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Z&ladni rozdily mezi produkty 8055 /A a8055 /B jsou nadedujici:

8055 /A 8055 /B

Doba trvéni blokového procesu 12 ms 5,6 ms
- RAM 256 Kb roSititeind na1lMb| 1 Mb
Memkey Card |512 Kb rozSit itelna na 2Mb 2Mb
Minimélni pozice loopu 4ms 3ms
Software pro 7 os Neni k dispozci Volba
Digitalizace Neni k dispozci Volba
K opirovani Neni k dispozci Volba
Transformace TCP Neni k dispozci Volba

Je treba védeét, Ze nékteré funkce, popsané v tomto manudlu nemusi byt
uvazovany ve verzi softwaru, kterou jste prévé obdrzel.

Pevné cykly sondy Volba
Kontrola zivotnosti nastroju Volba
DNC Volba
Software pro 4 osy Volba
Software pro 7 os Volba
Editor profild Volba
Osa C (Soustruh) Volba
Kontrola tangent Volba
Software konverzaéni (modeloyTC aTCO) Volba
Upozor néni

I nformacepopsany vtomto manuaumazebyt subjektivnikvali zménamv
raznychtechnickychmodifikacich.

FAGOR AUTOMATION, S. Coop. si vyhrazuje préavo na Upravu
obsahu manudlu, neni povinny oznamovat zmeny.
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BEZPECNOSTNIi PODMINKY

Prectétes nddedujici podminky, abystepiededli poskozeni amoznymskodam,
zpisobenymtomuto vyrobku avyrobkamk nému pripojenym.

Pristroj miZzeopravit jenosobaautorizovanafirmou Fagor Automation.

Fagor Automationneni odpoveédny zajakoukoliv fyzickou Skodunebo Skodunameteridlu,
kterésestaly nedodrZovanimtéchto z&kladnichbezpetnostnichnorem.

Preventivni opatieni proti Skodam na zdravi ¢loveka
Pied zapnutim pristroje se presvéd¢it o jeho uzemnéni

Z davodu zabranéni eektrickymvybojimsepresvédcte o uzemneni pristroje.
Nepracovat ve vihkém prosti-edi

Z diavodu zabranéni elektrickymvybojampracujtevzdy v prostiedi srelativnivihkosti niZsi
nez 90 % bez kondenzace do 45°C.

Nepracovat v explozivnim prostiedi

,,,,,,

Preventivni opatiteni proti Skodam na vyrobku
Pracovni prostiredi

Tento pristroj jevyrobenpro pouZziti v pramyd ovémprostiedimaplni natizeni anormy
platnéproEvropskouunii.

Fagor Automation neni odpovedny zaskody, kterévznikly y davodu pouZiti pristrojev
jinémnez ur¢enémprostiedi (residencni nebo doméci prostiedi).

Umistit pfistroj na vhodné misto

Doporucujesevzdy, kdyZ jeto mozné, nainstalovat pristroj co nejdaleod chladicich
tekutin, chemickych produkti, nérazti apod., kteréby ho mohly poskodit.

Pristroj spliujeevropskénatizeni elektromagnetickékompatibility. Jezahodno zachovavat
vzdalenost od zdroju elektromagnetického ruseni jakojsou:

- SilnézatiZeni zapojenédo stegjnésite.

- Blizképienosnévysilaci stanice(radiotelefony, vysilacky).

- Blizkévysilaci radiostanice nebotelevizni vysilace.

- Blizkéobloukovésvéreci sroje.

- Blizkélinky vysokého napéti.

- Atd.

Podminky Zivotniho prostiredi

Teplotaprostiedi vefunkénimrezimu by mélabyt mezi +5°Ca+45°C.
Teplotaprostiedi v nefunkénimrezimu jemezi -25°Ca70°C.
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Ochranavlastniho pistroje

Modul Zdroj napéti
Obsahuje 2 rychléexterni pojistky (F) po 3,15 Amp./ 250V . pro ochranu sitového
vstupu.

Modul Osy
V &echny digitalni vstupy-vystupyjsou chranény jednou rychlou externi pojistkou (F) 3,15
Amp./ 250V proti prepétiexterniho zdroje (vétSinez 33V ss.) aproti opacnému napgeni
zdroje.

Modul Vstupy-Vystupy
V Sechny digiténi vstupy-vystupyjsou chrénény prostiednictvim 1 rychléexterni zésuvky (F)
3,15Amp./ 250V . proti prepéti externiho zdroje (vétsinez 33 Vss.) aproti opacnému napdjeni
zdroje.

Modul Vstupy-Vystupy a Kopirovani
V&echny digitalni vstupy-vystupy jsou chréanény jednou rychlou externi pojistkou
(F) de 3,15 Amp./ 250V. proti piepéti externiho zdroje (vétSi nez 33 Vss.) a proti opacnému
napgjeni zdroje.

Modul Ventilator

Obsahuje 1 nebo 2 externi pojistky, zaleZi namodelu.
Jsoutorychlépojistky (F) 0,4 Amp./ 250V proochranu ventilatoru.

Monitor
Typochranné pojistky zalezi natypumonitoru. Vizidentifikacni etiketasamotného
pristroje.

Opatrnost béhem oprav

Nemanipulujtesvnitikem pristroje
Pouzeosobaautorizovanafirmou Fagor Automationsmi manipulovat s
vnittkemprigtroje.

Nemanipulujteskonektory aparétu, pripojenéhodoelektrickésité.
Pred manipulaci skonektory (vstupy/vystrupy, sniméni atd.)seujistéte, Zze
apara neni zapojendo elektrickésite.
Symboly bezpec¢nosti

Symboly, kterésemohou vyskytnout v manualu

Symbol POZOR.
Byva pripojen text, ktery oznamuje ¢innosti nebo operace, které by mohly
poskodit pristrojenebo samotnéosoby.

Symboly, kerémohou byt navyrobku
Symbol POZOR

Byva pripojen text, ktery oznamuje ¢innosti nebo operace, které by mohly
poskodit pristrojenebo samotnéosoby.

Symbol ELEKTRICKY SOK
Oznamuje, Zedany bod miaZebyt pod elektrickym napétim.
Symbol OCHRANA UZEMNENIM
@ Oznamuje, zedany bod mize byt spojenscentranimbodemv zemikvili ochrang

osobapristroja.
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FODMINKY ZPETNEHO ODESL ANI

Pokudbudete posilat Monitor nebo Centrdni jednotku, zabatejedo originalniho obalu. Pokud
nemétek dispozici origindni obal, zabaltejenésledujicimzptasobem:

1.- Pripravtes kartonovoukrabici, jgjiz 3vnitini rozmeéryjsoungméné 15cm(6pact), vetsi
nezrozmery pristroje. Material krabice by mel byt rezistentni do 170 Kg (375 liber).

2.- Pokudjebudeteposilat dofirmy Fagor Automationkvali oprave, priloZtek pristroji Stitek
sinformacemi: vlastnik pristroje, jeho adresa, jméno kontaktni osoby, typpristroje, ¢ido
série, priznaky astrucny popisposkozeni.

3.- Zabdltepristroj do polyetylenovéfdlienebo do podobného materidlu kvali ochrang.
Pokud posilatemonitor, zvl&&’ chrantesklenénou obrazovku.

4.- Vloztepristroj dokartonovékrabiceakolemdokolavycpéte polyuretanovou pénoul.

5.- Uzavietekartonovoukrabici lepici paskou nebo pramydovymi sponami.

Uvod-5
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DOKUMENTACE FAGORU PRO CNC

Manua OEM (VYROBCE) Je uréen pro vyrobce stroje nebo osobu, kterdmaza dkol instalaci CNC ajeho
uvedeni do chodu.

Manud USER(UZIVATEL)  Jeur&en pro uZivatele, tj. osobu, které bude pracovat s CNC.

K dispozici jsouuvnitt 2 manudly:

Operatni manud popi suje zptisob operovani s CNC.
Programacni manud popi suje zpiisob programovani CNC.
M anual Softwar eDNC Je ur&en pro osoby, které budou pouzivat komunikagni software DNC.
Manual Protokolu DNC Jeuréen pro osoby, kteréchtéji provadét viastni komunikaci sSDNC, bez pouziti

komunika¢nihosoftwaru DNC.

