pocet dér.

P: V desetinnych hodnotach uhel vysece.

X(: 25,000
YO 000040
R: 0.000
Az 0.000
NE 3

P: 25.000

TASTLATTIVI <) 5=

<FRECCE>, <ENTER> SALVA ANNULLA

Stisknutim
F4, F5, o ESC
se vracite
zpét na
ptivodni
prikaz.

Vlozite pozadovana geometricka data.
Systém uvedete do ¢innosti stisknutim
AUTO.




V pozici AUTO
uvedete cyklus do funkce obrabéni.

PrerusSite/ ukortite cyklus :

STOP




Cyklus : Vrtani jednotlivych vrt @

2,450
9,490
1,900
0,000

MAN 12

SN =< 4

&
=
=

Xo

Y

L

ABS
REL

MM
INCH

TOOL:0 | ORG:10

W,

MENL

&

Y
e g

.\.:.'\-{::.'.\.

Jednoduché vrtani

N

o+-a-a— .

.\.:.'\-.\'\:.'.\.

M
e Sy

Postupné vrtani

Vrtani s vybérem trisek

."l—.'_;_—
—
|

Postupné vrtani s vybérem tfisek

L L
] e g

-

|

T
" HH' .H.- .\.'\-.\.'\-

S N<X

Pozice x a y pro manualni vrtani.
Timto systém sleduje X,Y
Potom nasleduje Start Passo

o

N

3 *'?‘ ,‘
ol [-
Ea

Vyberete typ makra (zde pro provedeni

pfikladu)

Vybér makra pro jednotlivou diru.
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Nasleduje vioZzeni geometrickych dat nebo
jejich modifikace

Modifikace dat

Modifikace dat priruby

Stisknéte F2 a nasledujte priklad

Vyberte si typ vrtaciho cyklu

Prichazi relativni data.

XC: 25.000
YC: 0.000
TASTLATTIVI <0).9> o _
<FRECCE>, <ENTER> AALNS: | ANNOLLA
Xc e Yc: Vlozeni stiedu. Vlozte pozadovana data.
Potvrdite: ENTER
Vkladate do paméti:F4
Anulujete: F5
N2 XC: 25,000 Stisknutim F4, F5',
YC: 0,000 nebo ESC se vracite
zpét na putvodni
prikaz.
TASTLATTIVI <0).9> SRR P

<FRECCE=, <ENTER>

Pokud vlozite pozadovana geometricka data
uvedete systém do Cinnosti stisknutim AUTO
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V pozici AUTO
Uvedete cyklus v pohyb.

Prerusite/ ukondite cyklus :

Ukonceni cyklu.
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Cyklus: Vrtani v pimce v naklogné rovire.

X 2,450 | X,

Y 9,490 [
Z 1,900 -

W 0,000
G0l MAN 12 W

o ABS MM
TOOL:0 ORG:10 REL INCH MENLU
Jednoduché vrtani

fl b

- oy |

o L)

b 1

?1|r A Postupné vrtani

- L

4 #E:I

e J P

Vrtani s vybérem trisek Postupné vrtani s vybérem trisek

RN |
-
iz
Wt

Pozice x a y pro manualni vrtani.
Timto systém sleduje X,Y.
Potom ndsleduje Start.

SN <X

M
o |
—
W]

Vyberte typ cyklu ﬁ Vybér je proveden.

Q\G
ke
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Nasleduje vioZzeni geometrickych dat nebo
jejich modifikace.

Modifikace dat

Vyberte si typ vrtaciho cyklu.

Stisknéte F2 a nasledujte priklad

Pfichazi pozadavek na vloZeni relativnich
dat.

XC: 1000040
YO 5000
A LD
NE: 5

P2 10,0040

TASTLATTIVE <09
<FRECCE=, <ENTER>

SALVA

ANNULLA

VloZte pozadovana data.
Potvrdite: ENTER
Vkladate do paméti:F4
Anulujete: F5

Xc e Yc: Stanoveni soufadnic prvniho vrtu.
A: VloZeni Uhlu naklonéné roviny.
Nf: VloZeni poctu vrtl ve stanovené pFimce.
P: VloZeni vzdalenosti mezi jednotlivymi

vrty.

XC: 1000040
YO 5000
A LD
NE: 5

P2 10,0040

TASTLATTIVE <09
<FRECCE=, <ENTER>

SALVA

ANNULLA

Stisknutim F4, F5,
nebo ESC se vracite
zpét na puvodni
pfikaz.

Pokud vlozZite pozadovana geometricka data

uvedete systém do Cinnosti stisknutim AUTO
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Prerusite/ ukondite cyklus :

V pozici AUTO
Uvedete cyklus v pohyb.

Ukonceni cyklu.

konec
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CYKLUS: Vrtani v MRIZCE typ 19-9-*

X 2,450 | X.

9,490 [

Y
Z 1,900
W Lo

0,000
1 MAN 12 W

o ABS MM

Jednoduché vrtani

.\':.'\-.\'\:."

R ey
-+ .

Postupné vrtani

N e

Vrtani s vybérem trisek Postupné vrtani s vybérem trisek

e
—
]

L L
] e iy
|| s
R
—

Pozice x a y pro manualni vrtani.
Timto systém sleduje X,Y.
Potom nasleduje Start.

SN <%

o

M
o |
+___

7o
O-0=0

s

Vyberte typ cyklu 1= =) Vybér je proveden.

<

Q==
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Nasleduje vioZzeni geometrickych dat nebo
jejich modifikace.

Modifikace dat

Vyberte si typ vrtaciho cyklu.

Stisknéte F2 a nasledujte priklad

Pfrichazi pozadavek na vloZeni relativnich
dat.

XC: 25000
o Ny YC: 0.000
ED/ \{3’\ Nx: 5
2 Ny: 3
o el Nz Px: 10.000
G{: o Py: 4.000
Pyogh Az 0,000
{Q-&ﬂ‘_.- B: 90,000
TASTLATTIVI <85> SALVA ANNGLLA

<FRECCE=, <ENTER>

VloZte pozadovana data.
Potvrdite: ENTER
Vkladate do paméti:F4
Anulujete: F5

Xc e Yc: Stanoveni soufadnic prvniho vrtu.
Nx: Pocet vrtli na ose X.

Ny: Pocet vrtll na ose y.

Px: Vzdalenost mezi vrty na ose x.

Py: Vzdalenost mezi vrty na ose y.

A: Uhel vyklonéni mtizky ve vztahu k ose x.
Vlozeno v centimalni stupnici.

B: Stanoveni vnitifniho Ghlu makra.

X(C: 25.000
o Ny YC: 0,000
/ 6\ Nx: 5
© &) |
/ Ny: J
P e Mz Px: T0LOOD
G{: G;Px Py: 4.000
Py OuE Az 0,000
{Q-&ﬂ‘_.- B: 90.000
TASTLATTIVE <09 ALV, i
MELE e SALVA ANNULLA

Stisknutim F4, F5,
nebo ESC se vracite
zpét na plivodni
prikaz.

Pokud vloZite pozadovana geometricka data
uvedete systém do Cinnosti stisknutim AUTO
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Prerusite/ ukondite cyklus :

V pozici AUTO
Uvedete cyklus v pohyb.

Ukonceni cyklu.
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Cyklus:Vrtani v MRIZCE typ 2 :

X 2.450 | X,

Y 9,490 [y,
v 1,900 |
W 0,000 =

Ll )
G0l MAN 12 \:"&/U

x ABS MM

Jednoduché vrtani

Y
e e

.\.:l'\-.\‘::.'.\.

Postupné vrtani

o, [ -—
G

M
R ey

.\.:.'\-.\'\::.'.\.

Vrtani s vybérem trisek Postupné vrtani s vybérem tfisek

SRR

£ L
- Kl
s T
* &
3 L mece Xa y pro mar.mualnl vrtani.
A1 : Timto systém sleduje X,Y.
- o Ve .
b4 ¥ g Potom nasleduje Start.
C:"JjE>
&
e
D=-0=0

s

Vybér je proveden.