Manuél FL OPPY DISK Je urcen pro osoby, které pouzivaji disketovou jednotku Fagoru. Tento manual
informuje otom, jak pouzivat tuto disketovou jednotku.

Uvod- 6
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OBSAH TOHOTO MANUALU

Opera¢éni manudl se skladaz nasledujicich odstavci:

Obsah

Nové vlastnosti a modifikace

Uvod

Kapitolal

Kapitola2

Kapitola 3

Kapitola 4

Kapitola 5

Kapitola 6

Kapitola 7

Kapitola 8

Kapitola 9

Kapitola 10

Souhrn bezpenostnich podminek
Zasilatel skepodminky
Seznamdokumenti FagoruproCnC.
Obsah tohoto manudlu.

V8eobecné
Umisténi programi soucasti, zpaisob jejich editovani aprovadeéni.
Rozmisténi klavesni ce, ovlddaci panely ainformacenamonitoru.

Operaini médy
Letmé vysvétleni operacnich maodu, kteréjsouv CNCk dispozici.

Provést / Simulovat
Popisuje formu operaci v opera¢nich médech "Provést” a"Simulovat".
Obg operacelzerealizovat automaticky nebo bl ok zablokem.

Editovat
Vysvétleni operaéniho modu "Editovat”.
K dispozici jsou tyto zpasoby editovani programu soucasti: editovani vjazyce CNC,
editovani v Teach-in, interaktivni editovéni aeditor profila.

Vysvétleni operaénihomaodu " JOG".
Tento opera¢ni mod je mozné pouzit vzdy, kdyz cheete ovladat stroj ruené, at’ uz
pohybovat osami stroje nebo ovladat vieteno.

Tabulky
Vysvétleni opera¢niho médu "Tabulky".
Umoziuje vstoupit do rizneyh informativnich tabul ek, které ma CNC k dispozici:
tabulkanulovych referenci, tabulkaOdchyl ek, tabul kanastroji, tabul ka Zasobniku
nastroji atabulkaGlobdl nich al okal nich parametri.

Vybaveni
Vysvétleni opera¢niho modu "Vybaveni”.
Umoziuje vstoupit do adreséie programi soucasti, do adresare podprogrami ado
adresdeprogram piidavnéhozaiizeni nebopii pojenéhopotitace, programy soucasti
Izekopirovat, mazat, piemist’ovat apiejmenovavat.
Popisuje ochrany, které mohou byt programu sou¢asti piifazeny.
Ukazujezptisoby operaci spamétiEEPROM.

Ukazujestav CNcakomunikatni cesty DNC.
Vysvétleni operaéniho moédu DNC ajak operovat pies sériovéradky.

AC
Vysvétleni operaénihomodu "PLC".
Ukazuje, jak editovat akompilovat program PLC.
Umoznujekontrolu programu astavu riiznych proménnych PLC.
Ukazujedatumeditovéni programuPLC, pamét’, kter&jepouzivanaadoby provedeni
riznychmodul i PLC.
Popi suje podrobné logicky analyzator.

Perzonalizace
Vysvétleni operatnihomodu " Perzonalizace”.
Ukazuje, jak tvorit strany defi novanéuzi vatel em asymboly provytvoreni uzivatel skych
stran.
Ukazuje, jak pouzivat uzivate skéstrany vperzonali zatnich programech, jak prezentovat
uzivatelskou stranu pri zapnuti strojeajak aktivovat uZivatelskéstrany zPLC

Uvod-7
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Kapitolall Strojniparametry
Vysvétleni operaénihomaddu " Strojni parametry”.
Umoziujevstoupit aoperovat stabulkami Strojnich parametri, pomocnych funkci
M, kompenzacevietenaapiicnékompenzace.

Kapitolal2 Diagnogika
Vysvétleni operatniho médu "Diagnostika''.
Umoziujepoznat konfiguraci CNC a realizovat kontrol u systému.

Uvod -8
PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

1. VSEOBECNE

V tomto manudlu je vysvétlen zptisob operovani s CNC prostiednictvim jeho jednotky
Monitor-klavesnice a Ovlédaciho panelu.

Jednotka Monitor-klévesnice se skléda z:

* Monitorunebo obrazovky CRT, kterésepouZivgji pro zobrazeniinformace, poZzadované
systémem.

* Tlagitkove desky, kterd umoZziuje komunikaci s CNC, dovoluje piredani
pozadovanych piikazi nebo zménu nastaveni CNC generovanim novych informaci

1.1 PROGRAMY OBROBKU

Editovani

Pro tvorbu programu obrobku je tieba vstoupit do operacniho médu Edice. Viz 5.
kapitolatohoto manualu.

Novy editovany program se ulozi do paméti RAM systému CNC.

Také je mozné ulozit kopii programi na "Memkey Card", na PC ptipojeném pies
seriovou linku 1 nebo 2 nebo napevnémdisku (modul HD). Viz 7. kapitolatohoto
manualu.

Pokud se jedna o PC pripojené pies sériovou linku 1 nebo 2, je tieba:
» Spustit v PC aplikaci "Fagor50.exe"
 Aktivovat komunikaci DNC v CNC. Viz 8. kapitolatohoto manuélu.
* Vybrat pracovni adreséi tak, jak je popsano v 7. kapitoletohoto manualu. Volba:
Vybaveni\ Adresar\ Sériovy fadek\ Zmenit adresar.

Operacni mod Edicetaké dovoluje upravovat programy, kteréjsou v paméri RAM
systému CNC. Pokud chcete upravit program uloZeny na"Memkey Card", naPC
nebo na pevném disku, je tieba jej predtim kopirovat do paméti RAM.

Spu&éni

L zespustit nebo ssimulovat programy obrobku, uloZzenénakterémkoliv misté.Viz 3.
kapitolatohoto manualu.

Programy Nastaveni uzZivatele museji byt uloZzeny v paméti RAM, aby je CNC
mohlo spustit.

Véty GOTO a RPT nemohou byt pouZity v programech, které se spousti z PC,
pripojeného pres jeden ze sériovych tédka. Viz 14. kapitola programovaciho
manudlu.

Kapitolaz 1 Cast: Strana
VSEOBECNE 1
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Pouzelze spustit podprogramy, kteréexistuji v pamiti RAM systému CNC. Pokud tedy
chcete spustit podprogram, uloeny v "Memkey Card", naPC nebo napevnémdisku,
zkopirujte ho do pamiti RAM systému CNC.

Z provadiného programu obrobku Ize spustit prosteednictvim vity EXEC kterykoliv
dalsi program obrobku, umistiny v pamiti RAM, v "MemkeyCard", na PC nebo na
pevném disku. viz 14. kapitola programovaciho manualu.

Vybaveni

Opefacni moéd Vybaveni, 7. kapitola tohoto manudlu, dovoluje navic prohlizet
adresér programu obrobki vch zatiZzeni, kopirovat, mazat, prejmenovavat ataké
nastavit ochranu kteréhokoliv z nich.

Ethernet

Pokud jek dispozici Ethernet a CNC je konfigurovan jako vnitini uzel poc¢itacove
sité, je mozné z kteréhokoliv sitového PC:

* Vstoupit do adresére programi obrobkia napevném disku (HD).

 Editovat, upravovat, mazat, prejmenovavat atd. programy, ulozené napevném
disku (HD)

» Kopirovat programy z disku na PC a naopak.

Pri konfiguraci systému CNC jako vnitiniho uzlu pocitacove sité sefid’te odstavcem
3.3.4instalacniho manualu.