L1
I 11
2O

Ndsleduje vloZzeni geometrickych dat nebo
jejich modifikace.
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Modifikace dat

Vyberte si typ vrtaciho cyklu.

Stisknéte F2 a nasledujte priklad

Prichazi pozadavek na vlozZeni relativnich dat.

XC: 25,000
/Ong YC: 0.000
o] @ Nx: &
/oo trs My: 3
& o Nx .
c< o T Px: 10.000
e =] Py: 4.000
4 {gﬁA_,_ Az 0,000
B: 90.000
1:;?&'{2'&1'“;:; SALYA ANNULLA

Vlozte poZadovana data.
Potvrdite: ENTER
Vkladate do paméti:F4
Anulujete: F5

Xc e Yc: Stanoveni soufadnic prvniho vrtu.
Nx: Pocet vrtl na ose x.

Ny: Pocet vrtll na ose y.

Px: Vzdalenost mezi vrty na ose x.

Py: Vzdalenost mezi vrty na ose y.

A: Uhel vyklonéni mtizky ve vztahu k ose x.
Vlozeno v centimalni stupnici.

B: Stanoveni vnitiniho thlu makra.

XC: 25,000
o Ny YC: 0.000
o {:K@ Nx: &
/£ fea My: 3
& o Nx .
c< o T Px: 10.000
- Py: 4.000
4 {gﬁA_,_ Az 0,000
B: 90.000
I:EL:?LLItL:';:;> SALYA ANNULLA

Stisknutim F4, F5,
nebo ESC se vracite
zpét na ptvodni
prikaz.

Pokud vlozite pozadovana geometricka data
uvedete systém do Cinnosti stisknutim
AUTO
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M | 53

A
Prerusite/ ukondite cyklus :

V pozici AUTO
Uvedete cyklus v pohyb.

Ukonceni cyklu.
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Cyklus: VYPRAZDNOVANI KAPSY — EMPTY POCKET

Genius ma v sobé jiz naprogramovany cykly, nazyvané také makra, pomoci kterych je mozné
provadét ¢astecné operace. Tato makra mohou zacit fungovat ihned, aniz by bylo nutné vlozit je do
programu, a / nebo mohou byt do programu vlozena. V pfipadé viozeni budete postupovat podle
instrukci v programu.

Makro pro vyprazdnéni kapsy umoznuje vyprazdnit kapsu pravouhlou nebo pravidelnou.
Je mozné provést cyklus vyprazdnéni a hrubovani s tim, Ze nasleduje dalsi opracovani pomoci
nadefinovani sméru pohybu.

POZOR: SMER ODSTRANOVANI TRISEK JE DEFINOVAN VE SMERU HODINOVYCH RUCICEK NEBO
PROTI SMERU HODINOVYCH RUCICEK. SOUVISLOST MEZI SMEREM A SKUTECNYM POJEZDEM
ZAVISE NA ZPUSOBU, KTERYM NASTAVITE SMER ODECITAN] SPOJENYCH RADEK A NA OZNACEN]
ANALOGOVEHO ZOBRAZEN{. TAKZE V SOUVISLOSTI S TOUTO SKUTECNOSTI INFORMUJEME
UZIVATELE, ZE SE MOZE STAT, ZE ZADATE POHYB VE SMERU HODINOVYCH RUCICEK, ALE STROJ
SE DA DO POHYBU PROTT SMERU HODINOVYCH RUCICEK. NEJEDNA SE O CHYBU ZARIZEN{, ALE
O DUSLEDEK VYBERU PRI ZAPOJEN] NEBO KONFIGURACL.

X 2,450 | X, P
| ==
Y 9,490 Y, G =
3 2 -y
Z 1,900 7 A=t
: T
W 0,000 E;; f///lf/,r F /f
G0l MAN 12 W e
TOOL:0 | ORG:10 ,:}3? ,:‘t".']', rr— e L Ty
Jak zménit udaje vrtani @ Prejdéte do oddilu, ktery popisuje
parametry,

které maji byt vloZeny pro vybrany
zpUsob vrtani ( jednoduché vrtani ).
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Jak zménit udaje tykajici se makra:

Zs5: 2,000
Z1: 1500
zp: L0000
e e v Inc: (.400
7% —===F7" | Sz: 0.000
Sonel L 8
s /7 Fz: 200
2; ] === o N: 200
A ] i Rot: M3
Tom:3
ACTIVE KEY <il9> o :
. . <ARROW=, <ENTER> L CANCER
Pro priklad stisknéte F2

Zs: Zobrazuje bezpecnou uroven ( vidy ke vztahu k aktivovanému pocatku ).

Z1: Zobrazuje uroven pocatecniho bodu materialu
( vidy ve vztahu k aktivovanému pocatku ).

Zp: Zobrazuje hodnotu konecné hloubky kapsy.

Inc: Zobrazuje hodnotu vertikalniho pfirtistku.
Stroj provadi vertikalni pohyb, cyklus odstranéni celého povrchu a nasledujici vertikalni
posuv tak hluboko, dokud nedosahne konecné hloubky.

Sz: Zobrazuje zasobu materialu, ktera musi byt ponechana na dné kapsy béhem jejiho
vyprazdiiovani, s aktivovanymi parametry “ hrubovani “.

Fz: Zobrazuje hodnotu rychlosti vertikalniho posuvu béhem vertikalniho pohybu stroje.

S: Zobrazuje pocet otacek vietene
( POZOR: Tento parametr muze byt aktivovan podle typu stroje.
Jeji uvedeni NEZNAMENA AUTOMATICKOU KONTROLU rychlosti otacek vietene,
ktera muze byt nékdy fizena rucné, nékdy eletricky. Za spravnou konfiguraci fizeni
vietene odpovida vyrobce stroje nebo konecny uZivatel ).

Rot: Zobrazuje smér otaceni vietene (M3 ve sméru hodinovych rucicek, M4 proti sméru
hodinovych ri&i¢ek, M5 cyklus je provadn bez vlivu ot&ek vicetene: to znamena, ze
\Weteno musi byt ffed provedenim operace vzdy zapnuto)

Tnn: zobrazuje typ ndstroje, ktery ma byt nahran.

Pro navrat na predchozi stranku Stisknéte F4, F5, nebo ESC
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Pro pirechod do okna, kam vloZite horizontalni parametry odebirani stisknéte
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X1 : zobrazuje X uroven stfedového bodu
kapsy. Ten se vidy vztahuje k aktivovanému
pocatku,

Y1 : zobrazuje Y uroven stfedového bodu
kapsy. Ten se vidy vztahuje k aktivovanému
pocatku,

L : zobrazuje hodnotu, ktera se vztahuje
k délce kapsy,

W: zobrazuje hodnotu, ktera se vztahuje k Sifce
Kapsy,

Dxy: zobrazuje hodnotu, ktera se vztahuje
k pfesahu béhem nasledujicich fazi,

Sxy : zobrazuje hodnotu, kterd se vztahuje
k bocni zasobé materialu, ktery ma byt
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ponechan, kdyz je vybrana operace hrubovani,

Fxy: zobrazuje hodnotu, ktera se vztahuje
k rychlosti posuvu béhem odbéru materidlu,

Tnn: zobrazuje typ ndstroje, ktery ma byt
nahran pro odbér materialu. Nezapomeirite
nakonfigurovat tento ndastroj spravné

a to jak jeho délku tak jeho Sifku

(polomér) pred tim, nez ho nahrajete.
JestliZe je aktivovana operace vyména
nastroje funkc. parametry NC systému,

NC systém aktivuje operaci vymény nastroje.