Strana Kapitolaz 1 Cast:
2 VSEOBECNE
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Operace, které Ize pouZit pii praci s programy obrobk:

Pamet | CARD1 HD | DNe
Konzultovat adresar programi ... Ano Ano Ano Ano
Konzultovat adresar podprogramu ... Ano Ne Ne Ne
Whtvorit pracovni adresar ... Ne Ne Ne Ne
Zmenit pracovni adresar... Ne Ne Ne Ano
Editovat program .. Ano Ne Ne Ne
Upravit program .. Ano Ne Ne Ne
Wmazat program ... Ano Ano Ano Ano
Kopirovat z/do pameti RAM do/z ... Ano Ano Ano Ano
Kopirovat zZ’do CARD A do/ma. ... Ano Ano Anoi Ano
Kopirovat zZ’do HD do/z ... Ano Ano Ano Ano
Kopirovat zZ’do DNC do/z ... Ano Ano Ano Ano
Prejmenovat program .. Ano Ano Ano Ano
Zmenit komentar programu ... Ano Ano Ano Ano
Zmenit ochranu programu ... Ano Ano Ano Ne
Spustit program obrobku .. Ano Ano Ano Ano
Spustit uzivatel sky program ... Ano Ne Ne Ne
Spustit programz PLC ... Ano * Ne Ne
Spustit programy s vetami GOTO nebo RPT z .. Ano Ano Ano Ne
Spustit existujici podprograny v .. Ano Ne Ne Ne
fpustl prograny s vetam EXEC, v RAM, CARD A nebo HD Ano Ano Ano Ano
Spustit programy s vetou EXEC v DNC z .. Ano Ano Ano Ne
(Z)F.evrit programy s vetou OPEN, v RAM, CARD A nebo HD Ano Ano Ano Ano
Otevrit programy s vetou OPEN v DNC z .. Ano Ano Anoi Ne
Konzultovat z PC pres Etherne adresar programue ... Ne Ne Ano Ne
Konzultovat z PC pres Etherne adresar podprogramu ... Ne Ne Ne Ne
Wtvorit z PC pres Etherne adresar v ... Ne Ne Ne Ne
* Pokud neni v pameti RAM, vytvori se spustitelny kéd na RAM a program se spusti.
Kapitola: 1 Cést: Strana
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1.2 USPORADANIINFORMACI NAMONITORU

Monitor je rozdilen na ndsledujici plochy nebo zobrazovaci okénka:

FAGOR 3

(" MAIN MENU P.... N....

11:50:14 )

T
7

Wednesday 27 March 1991 11:50:14

Iy

[caP INS

UTILITIES

&

‘EXECUTE‘ ‘SIMULATE‘ ‘ EDIT ‘ ‘ JOG ‘ ‘ TABLES -+ ‘

\.

1) (2] [F3] [P4] (15) [F6) [F7)

1. Toto okénko zobrazuje vybrany operacni zpasob, préveé tak jako ¢idaprogramu a
¢ido kalibrovanych bloka.

Také je udavan stav programu (v provadéni nebo pireruseni ) akdy je
aktivovanDNC.

2. Toto okénko zobrazuje ¢as ve formétu: hodiny, minuty a vtefiny.

3. Toto okénko zobrazuje zprévy predané obsluze z programi obrobkii nebo pies
DNC.

Podedni obdrZena zpréava bude ukéazana nezévise na pavodu.

4. Toto okénko zobrazuje zpravy z PLC.

Kdyz PLC aktivuje dvé anebo vice zprédv, CNC bude vZdycky zobrazovat jednu
sngivySSi prioritou, kterd je dana nejnizSim ¢islem. To znamend, Ze MSG1 bude
mit negjvysSi dileZitost a MSG128 bude mit negjniZsi.

Strana
4

Kapitolas 1
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V tomto pripadé bude CNC zobrazovat znacku + (plus znak) znézormujici, Ze je
aktivovano vice zprav pres PLC, které bude mozné zobrazit, pokud je zvolen zpusob
CINNYCHZPRAV PLC.

Toto okénko CNC budetaké zobrazovat znak * (hvézdicka) oznacujici, Zejedna
z poslednich 256 uzivatelskych definici je aktivovana na obrazovce.

Naobrazovce bude aktivovana jedna zpravazadruhou, pokud je v PLC zvolen zptisob
AKTIVACE STRAN.

5. Hlavni okénko

V z&vidosti naoperacnim zpusobu bude CNC v tomto okénku zobrazovat vechny
potiebnéinformace.

Pokud vznikne chyba CNC nebo PLC, systém je soucasné zobrazuje ve
vodorovnémokeénku.

CNC bude vZdy zobrazovat nejdilezitéjsi chybu a udava:

* ,Sipkadolt* natlagitku indikuje, Ze existuje také méng daleZita chybaa
stisknutimtohoto tlag¢itkabude zpravaukazéna.
* “Sipka nahoru“ natlagitku indikuje, Ze existuje dalsi dilezitéjsi chyba a

stisknutimtohoto tla¢itkabude zpravaukazéna.
6.0kénko edice.

V nekterych operacnich zptisobech posledni ¢tyti fadky v hlavnim okénku jsou pouZity
jako plocha pro edici.

7. CNC komunikacni okénko (objevené chyby v edici, neexistujici programy apod.)

8. Toto okénko zobrazuje nadedujici informace:

SHIFT Udavé, Ze bylo stisknuto SHIFT tlagitko pro aktivovani funkce druhého
tlacitka.
Napt.: Pokud je po tlagitku SHIFT stisknuto tlaél’tko@ , CNC povazuje
. $ ., zapozadovanou hodnotu.

CAP Znézoriuje velka pismena (CAPS TLACITKO). CNC bude dana pismena
povaZovat za velka, pokud je tento znak aktivovan.

INS'REP Znézornuje, zda je pouzivan mod Vkladani ( INS) nebo mod Nahrazovani
(REP). Toto je vybréno tlacitkem INS

MM/INCH Udava systém jednotek (milimetry nebo palce) zvoleny pro zobrazovani.

9. Ukazuje rizné moznosti, které mohou byt voleny tlacitky F1 az F7 (zvané Soft-Keys).

Kapitolaz 1 Cast: Strana
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1.3 USPORADANI KLAVESNICE

V zévidosti nauziti, které maji raiznatlacitka, se klavesnice CNC déli nanadedujici ¢asti:

[

FAGOR §
@ @

(=] ]e o]

I>@

EJ
Booos

«®

1. Alfanumericka klavesnice pro vlozZeni dat do paméti, vybér os, nastaveni offsetu
nastroja apod.

2. Tlatitka ktera umoZziuji zobrazit na obrazovce informace pohybem vpired a nebo
vzad, ze strénky nastrénku, nebo fadku naiédek pomoci kurzoru podle pohybu
na obrazovce.

Tlatitko CL dovoluje vymazéni pismene, na kterém se nachazi kurzor nebo
posledniho vioZeného pismene, pokud je kurzor nakonci fadku.
Tlatitko INS dovoluje vybér médu VioZeni nebo Nahrazeni.
3. Skupina tlagitek, jejichz moznosti a vyznam jsou vysvétleny nasledovné:
ENTER Pouzito k potvrzeni prikaza CNC aPL C vytvorenych v editacnim okénku
HELP Dovoluje zptistupnéni pomocného systému pii kterémkoli operacnim zpisobu
RESET PouZiva se pro pocétecni historii provadéni programu pii piidélovani hodnot
strojnich parametrt . Je tieba, aby byl program pii pouZziti tohoto CNC tlagitka
zastaven.
Strana Kapitola: 1 Cast:
6 VSEOBECNE
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ESC Dovoluje vrétit se na piededou volbu operace, zobrazenou na monitoru.

MAINMENU  KdyZ je stisknout toto tlaitko, je zpristupnéno piimo hlavni CNC menu.

1. SOFT- KEY S nebo funkeni tlacitka, ktera dovoluji vybér razného nastaveni,

zobrazeného namonitoru.

Ddle jsou zde nésledujici sekvence tlacitek:

SHIFT RESET Vysledek této sekvence tlaitek je stejny, jako kdyz je CNC vypnuto a

opét zapnuto.Tato volba mize byt pouZitaaZz po modifikovani

strojnich parametria v CNC.

SHIFT CL Pri této sekvenci tlagitek zmizi zobrazeni na obrazovce CRT

obrazovce zmizi. Pro ndvrat do norméniho stavu stisknste kterékoli

tlagitko.

V pripadé, Ze je obrazovka vypnuta, vznikne chyba nebo se objevi

zprévaz PLC nebo CNC abude obnoven normélni provoz obrazovky.

SHIFT Dovoluje zobrazeni posic os na pravé stran¢ obrazovky a stav

provadéného programul.

MuZe byt pouzitav kterémkoli operacnim modul.

Pro ziskani prededého zobrazeni je tieba stisknout tlatitka ve stejném

potadi.
Kapitola: 1 Cést: Strana
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1.4 USPORADANI OVLADACIHOPANELU

V zavidosti na vybaveni, které maji rizne ¢asti, je ovladaci panel CNC rozdélen
néasledovng:

Wz SPINDLE

FEED O
ﬂﬂﬂ >
I_( sm
\FAGOR%

S |=

P

1. Poloha bezpecnostniho tlacitka nebo ruéniho elektronického kola

2. Klévesnice pro rucni pohyb os.

3. Volitelny spina¢ s nadedujicimi funkcemi:
Vybér multiplika¢ni hodnoty po¢tu impulsi z elektronického
kola( 1, 10, nebo 100).
Vybeér inkrementani hodnoty pii pohybu os pii zptsobu ,, JOG*
Modifikace programovaného rozsahu posuvu os mezi 0% a 120%

4. Tlacitka, kterddovoluji kontrolu vietena, je mozno aktivovat
poZadovany smér, zastavit nebo pozmenit programovanou rychlost
ot&cek v procentualnich hodnotéch, stanovenych prostrednictvim
parametri stroje, MINSOVR* a,, MAXOVR", v inkrementalnich
skocich, stanovenych prostrednictvim parametru vietena stroje
»SOVRSTEP!

5. Tlacitkapro START CYKLU aSTOP CYKLU pro provadeni
bloku nebo programu.

Strana Kapitolaz 1 Cast:
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2. OPERAENI| ZPUSOBY

Po zapnuti CNC nebo po stisknuti tlagitek v poradi SHIFT-RESET se ve hlavnim okné
objevi logo FAGOR nebo se zobrazi obrazovka, predem nastavena prostiednictvim néstroji
Nastaveni.

Pokud CNC ukazujezpravu,, Inicializace? (ENTER/ESC)“, znamenato, Ze po stisknuti
tla¢itka ENTER se smaZou v&echny informace uloZené v pamgti a Ze strojni parametry jsou
nastaveny do poc¢atecnich poloh, které jsou uvedeny v instalacnim manualu.

Ve spodni ¢ésti obrazovky bude zobrazeno hlavni CNC menu, kde Ize vybrat pomoci soft
tlacitek F1 do F7 razné operacni zptisoby.

Pokud CNC menu mak dispozici vice moznosti, neZ je pocet soft tlagitek (7), naF7 se
objevi znak ,,+". Pokud jetoto soft tlacitko stisknuto, CNC zobrazi zbytek moznych voleb.
Volby hlavniho menu, které CNC zobrazi po zapnuti, po stisknuti sekvence tlacitek SHIFT-
RESET nebo po stisknuti tlagitka,, MAIN MENU* jsou:

EXECUTE (SPOUSTENI)  Dovoluje automatické provadéni ¢ésti programi nebo
jednotlivych bloku.

SIMULATE (SIMULOVANI) Dovoluje smulovani ¢asti programi nebo jednotlivych
bloka.

EDIT (EDITOVANI)  Dovoluje editovani novych ajiz existujicich programi.

JOG (RUCNI OVLADANI) Dovoluje manudni kontrolu stroje prostiednictvim
tlacitek ovladéciho panelu.

TABLES (TABULKY) Dovoluje manipulaci s CNC tabulkami zavislych
programt (Nulovych nastaveni, Nastaveni néstroj,
Nastroje, Zasobniku nastroji a globanich nebo

lokanich parametri)

UTILITIES (VYBAVENI) Dovoluje manipulaci s programy (kopirovani, mazéni,
piejmenovavani, apod.)

ESTATE (STAV) Ukazujestav CNCakomunikacnichcest DNC. Takédovoluje
aktivovat adeaktivovat komunikaci spocitatempiesDNC.

PLC Dovoluje operovat s PLC (editace programi, zménu

postaveni, jejich moznosti, zptistupnéni k ¢innym
zprévam, chybam, strankam apod.)
PERSONALISATION
(NASTAVENI) Jednoduchym grafickym editorem si uZivatel maZe tvorit
obrazovky podlésvépotieby, ty pak mohoubyt aktivovany
zPLC. Tytoobrazovky sepouzivgjiv programech nastaveni
nebo se objevuji pii zapnuti (strana 0).

Kapitolaz 2 Cast: Strana
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MACHINE PARAMETERS Dovolujenastavit parametry strojepro prizpasobeni CNC
(PARAMETRY STROJE)  stroji.

DIAGNOSIS Uskutesiiujetest CNC.

Zatimco CNC provédi a nebo simuluje program, je mozné vstoupit do jakéhokoliv dalSiho
operatniho zptisobu, bez nutnosti zastavovat provadéni programu. Timto zptisobemtedy Ize
editovat jeden program, zatimco se provadi nebo simuluje jiny.

Neni mozné editovat program, ktery je provadén nebo simulovan, ani provadét nebo
smulovat dvaprogramy najednou.

Strana Kapitolaz 2 Cast:
2 OPERACNI ZPUSOBY
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2.1 POMOCNESYSTEMY

FAGOR 8050 CNC dovoluje kdykoliv vstoupit do pomocného systému (hlavni menu,
operatni zpasob, vydavéani zprav apod.) . K tomu je treba stisknout tlagitko
HEL P aodpovidgjici pomocné strdnka bude zobrazena v hlavnim okné obrazovky.

Pokud pomoc sestédva z vice nez jedné informacni strénky, objevi se symbol, ktery
indikuje, Ze Ize stisknout dané tlagitko pro vstup na nésledujici stranu nebo symbol pro
vstup napiedchozi stranu.
Existuji nadedujici pomoci:
*  POMOC PRI OPERACI

Vyvolava se z menu operacnich zpasobt nebo pokud je jiz néjaky z nich vybrén, ade
nebylazvolenaZadnéz ukézanychmoznosti. V kazdém pripadé soft tlacitkajsoumodré
barvy.

Nabizi informace o odpovidajicim operacnim zpusobu nebo jeho moznosti.

Pokud jetato informacezobrazena, nelzepokracovat v préci SCNC pomoci soft tlacitek.
Je treba znovu stisknout tlagitko HELP, aby byla obnovena informace, kterd se
vyskytovaanahlavnimokné je&t¢ pied vyvolanimpomoci. T eprvepotomlzepokracovat
v praci s CNC.

Také se vystupuje z pomocného systému pro&trednictvim tladitka ESC nebo tlacitka
MAINMENU.

*  POMOC PRI EDITOVANI

V stupuje se sem po vybéru nékteréz moznosti editovani (programobrobku, program
PLC, tabulky, parametry stroje, atd.). Vevsech téchto pripadech jsou soft tlacitkabilé

barvy.
Nabizi informace o odpovidajicich moznostech editovani.
| kdyZ je tato informace aktivni, Ize pokracovat v praci s CNC.

Pokud znovu stisknete HELP, CNC zjisti, zda aktudni stav editovani odpovidatéto
pomocné strané nebo ne.

Pokud mu odpovidé jina strana, zobrazi ji misto té predchozi a pokud mu odpovida,
obnovi informaci, které byla zobrazena ve hlavnim okné pied vyzadanim pomoci.

Pomocné menu Ize opustit stisknutim tlacitka ESC, tak se objevi peedchozi volba
operace, nebo tlacitkem MAIN MENU pro névrat do hlavniho menu.

Kapitola: 2 Cést: Strana
OPERACNI ZPUSOBY POMOCNE SYSTEMY 3
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*  POMOCPRI EDITOVANI PEVNYCHCYKLU
Lze sem vstoupit pri editovéni pevného cyklu.

Nabizi informace o odpovidajicim pevném cyklu, od danéh okamZiku probiha
editovani zvoleného pevného cyklu s pomoci.