Type: zobrazuje typ cyklu, ktery ma byt
proveden. Pokud je aktivovan cyklus
hrubovani (SGR), potom NC system pohne
stroj k provedeni pFirtstkovych vertikalnich
pohybl s odstrafiovanim materialu ve vice

neZ jednom prejezdu. Jsou-li stanoveny
hodnoty, které se vztahuji k zasobé materialu
(v roviné X/Y a Z), budou brany v tvahu tyto
hodnoty. Pokud je aktivovan cyklus orovnavani
(FIN), je cyklus provadén tak, Ze se do méreni
vezme primo vertikalni Groven (aniz by se brala
v Uvahu zdsoba materialu).

Dir: zobrazuje smér odbéru tiisek.

POZOR: SMER ODBERU TRiSEK JE DEFINOVAN
VE SMERU HODINOVYCH RUCICEK NEBO PROTI
SMERU HODINOVYCH RUCICEK.

VE SMERU= + PROTI SMERU= -
SOUVISLOST MEZI SMEREM A SKUTECNYM POJEZDEM STROJE ZAVISi
NA ZPUSOBU, JAKYM NASTAVITE SMERY ODECITANI
SPOJENYCH RADKU A NA 0ZNACENI JEJICH ANALOGOVEHO
ZOBRAZENI.

V SOUVISLOSTI S TIMTO INFORMUJEME

NASE UZIVATELE, ZE SE MUZE STAT,ZE VYBERETE

POHYB VE SMERU HODINOVYCH RUCICEK, ALE STRO)J

SE BUDE POHYBOVAT PROTI SMERU HODINOVYCH
RUCICEK. TO NENi CHYBA NC SYSTEMU, ALE DUSLEDEK
VYBERU ZAPOJENI NEBO KONFIGURACE.
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Stisknéte

- pokud je NC system v modu AUTO, zacne provadéni cyklu.

Pro ukonéeni cyklu stiskréte
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Cyklus: Frézovani drazky

(new from 2.5x firmware)

Toto makro vyuZijete pro jednoduché frézovani drazky. Drazka mUze byt provedena v roviné XY nebo YZ
nebo ZX.

Stisknéte g , hasledné Y ( makro “ drazka” ). Stisknéte F1 avioste parametry vrtani.

Definujte parametry k provedeidzu
jako normalni kroky.

Zs: Bezpéna vzdalenost, z bezpreé
vzdalenosti najizdite do vychoziho bodu
vrtani rychloposuvem.

Z1: Vychozi bod vrtaciho cyklu.

Zp: Hloubka vrtu (z Z1 do Zp ). Rychlost
je stanovena parametrem Fz.

Inc: Stanovi hodnottiasténych posuu a
celkovou hloubku vrtu.

Ez: Vertikalni posuv.

S: Stanoveni rotacdetena.
Je konfigurovana systémem.

Rot: Snér rotace vetene
Tnn: Vyker nastroje.
Pracovni rovina: XY nebo XZ nebo YZ

STISKNETE F4- uloz,

F5- zrus

nebo

ESC k navraceni da‘@dchozi stranky
podle toho, které makro konflgurUJete

Stisknéte g , hasledné Y ( makro “ drazka” ). Stisknéte F2 avioste parametry pracovni plochy

stolu.



Definujte parametry pracovni plochy
stolu:

X1, Y1: nastaveni vychoziho bodu
DX, DY: délka nebo Sitka drazky.
Fxy: rychlost posuvu.

Priklad:
JestliZe je hloubka drazky 10mm

a prirtistek posuvu INC do hloubky
drazky 2mm stroj zacne operaci
frézovani v souradnicich X1, Y1, potom
vstoupi do operace pohybem osy
X hodnotou DX( jestliZe jind hodnota
neZ 0 ), pohybem osy Y hodnotou DY.
( jestliZe jina hodnota neZ 0 ).
Ndsledne stroj provede najeti

do pfiristku hloubky drazky 2mm,
najedede v ose Y do Y1 pozice

( jestliZe jina hodnota neZ 0 ), ndsledné
najede v ose X do X1 pozice (
jestliZe jing hodnota nez 0 ).

Cyklus se bude opakovat tak dlouho
aZ vstoupi do findlniho bodu.

Cyklus: Celni rovinné frézovani

NC Genius obsahujeradu vrtacich a frézovacich cyki.
Jednim z nevice pouZzivanych je cyklus uvedeny na
nasledujici strance.
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2,450 | X,

X

Y 9,490 [y,
Z 1,900 |
W 0,000 | —

Ll )
G0l MAN 12 \:"&/U

ABS MM

TOOL:0 ORG:10] pEL INCH MENLU

I
Inc

Modifikace dat

Stisknéte F2 a nasledujte priklad

Prichazi pozadavek na vlozZeni relativnich dat.

g —— ¥ ] 4
b e X1: 25.000 Vlozte ,pozadovana data.
I V7 Yi: 0,000 Potvrdite: ENTER
4 i / P W 50,000 Vkladate do pamérti:F4
fncy / L: 40.000 Anulujete: F5
é / Fxy: 200
i/( /) W Dxy: 2.000
¥
L
TASTLATTIVI <0).9> o _
<FRECCE>, <ENTER> RALYA. | ANNULLA

Xc e Yc: Stanoveni soufadnic vychoziho
bodu.

W: Délka frézovaciho cyklu v ose Y.
L: Délka frézovaciho cyklu v ose X.
Fxy: Rychlost posuvu stolu v osach XY.

Dxy: Hodnota piekryvani .

POZOR:

Hodnota piekryvani musi byt mensi nez
primér nastroje.

POZOR: Cyklus celniho rovinného frézovani
je rovnéi v trase “GRECO”.

43




Stisknutim F4,

X1: 25,000
Y1: 0.000 F5, nebo ESC se 28 C
F W: 50.000 vracite zpét na Z0 ) 5
L: 40.000 plvodni pfikaz. Inc
Fxy: 200
W Dxy: 2,000 ] W
W
L L
TASTLATTIVI <009 o :
<FRECCE=, <ENTER> SALVA ANNULLA =Y
Pokud vlozite pozadovana geometricka data
uvedete systém do cinnosti stisknutim AUTO
V pozici AUTO

I
Inc

=AY

Prerusite/ ukondite cyklus :

Uvedete cyklus v pohyb.

Ukonceni cyklu.
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Cyklus: Jednoduché vrtani

Rychloposuvem najedete z bezpecné vzdalenosti do vychoziho bodu vrtani, potom provedete vrtaci tkon
strojnim posuvem a nasledné se vratite rychloposuvem do bezpecné vzdalenosti. Cyklus Ize spojit s rliznymi

makrocykly vrtani.

ey
-

o e

—————

Jednoduché vrtani

L5: 25,000
£1: 0,000
Lp: 100000
Fe: 400

S: 200
Rot: M3
Tn:

TASTIATTIVI <0.9> i "
<FRECCE>, <ENTER> Ak | [ANNERLS

Vlozite relativni data vrtaciho cyklu.

Potvrzeni: ENTER

VloZeni do paméti: F4
Zruseni: F5

( zGstanou predesla data )

Zs: Bezpé&nd vzdalenost, z bezpmé
vzdalenosti najizdite do vychoziho bodu
vrtani rychloposuvem.

Z1: Vychozi bod vrtaciho cyklu.

Zp: Hloubka vrtu (zZ1do Zp)

Fz: Hodnota vertikalniho posuvu nastroje.

S: Otacky vietene.

Rot: Smér rotace nastroje

Tn: Vybér nastroje v zasobniku ( pokud
zasobnik neni : 0).

Stisknutim F4, F5,
nebo ESC se vracite
zpét na ptvodni
prikaz.
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Cyklus: Vrtani s lamanim trisek

Rychloposuvem najedete z bezpecné vzdalenosti do vychoziho bodu vrtani, potom provedete vrtaci ukon
strojnim posuvem s vratnym vertikdlnim posuvem nastroje a nasledné se vratite rychloposuvem do

bezpecné vzdalenosti.

Cyklus Ize spojit s riznymi makrocykly vrtani.