Pro viastni uzivatelské cykly Ize editovat s jednoduchou pomoci prostiednictvim
uZivatelského programu. Tento program musi byt vypracovan programovacimi vétami.

Po nastaveni vech poli aparametrii pevného cyklu, CNC uké&ze existujici informacev
hlavnim okné jedt¢ pired poZadavkem pomoci.

V editatnimokné seukaze pevny cyklusprogramovany spomoci aohs uhamizeupravit
nebo doplnit dany blok jesté pied jeho vioZzenim do paméti (stisknutim tlacitka
ENTER).

KdykolivIzevystoupit z asitovaného editovani stisknutimtlagitkaHEL P. CNC zobrazi
existujici informace v hlavnim okné jedté pre vyzadanim pomoci a dovoli pokracovat
v programovani pevného cyklu v edita¢nim okng.

Pomocnémenulzetakéopusgtit stisknutimtlacitkaESC, tak sevrétitenapiedchozi volbu
operace nebo tlacitkem MAIN MENU, kterym se vrétite do hlavniho menu.

Strana Kapitola: 2 Cést:
4 OPERACNI ZPUSOBY POMOCNE SYSTEMY
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2.2 AKTUALIZACE SOFTWARU
Popis procesu:
1- VypneteCNC.
2.- Vymeénte pamétovou kartu "Slot A". Vlozit pamétovou

kartu, kterd obsahuje verzi softwaru, poZzadovanou k
aktualizaci.

?@
a

3.- Prepnéte vypina¢ SW1 do pozice"1".
4- ZapnéteCNC.

Na obrazovce se objevi strana Aktualizace softwaru s
nésledujici informaci:

8 1]
Instal ovar_lé verze anovaverze &
Kontrolainstalované verze a nové verze #

5.- Stisnéte soft tlagitko [ Aktualizovat software]

CNC zobrazi faze procesu aktualizace koda softwaru a jejich stav.

Ukoncenim aktualizace ukéze CNC novou obrazovku skroky pro dalsi

postup. H H
6.- VypnéteCNC.

7.- Vymente pamétovou kartu"Slot A". Vlozte "Memkey -

Card".

8.- Prepnéte vypina¢ SW1 do pozice “0”.

9- Zapnéte CNC. Novaverzejejiz aktualizovana.

Poznamky: S pamétovou kartou, kterd obsahuje verzi softwaru nelze nic [j i
provadét na CNC.

B

|

Pokud se zapne CNC s "Memkey Card" avypina¢ SW1 je napozici “1”,
CNC se nezapne, ale neovlivni data.

Upozor néni:

Znovu nainstalujte software systému CNC, pokud nahrazujete
modul pevnéhodisku.

Software CNC amodulu pevného disku museji byt kompatibilni.

Kapitola: 2 Cast: Strana
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3 . PROVEDENI / SIMULOVANI

Operacni zpisob PROVEDENI dovolujespustit programy obrobku v automatickémmodu
nebo v modu blok za blokem.

Opera¢ni zptisob SIM UL ACE dovolujesmulovat programy obrobku v automatickémmaodu
nebo v modu blok za blokem.

Pokudjevybrannektery ztéchto operacnichzpisobi, jetiebazadat, kde senachézi program
obrobku, ktery chcetespustit nebo simulovat.

Program obrobku maze byt uloZen na vnitini RAM CNC, na "Memkey Card", na PC
piipojeném sériovym fédkem 1 nebo 2 nebo na pevném disku (modul HD).

Po stisknuti jednoho z téchto soft tlagitek, CNC zobrazi odpovidajici adresai programi.
Pro vybér programu Ize:

» VloZit jeho ¢ido a stisknout tlacitko Enter.
» Umistit kurzor naobrazovce napoZadovany program astisknout tlagitko Enter.

Pokuds pigeteSIMULOVAT programobrobku, CNCbudepoZzadovat typ smulace, ktery
chcete uskutecnit a zobrazit na nasledujici strané.

L zestanovit podminky provedeni nebo simulace (pocatecni blok, typ grafiky, etc) jesté pred
vlastnim ukute¢nénim cinnosti. Takéje mozné upravit tyto podminky, pokud je provéadeéni
nebo simulace pirerusena.

Pro spusténi nebo simulaci programu je tieba stisknout tlacitko

Pozndmka: Pokud jiz provédite nebo simulujete vybrany program (nebo jeho ¢ast)
apreete s prgjit do operacniho zpisobu "JOG", CNC zachova
podminky obrabéni (typ pohybu, posuvy, atd.), které byly zvoleny
béhem provadéni nebo simulace.

Kapitola: 3 Cast: Strana
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Pokud s pigeteSIMULOVAT programobrobku, CNCbudepoZadovat typ smulace, ktery
chcete pouzit. Typ zad&te pomoci soft tlacitek jedné z nésledujicich moznosti:

TEORETICKA CESTA
» Nebere v ivahu kompenzaci poloméru(funkce G41, G42), protoZe uskuteciuje
grafické znazornéni z naprogramované cesty.
* NeposilafunkceM, S, T do PLC.
* Neposouvaosy stroje aani nespousti vieeteno.
FUNKCEG

» Berevuvahukompenzaci polomeru(funkce G41, G42), protozeuskutecnujegrafické
znédzornéni cesty, odpovidgjici stiedu nastroje.

) i ﬁ Na|,orogrvamovanédréha
.? | o Dréhastiedu
|

* NeposilafunkceM, S, T do PLC.
» Neposouva strojnimi osami, ani nespousti vieteno.

FUNKCEG,M,S T
» Bere v vahu kompenzaci poloméru (funkce G41, G42), protoZe uskuteciuje

grafické zndzornéni cesty odpovidgjici sttedu néstroje
» PosilafunkceM, S, T a PLC.

Strana Kapitola: 3 Cast:
2 PROVEDENI/SIMULACE
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L Zasilani funkci | Zasilani funkci
caoe | rompos | KON M ST | M345

PLC M41-42-43-44
Teoreticka cesta Naprogramovano Ne Ne Ne Ne
Funkce G Stred nastroje Ne Ne Ne Ne
FukceGM, S T Stred nastroje Ne Ne Ano Ano
Rychly Stred néstroje Ano Ano Ano Ano
Rychly [S=0] Stred nastroje Ano Ne Ano Ne

Podminky provéadéni asimulace (pocatecniblok, typgrafiky, atd.), které semohou stanovit
pied nebo béhem provéadéni nebo simulace, jsou:

VYBERBLOKU

Dovoluje vybrat blok, ve kterém mate v imyslu provést nebo simulovat program.

PODMINKA STOP

Dovoluje vybér bloku, ve kterém mate v umyslu ukongit provadéni nebo simulaci
programu.

ZOBRAZENI
Dovoluje zvolit jeden ze zpasobi zobrazeni, kterajsou k dispozici.

M DI

Dovoluje editaci jakéhokoli bloku ( 1SO nebo vy&Si programovaci jazyk), kdy
prostiednictvim soft tlagitek udava potiebneé informace o odpovidajicim forméatu.

Po editovani bloku apo stisknuti tla(:itk! (start cyklu ) CNC provede tento
blok bez vystoupeni z tohoto operacniho zpusobu.

KONTROLA NASTROJE

Dovoluje po preruSeni provadéni programu zkontrolovat néstroj avymenit ho, pokud je
to zapotiebi.

GRAFIKA

Tato volba provede grafické zndzornéni obrobku békem provéadéni nebo simulaci jeho
zvoleného programu.

Také dovoluje zvolit typ grafiky, oblast k zobrazeni, ndhled agrafické parametry, které
chcete v tomto zpasobu pouZit.

SINGLEBLOCK

Dovoluje provadét asimulovat program blok za blokem nebo souvide.

Kapitola: 3 Cast: Strana
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3.1 VYBIRBLOKU APODMINKA STOP

Spuéni asmulacezvoleného programu obrobku, zaginaprvnimiadkem programu akonci
provedenim specifickymi funkcemi konce programu, M02 o M30.

CNC dovoluje pomoci volby “VYBER BLOKU” (BLOCK SELECTION) a oznait
poc¢atecni blok provedeni a smulace programu a pomoci volby “PODMINKA STOP”
(STOPCONDITION) oznit konecny blok.