Fh iy
o -o--o—

e o
-

Vrtani s lamanim trisek.

sz 25,000
L1z 0,000
Lp: 10,000
Ine: 104
Fz: 401

S: 200
Rot:M3
To:

TASTIATTIVE <0,9> ik -~
<FRECCE>, <ENTER> RALER ANNULLA

Vlozite relativni data vrtaciho cyklu.

Potvrzeni: ENTER

Vlozeni do paméti: F4
Zruseni: F5

( zGstanou predesla data )

Zs: Bezpé&nd vzdalenost, z bezpmé
vzdalenosti najizdite do vychoziho bodu
vrtani rychloposuvem.

Z1: Vychozi bod vrtaciho cyklu.

Zp: Hloubka vrtu (zZ1do Zp)

Inc: Hodnota ¢astecnych posuvi nastroje
( aZ do stanovené hloubky vrtu )

Fz: Hodnota vertikalniho posuvu nastroje.
S: Otacky vietene.
Rot: Smér rotace nastroje

Tn: Vyb ér nastroje v zdsobniku ( pokud
zasobnik neni : 0).

Stisknutim F4, F5,
nebo ESC se vracite
zpét na puvodni
prikaz.
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Cyklus: Hluboké vrtani

Rychloposuvem najedete z bezpecné vzdalenosti do vychoziho bodu vrtani, potom provedete vrtaci tkon
strojnim posuvem s postupnym posuvem nastroje vidy na predeslou polohu a nasledné se vratite

rychloposuvem do bezpecéné vzdalenosti.

Cyklus Ize spojit s riznymi makrocykly vrtani.

oSy
|‘ |‘
I
—]
Y
M

Hloubkové vrtani

sz 25,000
£1: 0.000
Lp: 10,0040
Ine: 100G
Fz: 401}

S: 200
Rot:M3
To:l

TASTLATTIVI <0..9> i "
<FRECCE>, <ENTER> pet: | AN

Vlozite relativni data vrtaciho cyklu.

Potvrzeni: ENTER

VloZeni do paméti: F4
Zruseni: F5

( zGstanou predesla data )

Zs: Bezpé&nd vzdalenost, z bezpmé
vzdalenosti najizdite do vychoziho bodu
vrtani rychloposuvem.

Z1: Vychozi bod vrtaciho cyklu.

Zp: Hloubka vrtu (zZ1do Zp)

Inc: Hodnota ¢astecnych posuvi nastroje
( aZ do stanovené hloubky vrtu )

Fz: Hodnota vertikalniho posuvu nastroje.
S: Otacky vietene.
Rot: Smér rotace nastroje

Tn: Vyb ér nastroje v zdsobniku ( pokud
zasobnik neni : 0).

Stisknutim F4, F5,
nebo ESC se vracite
zpét na puvodni
prikaz.
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Cyklus MAKRO v vrtanim manualn & ( ru¢né ):

Cyklus lze spojit s rlznymi
makrocykly vrtani.

-

i

i i Automaticky se pohybuji osy X a
i [ Y. Vrt provadite rucné.
+‘ :, Prikaz START.

o P |

Stroj sleduje program v naji&di do naprogramovanych poloh v ose X a ose Y. Xvgdete
manual@. Po provedeni vrtu stisnete START @l siajede do nasledné polohy vrtu.
Takto operaci opakujete az do ukeni programu.
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Jak vytvofit novy program:

Stisknéte

ELENCO PROGRAMMI

X 80,000 | X
Y  -10,000 [y,
Z 1,900
o Z.

0,000
Go1 MAN 12 W

’ ARBS MM
TOOL:01 ORG:10 REL INCH MENU

1 NOME PGR: PASSI: 1
DESCRIZIONE:

1y NOME PGR: PASSI: b
DESCRIZIONE:

2y NOME PGR: PASSI: D
DESCRIZIONE:

3y NOME PGR: PASSE: 0
DESCRIZIONE:

4y NOME PGR: PASSIE: ¥
DESCRIZIONE:

5 NOME PGR: PASSE: 0

DESCRIZIONE:

PREMERE FRECCE VERTICALI FER LASCELTA
ENTER PER MODIFIC A, ESC PER USCITA

Vyberte ¢islo programu

Stisknéte enter

PGR N 0) XP

Y.
Z:

W.

M. Passi:

Insert. Modif, CANC. TEACH | cHIAMA

Nasledné do programu, ktery jste si vybrali, vkladate hodnoty.
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CYKLUS VYM ENY
NASTROJE

Pokud z parametr(l konfigurace nastroj pro zménu postupu neni aktivovan jako posuv, ani jako makro,
tim, Ze ¢te kod T, vloZeny do programovaného obrobku, aktivuje pouze nacitani dimenzi nastroje, ale v NC

system nespusti Zadny pohyb.

Naopak pokud parametr ma byt aktivovan, NC systém provadi dalsi pohyby ve vztahu k vloZzenému
programu, zamérené na nastaveni stroje v urcité pozici, aby operator mohl vyménit nastroj. Cyklus se

sklada z nasledujicich pohybl:

Priklad vymeny nastroje kdy mame ve funkci
T2 a chceme nastroj T3.

X100 S100

VloZzeni X100 a S paremetr

M3

Zapnuti ¥etene

T3

Jestlize parameter vyiny nastroje je

3
3

Faa el

Nastroj N° 3 je vlozen.

aktivovan:

Aktivace nastroje (vSechny parametry
délka a pimér — musi byt vynulovany
G99 aktivace ( vloZeni hodnoty

kam chcete, aby stroj dojel k vim
nastroje )

Pohyb Z na nulu.

Pohyb X na nulu,

pohyb Y na nulu
Jestlize je ¥eteno v pohybu, vliozte M5
Swtelny vzkaz, Ze operator Febuje
vymeénit nastroj

NC systéem ukaze HOLD aeka az
operator stiskne START

Po vyneén¢ nastroje a stisknutim STAR
system pete T code a vygna nastroje j
reaktivovana

Parametry tykajici se nastroje jsou vloze
Jestlize bylo feteno v pohybu i vyméné
nastroje ( zastaveno pro vynu nastroje
je automaticky resetovano
Je ukokiena procedura vyény nastroje
Operator musi popojet do pozadov
pozice, nafiklad v pozici Z

1%

ny

X200 S1000

VloZeni X200 a S parameter na 1000
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T4

Jestlize parameter vyany nastroje je
aktivovan:

& Aktivace nastroje (vSechny parametry

délka a pimér — musi byt vynulovany

13 G99 aktivace ( vloZeni hodnoty

kam chcetly stroj dojel k vyréng
nastroje )

¢ Pohyb Z na nulu.

¢ Pohyb X na nulu,
pohyb Y naun

& Jestlize jeeteno v pohybu, vlozte M5

13 Swtelny vzkaz, Ze operator febuje

Vyimit nastroj

13 NC systém ukaze HOLDc¢aka az
operator lstis START

& Po vymen¢ nastroje a stisknutim

START, Syst gecte T code a vyina

nastroje jekideovana

13 Parametry tykajici se nastroje jsou

vlozeny
g Jestlize bylo#eteno v pohybuip

vy@meé nastroje ( zastaveno pro vynu

nastroje )aigomaticky resetovano

& Je ukotena procedura vyény nastroje
&  Operator musi popojet do poZzadované

pozice, tikfad v pozici Z
Nastroj N° 4 je vloZen
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U parametru vloZeni nastroj O je fFifazen G54.99 parameter a pouzit jako pa#t’ pro
umisténi podita¢e béhem procesu znény nastroje.

Nikdy nepouzivejte nastroj 0 v pracovnich programeb.

PouZijte v pracovnim programu G54.99.
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INSTRUKCE : Potrebné pozadované kddy ISO:

Zobrazovaci jednotka provadi pfikazy v kddech I1SO, které mohou byt zahrnuty do pracovniho makra . Tam jsou

instrukce podminéné a nepodminéné.

Instrukce podminéné jsou ty, které zlistanou nezménéné, dokud VYSLOVNE neni dédn novy povel.

Typicky pfiklad je zplisob prace.

Pokud se dovnitf kddu vlozi fradek obsahujici GO0, kéd ISO pro rychloposuv, budou vsechny pfislusné povely
provedeny touto rychlosti, a to az do okamziku, neZ se objevi instrukce, ktera tento zptsob zméni: napriklad

provedeni makra nebo fadku programu s vloZzenym kédem GO1.

Kédy, které zlstanou aktivni, jsou tyto:

M3 Aktivace vietena vpravo.
M4 Aktivace vietena vlevo.
M5 Zastaveni vietene
M8 Aktivace chlazeni
M9 Vypnuti chlazeni
M11 Horizontalni deaktivace vietene ( zavisi na typu
stroje
M30 Ukoné€eni programu a deaktivace kédu M
GO0 Rychloposuv
G01 Pracovni posuv
G54.xx Aktivace vychoziho bodu: z bodu 0 az do bodu 99
Napfiklad: G54.10 aktivuje vychozi referencni bod
10
G90 Posuv absolutni
GI1 Posuv pfirtistkovy
F Rychlost posuvu
S Otacky vietene
Tnn Vyvoldni parametru nastroje
XY ZW Vlozeni hodnot do pfislusnych os
Dodatek :
604X Jestli je za desetinnou ¢arkou vloZzena 0 ( nula ), provadéni programu se
' pozastavi a objevi se vzkaz, abyste stiskli START k provedeni resetu programu.
Hodnoty jiné nez O ( nula ) pozastavi provadéni programu.
Casovac zobrazi klesajici hodnoty.
Jakmile dosahne 0 ( nula ) spusténi programu automaticky restartuje.
G40 Deaktivace kompenzace nastroje v roviné XY.
G41 Aktivace kompenzace nastroje vlevo.
G42 Aktivace kompenzace nastroje vpravo.

Priklad: M 3 (typ M3 ), F1 (vloZte novy krok ) X 30 ( posuv na ose X ), F 1000 ( rychlost posuvu os, G1( otacky vietene ),

F1( néastroj)

53



Priklad:
M 3 (typ M3), F1 ( novy krok ) X 30 ( posuv na ose X)),
F 1000 ( rychlost posuvu os, G1( otacky vietene ), F1( nastroj ).
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prazdna stranka pro budouci zpracovani
navodu
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prazdna stranka pro budouci zpracovani
navodu
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Programovani kroku v programu

X 80,000 | X.

ELENCO PROGRAMMI

Y  -10,000 [y,
Z 1,900
o Z

0,000
Gl MAN 12 W

2 ABS MM
TOOL:01] ORG:10 REL INCH MENU

1 NOME PGR: PASSE: 1
DESCRIZIONE:

1) NOME PGR: PASSL:
DESCRIZIONE:

1) NOME PGR: PASSE: &
DESCREZIONE:

3) MOME PGH: PASSI: 0
DESCRIZIONE:

4 NOME PGR: PASSI: b
DESCRIZIONE:

£y NOME PGR: PASSE: D
DESCRIZIONE:

ENTER PER MODIFICA, ESC PER USCITA

PREMERE FRECCE VERTICALI PER LA SCELTA

Vybér Cisla programu kde chcete provést
zménu kroku v programu

STISKNETE ENTER

PGR Ne. ) Xp Vyhledejte posuvem v Sipkach krok programu,
1) M3
2) XIAMHY F1OME G Y
IV 100000 L ktery chcete zménit a stisknéte
43 X000 Gon Lo . . .,
SIM30 PFislusny krok se na displeji oznaci.
Z
. b ‘IP
Ni. Passi:
Insert. Modif. CANC. TEACH | cHIAMA
PGR N. 0) Xp Provedte zménu
1) M3
2) XIAMHY F1OME G
3)Y 100000 YTP
A3 XA (00 Gan
SiMM
Z
. b ‘IP
Ni. Passi:
Insert. Modif. CANC. TEACH | cHIAMA
PGR N 0) Xp PGR N 0)) )i
1) M3 1) M3
2 X30.0000 F1om Gl 2) XML F1OM Gl
JPY 1ML N0 “ 3)Y 10000 “
4M30 )M
7z 7z
XI0.000 FLO0G Gt F108H GU1 X0
W. W,
M. Passi Nr. Passi:
Insert. Modif, CANC. TEACH | CHIAMA Insert. Moudif, CANC. TEACH | cH1AMA
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Nova instrukce nahradi predeSlou

PGR N 0) Xp
1) M3
2) X300 F1000 Gin
NV 100 YTP
4V
Zz:
F100 G X0
o b LP
N Passi;
Insert. Muodif, CANC. TEACH | cHiAMA
Dojde ke zmémé v programu PGR Nr. 0) X,
1) M3
23 FIOM GO1 X000
1Y 100,000 Y;-'
430
Zz:
. " LP
Ni. Passi:
Insert. Muodif, CANC. TEACH | CHIAMA
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VLOZENI CYKLU DO PROGRAMU

X
Yo
Vi
W

MENU

X
Y
Z

80,000
-10,000
1,900
0,000

12

MM
INCH

W

GOl

MAN

ABS

ORG:10 REL

TOOL:01

P

ELENCO PROGRAMMI

1 NOME PGR: PABSI: 1
DESCRIZIONE:

1y NOME PGR: PASSI: &
DESCRIEZIONE:

1) NOME PGR: PASSE:
DESCRIZIONE:

3) NOME PGR: PASSI:
DESCRIZIONME:

4} NOME PGR: PAESI: &
DESCRIZIONE:

5y NOME PGR: PASSE: §
DESCRIZIONE:

ENTER PER MODIFICA, ESC PER USCITA

PREMERE FRECCE VERTICALI FER LA SCELTA

Posuvem Sipek vyberte pfislusny program

STISKNETE ENTER

PLR Ne ) X’
Y

Nr: Passi
Insert. Modif, CANC. TEACH | cHIAM

Q=
.@

Vyberte pfislusny cyklus

e
=
x-\.:‘- -\.:"_-\.
———

o

R L P hee
ke b
B =

oy e ks
: : -

Vyberte pfislusny typ vrtu

7o
O-0=0

s

ENTER
PROG
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VloZte data cyklu viz tento ndvod.

Ukoncite stisknutim F5

PGR N, 0) XP
1) LINEA SEMPLICE
Y:
Zs
W.
Nr. Passi:
Insert. Muodif, CANC. TEACH | cHIAMA
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ZRUSENI KROKU V PROGRAMU

X
Y
Z
W

GOl

80,000
-10,000
1,900
0,000

MAN

X

Yo

Lo

TOOL:01| ORG:10| jpEr

ABS

MM

12 '\; -VU

INCH

MENU

ELENCO PROGERAMMI

1 NOME PGR: PASSI: 1
DESCRIZIONE:

1y NOME PGR: PASSI: §
DESCRIZIONE:

2y NOME PGR: PASSI: D
DESCRIZIONE:

3 NOME PGR: PASSI: 0
DESCRIZIONE:

4y NOME PGR: PASSI:
DESCRIZIONE:

5 NOME PGR: PABSE: &
DESCRIZIONE:

PREMERE FRECCE VERTICALI PFER LA SCELTA
ENTER PER MODIFIC A, ESC PER USCITA

Sipkami vyberte krok, ktery chcete zrusit

Stisknéte ENTER

PGR N )

Xe

1) M3

3)Y 10000
4) XO.000 G
S)M30

) X300 0WM0 F 100 Gibl

Y.

L

W,

Ni: Passi;

Insert. Maodif,

CANC.