VYBERBLOKU

Tato volbadovoluje oznacit poc¢étecni blok provadéni asimulace programu anemize
byt pouZita, pokud CNC prévé provadi nebo simuluje zvoleny program.

Pokud je vybrénatato volba, CNC zobrazi program, ktery byl vybran, poc¢atecni blok
vzdy musi byt souc¢asti programu, ktery si pigjete provest nebo simulovat.

UZivat musi vybrat pomoci kurzoru blok programu, kterym chce zacit provéadéni.
Proto Ize pohybovat kurzorem po obrazovcetadek po fadku pomoci tlacitek "SIPKA

NAHORU A SIPKA DOLU" nebo pokrasovat stranu po strané pomicitlasitek "DALSI
STRANA A PREDCHOZ[ STRANA".

Krome toho umoZnuiji soft tlacitka ndsledujici funkce hledéni:
PRVNI RADEK (BEGINNING)
Pokud zvolitetoto soft tlacitko, kurzor se piesune na prvni tadek programu.
POSLEDNI RADEK (END)
Pokud zvolitetoto soft tlacitko, kurzor se premisti na posedni fadek programu.
TEXT
Tato funkce hledatext nebo soubor znaka od bloku, nakterém se nachézi kurzor.
Pokud zvolitetoto soft tlacitko, CNC Zada soubor znaku, kteréhledate.

Po definovéni tohoto textu stisknéte soft tlagitko “KONEC TEXTU” (END OF
TEXT) akurzor se ptemisti na prvni takovy nalezeny soubor znak.

Hledéani se uskuteciuje od bloku, nakterémje kurzor, véetné tohoto bloku.

Nalezeny text sezobrazi vysvicen¢ addlelze pokracovat ve hlednani daného textu
v obsahu programu nebo opusti funkci hledani.

Pokud s pigjte pokragovat v hledani v obsahu programu, stisknéte tlagitko
ENTER. CNC hled4od posledniho nalezeného textu a zobrazi ho vysviceng.

Strana
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Tuto volbu pokracovéni ve hledani I1ze zvolit, kolikrét potrebujete. Po dokonceni
hledani v celém programu CNC hleda od zacatku programu znovu.

Pro vystoupeni z volby hlednéni stisknéte soft tlacitko “ABORT” nebo tlagitko
ESC. CNC umisti kurzor natédku, kde se nachézel naposledy poZadovany text.

CISLORADKU (LINENUMBER)
Pokud stisknete toto sof t tlacitko, CNC bude poZadovat ¢ido fadku nebo bloku,
ktery hledéte. Po zadéni daného ¢idaastisknutitlacitkaENTER sekurzor premisti
napozadovany fadek.

Po zvoleni poc¢éatecniho bloku stisknétetlacitko ENTER, aby ho CNC mohlo pridélit.

PODMINKA STOP

Dovolujeoznacit blok, kterymkongi provadéni nebo simulace programu anemize byt
pouzita, pokud CNC prave provadi nebo simuluje dany program obrobku.

Pokud zvolite tuto moznost, CNC bezprostiedné zobrazi soft tlacitka ndsledujicich
funkci:

VYBERPROGRAMU

Pouzijesepouze, pokudkonecny blok patii dojiného programunebo podprogramu,
ktery je zadan v jiném programu.

CNCzobrazi adresét programu v paméti RAM. Zvolte pomoci kurzoru poZzadovany
programastisknéte ENTER.

Déleuskutesnéte VYBER BLOKU tak, jak je uvedeno nésledovng.
VYBERBLOKU
Vyberte pmoci kurzorublok programu, vekterémmakongit provadéni programul.

PouZijte tlagitka “Sipka nahoru a Sipka dolt” nebo listujte pomoci tlagitek
“nédedujici stran a predchozi strana’.

Krome toho umoZnuiji soft tlacitka ndsledujici funkce hledéni:
PRVNI RADEK

Kurzor se ptesune na prvni fadek v programul.

POSLEDNI RADEK

Kurzor se piesune na posledni f&dek v programu.

Kapitola: 3 o Cast Strana
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CiSLORADKU

CNC poZaduje ¢ido fadku nebo bloku, ktery hledéate. Po zadani poZzadovaného
Cidaastisknuti tlacitka ENTER se kurzor premisti na poZzadovany radek.

Povybéru bloku, vekterémse maukongit provadéni nebo simulacebloku, stisknéte
tlacitko ENTE, aby ho CNC mohl pridélit.

POCET OPAK OVANI

Tuto funkci pouZijete, pokud se provedeni nebo simulace programu obrobku ma
ukongit neékolikerym opakovanim konecného bloku programu.

Pokud sejednéo pevny cyklusnebo podprogram, kterétvoti konec programu, CNC
povazuje za konecny blok to, Ze se provede cely pevny cyklus nebo cely
podprogram.

Pokud vybrany blok maurcen pocet opakovani bloku, CNC ukonéi blok skutecng
danym poctem opakovani oznaceného blokul.

Strana
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3.2 ZOBRAZENI

Tato moZznost mize byt vybrana kdykoliv, véetné momentu, kdy CNC pravé provédi a
simulujeprogramobrobku. L zezvolit zptisob zobrazeni, ktery jev danéchvili ngjvhodngjsi.

Zpasoby zobrazeni, kterymi disponuje CNC akteréjsou vybirany pomoci soft tlatitek, jsou:

Zpasob zobrazeni STANDARD

Zpasob zobrazeni POZI CE
ZobrazeniPROGRAMU obrobku

Zpusob zobrazeni PODPROGRAMU
Zpusob zobrazeni CHY BAVE SL EDOVAN i
Zpisobzobrazeni UZIVATELSKE

Zpusob zobrazeniDOBY PROVADENI

V &echny tyto zptisoby zobrazeni maji vyhrazenémisto ve spodni ¢asti oknapro informace,
které ukazuji aktualni podminky obrabeni.

Tyto informace jsou nadedujici:

Fa%  Naprogramovanérychlost posuvu(F) aOVERRIDE nebo takérozsah posuvuv
procentech, kteryje nastaven.

Sa%  Naprogramovana rychlost vietena (S) a OVERRIDE nebo také procentro

nastavenych otatek vietena.
T Cidlo aktivniho nastroje.
D Ciglo odchylky aktivniho néstroje.
NT Cido nésledujiciho néstroje.

Toto pole se zobrazi, pokud se jednd o obrédbéci centrum . Zobrazi zvoleny
nastroj, ale aby byl aktivni, zalezi na provedeni MO6.

ND Cisdlo odchylky, odpovidajici nasledujicimu néstroji.

Toto pole se zobrazi, pokud se jedné o obrébéci centrum. Zobrazi se zvoleny
nastroj, ale aby byl aktivni, zaeZi na provedeni MO6.

SRPM  Skute¢narychlost vietena. Je vyjadien v otackach zaminutu.

Pokudpracujetev M 19, natomto misté sezobrazi pozice, kterouzaujimavieteno.
Je vyjadina ve stupnich.

G Zobrazi vdechny viditelné funkce G, které jsou aktivni.

Toto pole zobrazi vdechny pomocné funkce M, které byly vybrany.

Kapitola: 3 Cést: Strana
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PARTC Pocita¢ kusia. Udavapocet obrobki, kterébyly provedeny vestejnémprogramu.
Pokazdé, kdyZ je zvolen novy program, tato proménnéa se zmeéni nahodnotu O.

CNCdisponujeproménnou "PARTC" , kteradovolujecist nebo upravovat tento
pocita¢ programu PLC, programu CNC nebo programu z DNC.

CYTIME Zobrazuje dobu, ktera uplynula béhem provéadéni obrobku. Je vyjédiena ve
forméatu: "hodiny : minuty : sekundy : setiny sekundy”.

V Zdy, kdyZ zacnete provédéni programu, i kdyby seopakoval, tato proménndmé

hodnotuO.
TIMER Zobrazuje hodiny, ztizené PLC. Jsou vyjadieny ve formétu: "hodiny : minuty :
sekundy”.
Strana Kapitola: 3 Cést:
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3.2.1 ZPUSOB ZOBRAZENI STANDARD

Tento zpasob zobrazeni jeobstardvan CNC po zapnuti astisknuti sekvencetlagitek SHIFT -
RESET.