TEACH

CHIAMA

Stisknéte F3

pro zruseni kroku

PLGR N ) X”
1) M3
2 X300 F 100 Gin
JpY 1000 YTP
VK]

7z
M. Passi

Insert. Modif, CANC. TEACH | cHIAMA

s v

Vybrany rfadek zdstane a zbylé fadky
programu budou postupné precislovany.
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ZRUSENi PROGRAMU

X
Y
Z
W

o1

80,000
-10,000
1,900
0,000

MAN 12

X

Yo

Lo

TOOL:01

ABS
REL

MM

ORG:10 INCH

W,

MENU

)

ELENCO PROGRAMMI

1 NOME PGR:

DESCRIZIONE:

1) NOME PGR:

DESCRIZIONE:

1) NOME PGR:

DESCREZIONE:

3) MOME PGH:

DESCRIZIONE:

4 NOME PGR:

DESCRIZIONE:

£y NOME PGR:

DESCRIZIONE:

PASSE: 1

PASSL:

PASSE: &

PASSI: 0

PASSI: b

PASSE: D

PREMERE FRECCE VERTICALI PER LA SCELTA
ENTER PER MODIFICA, ESC PER USCITA

Sipkami vyberte program

®
)

Stisknéte *

Stisknutim ENTER
Potvrdite zruseni programu

PROGRAM ZRUSEN

Stisknutim ESC
ptikaz zrusite

OC

PROGRAM NENi ZRUSEN
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JAK VYTVO RIT PROGRAM SYSTEMEM
SELF-LEARNING

Operator provadi kin¢ mechanické pochody na obrobku a kazdy ukon vlioZah&ti NC systemu.
Vznikne tim program, ktery Ize pouzit v naslednéromatickém cyklu.

Stroj dosahnefislusné pozice, naprogramované F rychlosti poswahjoposuvu a pracovniho posuvu.
Nebude si pamatovat z logickychwbdi ot&ky vietene, ty aktivujete viozenim M kédu.

Vstup na seznam program:

F5 1

Vlozte F5 a1
( program
seznam)

Sipkami si vyberte&islo programu @ @

STISNETE ENTER

enter
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SELF- LEARNING program
otewrete stisknutim TEACH

(F4)

Pohybujte se posuvem a stisite F5
¢imz prislusny krok ulozZite do

paméti (ENTER PROG.).

Objevi se informace, Ze fislusny krok
program byl vloZzen do panéti.

A takto pokracéujete v dalSich krocich.

vLozte ( F5)

POZOR: nez potvrdite vlozeni kroku do programu, @jfistse, jestli je nutné vlozit M kody k
aktivaci wetene. Jestlize ano, modifikujte program vioZenimblgsného kddu k aktivacietene.

POZOR: funkce se na ose ulozi pouzefippd kdyz je parametr motoru ve funkci ON ( viz.
konfigurace rychlosti MENU ).

POZOR: v pripack, Ze je funkci parameter ADV. TEACH, Genius uloatainisledown

Prvni krok ulozi vSechny hodnoty os.

DalSi krok uloZi pouze osu tam, kde je vloZena nmdnota, uvedena na LCD displeji liSici se
vice nez parameter Toll. TEACH. To znamena, Zéipgut, Ze je tato hodnota 1mm, ulozZi se v

N 1

PRG pouze pohyb vysSi nez tato hodnota.
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JAK VLOZIT POKRO CILE PROGRAMOVACI INSTRUKCE

(new from 2.5x firmware)

Kdyz vkladate pikaz a chcete vyuZzit pokfibé programovaci instrukce, stiske

pri tvoreni programu levou Sipku ( LEFT ARROW ).

Menu se zréni a na obrazovce se objevi PGR p.l, SUB n.1, RBY, n, GOTO I.
Jestlize stisknete levou Sipku znova ( LEFT ARRQWéENu se zrni na: RPT I.n, NAME,
DESCR.

Jestlize opt stisnete levou Sipku, vréatite se dorpdniho menu ( zakladni funkce ).
PGR p.l: tato instrukce pouziva 2 parametry. PouZzijte tg@hilcaz k vyvolani programu p
( prvni parametr ) z interniho programu. Pradrddgxikazu prokhne uvnit vyvolaného

programu a potom se vrati do programu prvnihasaiin instrukce RTN pokynu nebo M30.

Druhy parameter se nastavi vyvolaniisla viz giklad:

Priklad: X100
PGR 2.5 (zvolen program 2, opakuje se 5 x)
Y100

SUB n.l:

RTN:

LBL n:

Tato instrukce pouZziva 2 parametry. PouZije tefitaap k vyvolani podprogramu. Podprogram
musi byt prezentovanve stejném programu. Podprograsi byt lokalizovan po M30 ISO kédu.

Start s LBL n a musi mit RTN code na konci.

Priklad: X100
SUB 1.3 (skok do LBL 1, a opakuje se 3 x
Y100
SUB 2.5 (skok do LBL 2, a opakuje se 5x )
M5
M30
LBL1
G91

GOTO I: Tato instrukce pouziva 1 parametr.
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Kdyz je tato funkce nalezena, nasleduje skok do ltBtrukce.

Example: G91
LBL1

X10
GOTO 1 ( skok do LBL 1)

RPT |.n: Tato instrukce ma 2 parametry.
Kdyz je tato funkce nalezena, skok do LBIn&Z dojede d&®TN instrukce
(nebo RPT znova ). Opakovano n krét.

Example: G91
LBL 5
X10
RPT 5.7 ( opakovana z LBL 5&pdo RPT, cyklus opakovan 7 kravi30

Nazev / popis:

Pouzije se k ndzvu program a popisu.
Pro vykEr pouZijte Sipky UPnahoru Jand DOWN ( dai ).

VYBER a START PROGRAMU:
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Xo
Y

25,000
-10,000
1,900
0,000

G0l AUTO 12

) ABS MM
ORG:0 | REL INCH

SN =< 4

W,

MENL

TOOL:0

ELENCO PROGRAMMI

1y NOME PGR: PASSI: 1
DESCRIZIONE:

1y NOME PGR: PASSI: B
DESCRIZIONE:

2) NOME PGR: PASSI: 0
DESCRIZTONE:

3) NOME PCR: PASSE: O
DESCRIZIOME:

4) NOME PGR: PASSL:
DESCRIZIONE:

5) NOME PCGR: PASS]: &

DESCRIZIONE:

PREMERE FRECCE VERTICALI PER LA SCELTA
ENTER PER MODIFICA, ESC PER USCITA

ELENCO PROGRAMMI

) NOME PGR: PASSI: 1
DESCRIZIDNE:

1y NOME PGR: PASSL: &
DESCRIZIDME:

1) NOME PGR: PASSI: 0
DESCRIZIOMNE:

3y NOME PGR: PASSE:
DESCRIZIOME:

4 NOME PGR: PASSL: O
DESCRIZIONE:

5y NOME PGR: PABSE: O
DESCRIZIONE:

PREMERE FRECCE VERTICALI FER LA SCELTA
ENTER PER MODIFICA, ESC PER USCITA

Vyhledani programu

ELENCO PROGRAMMI

) NOME PGR: PASSI: 1
DESCRIZIDNE:

1y NOME PGR: PASSL: &
DESCRIZIDME:

1) NOME PGR: PASSI: 0
DESCRIZIOMNE:

3y NOME PGR: PASSE:
DESCRIZIOME:

4 NOME PGR: PASSL: O
DESCRIZIONE:

5y NOME PGR: PABSE: O
DESCRIZIONE:

PREMERE FRECCE VERTICALI FER LA SCELTA
ENTER PER MODIFICA, ESC PER USCITA

Po vybéru
programu
stisknéte

a nasledneé

PGR N ) X}\
L XTML00 F 1O G
1) GRIGLIA 1 SEMPLICE
3 V200,000 Gl i P
Z
£ b ‘P
Nr. Passi;
Insert. Modif, CANC. TEACH | CH1AMA

PGR N ) XP
L XTML00 F 1O G
) GRIGLIA 1 SEMPLICE
3 V200000 Gl i P
Z:
. b ‘P
Nr. Passi;
Insert. Modif, CANC. TEACH | CHIAMA

START PROGRAMU - start pracovniho cyklu.
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nebo

PREMERE FRECCE VERTICALI PER LA SCELTA
ENTER PER MODIFICA, ESC PER USCITA

X 2 5 O OO ELENCOD PROGRAMMI
4 : {U
Iy NOME PGR: PASSI: 1
DESCRIZIONE:
Y 1) NOME PGR: PASSI: )
— 9 3? DESCRIZIONE:
] 2) NOME PGR: PASSI: )
DESCRIZIONE:
2 [ 1 900 3) NOME PGR: PASSE: ()
9 DESCRIZIONE:
0 1) NOME PGR: PASSI: &)
W 0 OOO DESCRIZIONE:
9 5) NOME PGR: PASSE: i}
‘ ﬁ 7 DESCRIZIONE:
GOl AUTO 12 0
ABS MM PREMERE FRECCE VERTICALI PER LA SCELTA
TOOL:0 | ORG:0 REL INCH MENLU ENTER PER MODIFICA, ESC PER USCITA
ELENCO PROGRAMMI Vybér programu
) NOME PGR: PASSI: 1
DESCRIZIONE:
1) NOME PGR: PASSI: )
DESCRIZIONE:
2) NOME PGR: PASSI:
DESCRIZIONE:
3) NOME PGR: PASSI: O
DESCRIZIONE:
1) NOME PGR: PASSL: 0
DESCRIZIONE:
5) NOME PGR: PASSE: 0
DESCRIZIONE:

Stisknéte START

START PROGRAMU - start pracovniho cyklu.

68




Zména rychlosti posuvu a otacek vietene

MuzZete v procentech zménit rychlost posuvu nebo otacky za chodu stroje.
Postupujte nasledovné:

X

25,000

Xo

( jestlize je Genius spravné nakonfigurovan) o

X 0,000
Y  -10,000 Y 1800 ¥
, Y. Z 1,900 | F-
7 1,900 = W 0,000 >
: 200 i
W 0 ,OOO Inserire valore e scegliere asse
G AUTO 12 F\:"&/U Al termine premere ENTER S-
TOOL:0 [ ORG:0 ,:ﬁ li‘:}, MENU TOOL:0 | ORG:0 I:F? liﬁi MENIU
Stisknutim Zvyseni posuvu o 5%,
F _I_ kazdym stisknutim F +, max.130%
*
Stisknutim SniZzeni posuvu o 5% kazdym stisknuti
F — F-, min.0 (nula)
¥
Stisknutim Zvyseni otacek
S _|_ @ ( jestlize je Genius spravné nakonfigurovan) o
& 5%
kazdym stisknutim F +, max.130%
Stisknutim @ SniZzeni otacek

S H_-

5%
kazdym stisknutim F -, min. 50%

69




JAK ULOZIT PROGRAMY DO PC A P REHRAT ZPET DO
SYSTEMU ( zalohovani programu )

Propojite kabelem NC system s PC, Stisknutim Féuste do MENU, stiknutim 1 vstoupite do
seznamu program, stisknutim F vstoupite do prodkapirovani, stisknutim 1) kopirujete do
PC, stisknutim 2) kopirujete program z PC do NG&ys.

POZOR: vsechny programy, které
jsou v RAM, budou kopirovanim
prepsany.

Pro vystup stiskéte ECS.
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PROVADENI PRIKAZU MDI ( Manual data info )

Tuto funkci pouZijete pti potfebé tkonu momo program. Genius musi byt nafizen na AUTO.

X 25,000

-10,000
1,900

0,000

AUTO 12

=SIislls

MM
INCH

ABS
REL

ORG:0

=
Z

X
Y
Z
W

0,0
9,4
1,9
0,0

il

0
9
0
00

Y

Inserire comando MDI

Al termine premere START

X
Z
W

TOOL:O

MM
INCH

ABS

ORG:0 REL

—_

ENT

-

1

Inserire comando MDI
Al termine premere START

ABS

o MM
TOOL:0 ORG:0 REL INCH

-
—
—

-
—_—

Y

0

X
4
Z
W

0,000
9,49
1,90
0,000

Inserire comando MDI

Al termine premere START

TOOL:0

MM
INCH

ABS
REL

ORG:0

X
Y
Z
W

MENU

X
Y
Z
W

Inserire comando MDI
Al termine premere START

MM
INCH

ABS
REL

TOOL:0 | ORG:0

=N =< X[z

MENU

Pojezd se da do pohybu a osa Y najede na

nulu.

POZOR:

Jestli je aktivovano &ni koletko neni moznéifkazy ve vztahu k posidm X,Y,Z a W vloZit.
Kole¢ko je v konfiguraci upednostino. Koletko je aktivovano kdyz se na obrazovce v levém dolni

rohu objevi HAND.
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Pojezd pomoci RUNIHO KOLE CKA

Abyste mohli Genius ovladatimo kole&kem musite se ujistit, Ze je Genius v modu AUT@ptom
vybrat aktiv&ni tlatitko na kol€ku.

Napis na LCD zobrazi aktivaci kélka prepsanim napisu HAND napisem AUTO.

Na koletku zvolite vykEr os nebo fechod z osy do osy a ¢fte tlatitkem. Vybrana osa se da do
pohybu.

KdyzZ je koleko aktivovano, neni mozné zadat povely pohybu medu MDI.

KdyzZ je koleko aktivovano, v MDI je mozné détigazy aktivace kody G, kody M, zmu rychlosti
F,asS.

POZOR : s gihlédnutim k mnohostranému vyuziti NC systému,ktenoziuje piipojeni k fiznym
typim moto#, je poteba poznamenat, Ze pro motory zwgEmalé s pomalou reakci jako jsou
motory AC, neni mozné garantovat &kterém modu stalé hlaSertieg p@et impulgi odeslanych
koletkem, a opravdovy posuv vybrané osy.
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Funkce MENU.

Stisknéte @ a

objevi se nize uvedené
menu.

PROGRAMY - MENU

POCATKY - SEZNAM

NASTROJE - SEZNAM

SPECIALNI FUNKCE

HLEDANI NULY

OSY - KONFIGURACE

N OV AR WN| R

OBECNE KONFIGURACE

Max. 20 prograr
S patem max. 2000
kroka.

Operéator ma k dizpozici
99 vychozich bodl
(od1do99).

Operator ma k dizpozici
99 néstra}
(od1do99).
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PROGRAMY — SEZNAM

Stiskréte F5, 1 a vstoupite do seznamu.

V seznamu si vyberete program ( Uprava staréhaanmug nebo program novy ) a stisknutim
ENTER do pislusného programu vstoupite.
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POCATKY - SEZNAM

( vychozi/ refereréni body )

Stisknutim F5, 2 vstoupite do seznamu
pasatki.

VSechny hodnoty budou vztaZzené k vybr.bodu.
Pouzijte Sipky k vyhledani ifslusného p&éatku a
stisréte ENTER

Jestlize chcete vyénit nastroj, pouzijte vychozi bod 99 ( stroj najedie pozice kde se dovoluje
vyména nastroje ). Bhem této procedury stroj vliozi nastroj O ( nulpipne do bodu 99 a dosahne
najetim os na nulu spravné pozice.

Je-li weteno v pohybu, systém se nesepne. Rtenba vyndné nastroje, stisknutim START
spuskni restartujete. Zézeni reaktivuje vychozi bod v programu a restarggusini.

N.B.: operator ma 99 vychozich bod ke spus&ni (od 0 do 98)
N.B.: operator ma 99 nastroji k dizpozici ( od nastroje 1 do 99)
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SPECIALNI Funkce

Stiskreéte F5 ( menu ), na klavesnici v
pravodislo 4 pro vstup do nasledujicich

funkci:

- NALEZENI STREDU OBROBKU
- NALEZENI STREDU KRUHU

- CASY A POCITANI VYROBK 1

- FUNKCE SOWTU OS

MERENI KUZELOVITOSTI
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NALEZENI ST REDU OBROBKU

Tato funkce naleznetstd obrobku dotykem nastroje na obrobku ve
dvou bodech. Genius musi byt v pozici ABS

( F3 - absolutni agitani ).