Zobrazuje nédsledujici pole a okna:

FAaaka

EXECUTION POO0OG62 N..... I 11:50:14

G5
GO G17 GY0 X0 YO Z10 T2 D2
(TOR3=2,TOR4=1)

G72 0.2

Gr2 71

M6
G66 D100 R200 F300 S400 E500
M30

N100 G81 G98 Z5 I-1 F400

COMMAND ACTUAL TOGO
X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000
Y 00153.133 Y 00153.133 Y 00000.000
z 00004.269 z 00004.269 z 00000.000
U U 00071.029 U 00000.000
\% 00011.755 \% 00000.000

F00000.0000 90120 S00000.0000 %100 TOO00 DOOO0 NTO000 NDOOO S 0000 RPM
GO0 G17 G54
PARTC=000000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:0(

CAP INS
BLOCK STOP DISPLAY MDI TOOL GRAPHICS SINGLE
SELECTION| |CONDITION| |SELECTION INSPECTION BLOCK
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7

*  Skupinablokt programu. Prvni z nich je blok, ktery je prévé provadeén.

*  Souradnice odpovidgjicich os stroje.
Formét zobrazeni kaZdé osy je udavan osovym parametrem stroje “DFORMAT” a
skutecnéateoretické hodnoty kazdé osy se zobrazi podletoho, jak je nastaven obecny
parametr stroje “THEODPLY”.
Kazda osa ma k dispozici nadedujici pole:

PRIKAZ (COMAND)
Toto pole udava naprogramovanou soutadnici, tedy pozici, které mé& byti dosazeno.

ACTUAL
Toto pole udava redlnou soutradnici nebo aktudni pozici osy.
ZBYTEK (TOGO)
Toto pole udavavzdaenost, kterd zbyva ujet k ose, aby byla dosaZzena nastavena
souradnice.
Kapitola: 3 Cést: Strana
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3.2.2 ZPUSOB ZOBRAZENI| POZICE
Tento zptisob zobrazeni ukazuje souradnice pozice strojnich os.

Zobrazuje nasleduijici pole a okna:

FAGEJR‘a

EXECUTION POOOG62 N..... [11:50:14
X 00100.000 X 00172.871
Y  00150.000 Y  00153.133
Z  00004.269 Z  00004.269
U  00071.029 U  00071.029

V 00011.755 v 00011.755

F00000.0000 %0120 S00000.0000 %100 TOO00 DOOO0 NTO000 NDOOO S 0000 RPM
GO0 G17 G54

PARTC=000000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:0(

CAP INS

BLOCK STOP DISPLAY MDI TOOL GRAPHICS SINGLE
SELECTION| |CONDITION| |SELECTION INSPECTION BLOCK
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7

*  Soutadnice os, které ukazuji aktualni pozici stroje.
Formét zobrazeni kaZdé osy je udavan osovym parametrem stroje “DFORMAT” a
skutecnéateoretické hodnoty kazdé osy se zobrazi podletoho, jak je nastaven obecny
parametr stroje “THEODPLY”.
Kazda osa méa k dispozici nadsledujici pole:
PART ZERO

Toto pole ukazuje realnou souradnici osy, vztaZzenou na nulovou referenci obrobku,
kter4je nastavena.

REFERENCEZERO

Toto pole ukazuje redlnou souradnici osy, vztazenou k nulové referenci stroje.

Strana Kapitola: 3 Cést:
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3.2.3 ZOBRAZENI PROGRAMU OBROBKU

Tento zptisob zobrazeni zobrazi stranasbloky programu. Prave provadény blok sevysviti.
3.2.4 ZPUSOB ZOBRAZENi PODPROGRAMU

Tento zptisob zobrazeni ukazuje informace nésledujicimi piikazy:

(RPT N10, N20) Tatofunkceprovédi¢ast programu, kteraodpoviddblokimN10az N20

veetne.
(CALL 25) Tato funkce provede podprogram 25.
G8r7 ... Tato funkce provede odpovidajici pevny cyklus.

(PCALL 30) Tatofunkceprovede podprogram30 nanovéurovnilokanich parametru.
Kdyz vyberete tento zpiisob, je tieba s uvédomit ndsledujici:

CNC dovoluje definovat a pouzivat podprogramy, které Ize vyvolat z hlavniho
programu nebo z jiného podprogramu. Pritom Ize volat podprogram z prvniho do
druhého, zdruhého do tietiho atd. CNCto omezujenamaximalng 15 urovni pielozeni

vyvolani.

CNCtvofiinovou Uroven preloZenilok@nich parametri pokazdé, kdyZ jsou parametry
pridéleny n¢jakému podprogramu. Je dovoleno az 6 Urovni preloZeni lokanich
parametra.

Pevné obrébéci cykly G66, G68, G69, G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87, G88 a
G809 pouzivaji Sest arovni preloZeni lok@nich parametra, pokud jsou aktivni.

Kapitola: 3 Cést: Strana
PROVEDENI/SIMULACE ZOBRAZENI 11

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

*

Tento zptisobu zobrazeni ukazuje nasledujici pole a okna:

rAaaRe

FXECUTION

POO0662N.... [11:50:14

NS NP SUBRUTINE REPET M PROG NS NP SUBRUTINE REPET M

07 06 PCALL 0006 0001 000002
06 05 PCALL 0005 0001 000002
05 04 PCALL 0004 0001 000002
04 03 PCALL 0003 0001 000002
03 02 PCALL 0002 0001 000002
02 01 PCALL 0001 0001 000002
01 00 CALL 0101 0001 000002
COMMAND ACTUAL TOGO

X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000

Y 00153.133 Y 00153.133 Y 00000.000

z 00004.269 z 00004.269 z 00000.000

U 00071.029 U 00071.029 U 00000.000

\Y 00011.755 \Y 00011.755 \Y 00000.000

F00000.0000 9,120 S00000.0000 %100 TOO00 DOOO0 NTOO00 NDOOO S 0000 RPM
(GO0 G17 G54
PARTC=000000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
CAP INS
BLOCK STOP DISPLAY MDI TOOL GRAPHICS SINGLE
[SELECTION | |CONDITION | |SELECTION NSPECTION BLOCK
F1 F2 F3 F4 F5 ] F6 F7

Oblast zobrazeni, ve které se objevuji nadedujici informace, priblizuje aktivni

podprogramy.

NS Udéava Uroven pireloZeni nebo umisténi, které zaujima podprogram
(1-15).

NP Udavéa troven lokanich parametra (1-6), ve které je provadén
podprogram.

PODPROGRAM

(SUBRUTINE) Udavatyp bloku, ktery zptasobil novou Uroven umisténi.

REPT

PROG

Priklady: (RPT N10,N20) (CALL 25) (PCALL 30) G87
Udéavéa pocet opakovani piikazu.

Napi. pokud senaprogramovalo (RPT N10, N20) N4 ajeto poprve,
co je provédi, tento parametr uk&ze hodnotu 4.

Pokuddisponujehvézdickou (*), oznamuje, Zev danéurovni preloZeni
je aktivni modalni podprogram, ktery se provadi kazdym pohybem.

Udava ¢ido programu, kde je definovan podprogram.

Strana
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*  Souradnice odpovidgjicich os stroje.

Formét zobrazeni kaZdé osy je udavan osovym parametrem stroje “DFORMAT” a
skutecnéateoretické hodnoty kazdé osy se zobrazi podletoho, jak je nastaven obecny

parametr stroje “THEODPLY”.
Kazda osa méa k dispozici nadsledujici pole:

PRIKAZ (COMAND)

Toto pole udava naprogramovanou soutadnici, tedy pozici, které mé& byti dosazeno.

ACTUAL
Toto pole udava redlnou soutradnici nebo aktudni pozici osy.
ZBYTEK (TOGO)
Toto pole udavavzdaenost, kterd zbyva ujet k ose, aby byla dosaZzena nastavena
soutradnice.
Kapitola: 3 Cést: Strana
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3.2.5 ZPUSOBZOBRAZENI CHYBY SLEDOVANI

Tento zptisob zobrazeni oznamuije chybu sledovéni (rozdil mezi teoretickou a skute¢nou
hodnotou pozice) kazdé osy avietena.