Stiskréte F5, 4 ( specialni funkce ), 1 {ext kusu ) a jste v programu

“ Nalezeni stedu obrobku”.

Faze 1.
Popojel'te osou X na hranu obrobku a sti&ienX0. Popojédte
stejnou osou na druhou stranu obrobku a sttekxO.

Stiskrete ENTER

Faze 2:

Popojel'te osou Y na hranu obrobku a stislenY0. Popojdte
stejnou osou na druhou stranu obrobku a sitekvi0. Pokud
nechcete v ose Y popojet, stigtaYO.

Stiskreéte ENTER.

Stiskrete F3 pro pechod do ABS.

Objevi se #jaka hodnota — kdyZ najedete na O ( nulu ) jststieelu

obrobku.

Pozn.: Pamatujte, Ze musite provést/pd do ABS

(tlagitko F 3).
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NALEZENI ST REDU KRUHU

Tato funkce je k uteni stedu otvoru neboifruby. Abyste sed nasli, je nutné zn&i body ve stejné rovih
Funkce pracuje v relativnich saalnicich. \énujte pozornost zftnému gepnuti do ABS kdyZ funkce
skorti.

Nalezeni sedu kruhu:

Stiskréte F5, 4, 2.

Vyberte soéadnice pracovni plochy:

1: pracovni plocha XY

2: pracovni plocha XZ
3: pracovni plocha YZ.

NASTAVENI PRVNIHO BODU:

Najed'te nastrojem tak, az se dotkne prvniho bodu a pst@krtte ENTER.
NASTAVENI DRUHEHO BODU:

Najed’te nastrojem tak, aZ se dotkne druhého bodu apadiaid'te stisknutim ENTER.

NASTAVENI TRETIHO BODU:
Najed’te nastrojem tak, aZ se dotkiiettho bodu a Udaj potdte stisknutim ENTER.

Displeje ukazuji rozery, které tim, Ze najedete na nulu, umisti nagiegre
do stedu kruhu.

Z funkce vystoupite stisknutim ENTER.
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Prazdna stranka pro budouci
zpracovani navodu
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Casy a poitani obrobk

Zobrazi parametry:
celkova provozni doba stroje gfena v hodinach a minutach, vSechny part-time udaje.
Celkovyc¢as nelze obnovit¢asté&né casy ano.

Pro vynulovani T1 stiskite 1,
Pro vynulovani T2 stiskite 2,

Pro nulovani péitadla stiskite 3.
T1 a T2 Aktivace a deaktivace:
Pro aktivaci T1 stisk¥te v programovém kodu M100 .

Pro aktivaci T2 stiskéte v programovém kédu M101.

Pro stop T1 a T2 pouzijte M30 nebo
M102.

Aktivace p@itani obrobk
Vlozte instrukci M103 v programu.

PokaZzdé poigcteni tohoto kddu se pet zvySi o 1ks.
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Funkce sowtu os
Napriklad miZete provést s@et osy m Z a W ( Z+W ), nebo tuto funkci nechatmyjou.

Stiskrete F5, 4, 4.

Pohybujte Sipkami ( Sipka nahoru, Sipkaidpha islusnou osu, ke které chcete zvolenou dstigp.
Opakovany stisknutim ENTER na zvolené osmite osu, kterou chcetéifist nebo sotet vypnete.

Data ulozite stisknutim F4.

Pokud se rozhodnete data neulozit, stiskii5.
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M éreni kuzelovitosti

(new from 2.5x firmware)
Tuto funkci pouZijete k méreni Uhlu na plose XY.

Stiskréte F5 a vstoupite do menu FUNKCE.

Stiskrte 4 a vstoupite do menu SPECIALNI FUNKCE.

Stiskrite 5 a vstoupite do menu ZJIBNT KUZELOVITOSTI ( funkce vypdétu Ghlu XY ).
Najed'te na pislusny bod, odkud chcetesiit kuZelovitost a stistte ENTER.

Zatimco popojizdite na hledané misto objevi selkuitest ve stupnich.

Z funkce odejdete stisknutim ESC.
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HLEDANI NULY

Do funkce vstoupite stisknutim F5 a naskefinvyberte si osu:

KOMPLETNI PQRADI
POUZE X
POUZE Y
POUZE Z
POUZE W

apbrwnN -

Existuji dw nastaveni pro hledani osy:

Je moZzné vyhledat nulovy bod jak putomatickém, takipru¢nim ovladani.

Zpusob si nastaviterppocateeni konfiguraci parameir

Pokud jste si nastavili tai vyhledani, je to pomocgisla, které odpovida symbolu osy, a u této osy
se objevi symbol &niho vylkEru za ozn&enim osy.

Priklad:
Dosazeni nulového bodu na ose X: F5,5,2.
Pohybujte osou X tak dlouho az se ztrati synozoieni a jste na nule.

Je mozné vbyhledat nulu také na dalSich osachizéedbzite automatické vyhledani, stroj najede
do nulovych bod. Musi byt spravé nakonfigurovany parametry ( viz insté&té navod ), srr
pohybu, stop po najeti na nulu atd..

V sekci tykajici se konfigurace v instadm navodu najdete vlozZeni rychlosti k dosazeny,nul
smer a pokyny ( ktera osa, vybosy ).

83



MANUALNI OVLADANI

GENIUS mizZe rovrez pracovat jako digitalni odérovaci jednotka, prova&t vypocet maker, jako
nag. vypaset patu dér v kruznici atd..

MUSI BYT V MANUALNIM Modu.

Priklad: Vyberte si Cyklus ( makro — kruznice nebtaui v fimce aj. ) )
1.Vyberte si typ vrtani , ( n&pX ),
2.Vyberte si typ makra ( rfapY - funkce vrtani je timto vloZzena ).
Nyni vlioZte data nebo je modifikujte.
Zmena dat vrtani: stiskite F1.

Zmeéna dat makra: stiskte F2.

Vlozte data makra.

Pohyb Sipkami.

Potvrdit: ENTER

VloZena data potvrdite stisknutim F4.

ZruSite: F5 ( objevi seipodre vioZzena hodnota ).

Xc e Yc: Stanoveni sdadnic prvniho
vrtu.
Nx: Paiet vrti na ose X.
Ny: Pcet vrti na ose y.
Px: Vzdalenost mezi vrty na ose X.
Py: Vzdalenost mezi vrty na ose .
A: Uhel vykloréni mizky ve vztahu k
ose X. VloZeno v centimalni stupnici.
B: Stanoveni vnihiho ahlu makra.

Stiskreéte F4,F5 nebo ESC pro krokép

Po vloZeni paramaetrsystem spustite stisknutim START.
Cyklus ukorite stisknutim STOP

Do prislusného kroku vstoupite Sipkami.
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Konfigurace funkci
( pouze pro proskoleného technika — nevstupovat )
Stisknéte F5, 7, password 9173, ENTER.

1- POHYB OS

2- PARAMETRY KOLECKO

3- PARAMETRY KLAVESNICE

4- DIAGNOSTIKA

5- KONFIGURACE FUNKCE

6- NASTAVEN[ JAZYKA

7- NASTAVEN| MIN. RYCHLOSTI

Pokyny najdete v ndvodu na instalaci.

Press number 6 to access the axis configuration: see the installation handbook. Press number 7 to access the general
configuration: see the installation handbook.

Funkce sériové dative linky:

NC Genius je vybaven vysokorychlostnim bidirectional sériovym portem ( 115Kbaud). Pfes tento port je mozné
transferovat program pfimo do a z PC. MlZete si take vytvofit back up ( zdlohovani dat ) se vdemi parametry a znovu
NC Genius zresetovat, v pfipadé, Ze konfiguraci ztratite. Postup napoprvé doporucujeme zkonzultovat s technikem,
ktery provedl instalaci.



86



87



88