FAG@R‘a

[EXECUTION PO00G62 N..... |11:50:14

FOLLOWINGERROR

X 00000.002

Z 00000.003 S 00000.000

C 00000.002

F00000.0000 %100 S00000.0000 %100 TO000 DOOO S 0000 RPM  S0000 M/MIN
GO0 G17 G54

PARTC=000000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
CAP INS

BLOCK STOP DISPLAY MDI TOOL GRAPHICS SINGLE
SELECTION| |CONDITION| | SELECTION| INSPECTIO BLOCK
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7

Formét zobrazeni kaZzdé osy je uveden parametrem os “DFORMAT”.

3.2.6 ZPUSOBZOBRAZENI UZIVATELSKE

Pokud zvolitetuto moZnost, CNC provede spojeni uZivatel ského programu, kteryjezvolen
pomoci obecného strojniho parametru“USERDPLY”.

Pro vystup anavrat do piedchoziho menu stisknéte tlacitko ESC.

Strana Kapitola: 3 Cést:
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3.2.7 ZPUSOB ZOBRAZENI DOBY PROVADENI

Tento zptisob zobrazeni jek dispozici béhem simulace programu aukazuje nasledujici pole

aokna:
FAGOR a

EXECUTION PO00662 N [11:50:14

TOOL POS.TIME MACH.TIME TOOL POS.TIME MACH.TIME TOOL POS.TIME MACH.TIME

TOTAL TIME 00:00:00 M FUNCTIONS 0038 TOOL CHANGES 0
COMMAND ACTUAL TOGO
X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000
Y 00153.133 Y 00153.133 Y 00000.000
z 00004.269 z 00004.269 z 00000.000
U 00071.029 U 00071.029 U 00000.000
\% 00011.755 \Y 00011.755 \Y 00000.000
F00000.0000 9,120 S00000.0000 %100 TOO00 DOOO0 NTOO00 NDOOO S 0000 RPM
GO0 G17 G54
PARTC=000000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
CAP _INS
BLOCK STOP DISPLAY MDI TOOL GRAPHICS SINGLE
SELECTION| |CONDITION| |SELECTION INSPECTION BLOCK
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7

*  Oblast zobrazeni, kterdudavaéas, potiebny pro provedeni programu, nastaveného na
100 % posuvu .

Tato oblast zobrazeni ukazuje nédeduijici informace:

Dobu prace kazdého néstroje(TOOL) pii provedeni pohybii pozicovéani (POS. TIME)
adobu obrabéni soucésti (MACH.TIME), které se ukézalo v programu.

"TOTAL TIME" (CELKOVY CAS): ¢asprotiebny pro provedeni daného programu.
Pocet "M FUNCTIONS', které se provedou béhem programu.
Pocet "TOOL CHANGES' (VYMENY NASTROJU), které se uskutedni behem

provadéni programu.
Kapitola: 3 Cést: Strana
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*  Souradniceodpovidgjicichstrojnichos.
Formét zobrazeni kaZdé osy je udavan osovym parametrem stroje “DFORMAT” a
skute¢néateoretické hodnoty kazdé osy se zobrazi podletoho, jak je nastaven obecny
parametr stroje “THEODPLY”.
Kazda osa méa k dispozici nadsledujici pole:

PRIKAZ (COMAND)
Toto pole udava naprogramovanou soutadnici, tedy pozici, které mé& byti dosazeno.

ACTUAL
Toto pole udava redlnou soutradnici nebo aktudni pozici osy.
ZBYTEK (TOGO)
Toto pole udavavzdaenost, kterd zbyva ujet k ose, aby byla dosaZzena nastavena
soutradnice.
Strana Kapitola: 3 Cést:
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3.3 MDI

Tato funkceneni k dispozici vezptasobu " Simulaceprogrami . Kromé toho, pokud jepréveé
provadeén néjaky program, je tieba prerusit jeho provadéni, aby byl mozny pristup k této

funkci.ceder aestafuncion.

Dovolujeeditovat jakykoliv typbloku, (1 SO nebo vySSi programovaci jazyk), prosttednictvim

soft tlagitek |ze vyvolat potiebnou informaci o daném formétu.

Po editaci bloku a stisknutim tlagitka
vystoupit ztohoto operacniho zpasobu.

CNC provede dany blok bez nutnosti

Kapitola: 3
PROVEDENI/SIMULACE

Cast:

MDI

Strana
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3.4 KONTROLA NASTROJE

Tato funkce neni k dispozici ve zptisobu "Simulace programi”. Kromeé toho, pokud je
provadén program, je nutnéprerusit jeho provadeni, aby byl umoznénpristup k této funkci.

Pok

ud zvolite tuto funkci, mazete tidit vSechny strojni pohyby ru¢né pomoci kontrolnich

tlacitek os na Ovladacim panelu (X+, X-, Z+, Z-, 3+, 3-, 4+, 4-).

Kro

meé toho CNC zobrazi pomoci soft tlagitek mozZnost pristupu k tabulkam CNC, tvorit a

provadét piikazy v M DI atakeépiepolohovat strojni osy do nastavovaciho bodutéto funkce.

Jeden ze zpisobu vymeny nastroje je nasledujici:

*

*

Premistéte néstroj do bodu, kde se mavymeéna uskutecnit.

Toto premisténi Ize uskutecnit ru¢né pomoci kontrolnich tlacitek os na Ovliadacim
panelu nebo tvorbou a provédénim prikazia v MDI .

Vstupte do tabulek CNC (néstroje, odchylky, atd..), abyste nalezli nastroj podobny
tomu, ktery chcete nahradit.

Vybertev MDI novy néstroj jako aktivni nastroj CNC.
Uskutecnétevymenu néstroje.

Tato operacejezavidanapouzivanémtypu vymeénikunéstroji. V tomto krokulzetvorit
aprovadét piikazy MDI.

Vrattesedobodu, kdezacaaingpekcenastroje, prostrednictvimvolby REPOSITIONING
(PREPOLOHOVANI).

Pokracujte v provadeni programu ( )

Poznamka: Pokud se béhem kontroly néstroje zastavi ot&eni vietena, CNC ho znovu

spusti behemprepolohovani vtomtéZ sméru, vekterémsejizotécelo (M3 nebo M4).

MoZznosti, které CNC nabizi prostiednictvim soft tlagitek, jsou nésledujici:

Strana
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MDI

Tatovolbadovolujeeditovat bloky v jazycel SO nebo vevySSimprogramovacimjazyku
(krome téch, které jsou spojeny s podprogramy) a pomoci soft tlagitek |ze obdrzet

potiebnou informaci 0 daném formatul.

Po editaci bloku astisknutim tlasitka |
nutnosti vystupu z tohto operacniho zpisobu.

TABULKY

Tato volbadovoluje ptistup do jakékoliv tabulky CNC (V zniky, Odchylky, Nastroje,

Zasobnik nastroju a Parametry).

Po vybéru poZadované tabulky méte k dispozici viechny prikazy k editaci tabulek pro

jgich analyzu a modifikaci.

CNC provede dany blok bez

Pro névrat do predchoziho menu (Kontrolanastroji) stisknétetlacitko ESC.

PREPOL OHOVANI

Pokud zvolitetuto moznost, CNC dovoli polohovat vSechny strojni osy do bodu, kde

zacala kontrola néstroje.

Proto zvolte jednu z nasledujicich soft tlacitek:

[PLANQ] posuneosy X, Z ngjednou.

[X-Z] nejdiive posune osu X apotomosu Z.
[Z-X] nejdiive posune osu Z apotom osu X.

A déle stisknéte tlagitko , aby CNC tyto osy posunulo.

Kapitola: 3
PROVEDENI/SIMULACE

Cést:
KONTROLANASTROJE
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3.5 GRAFIKA

Tato funkce dovolujevybrat typ grafiky, kterou s piejete pouzit, ataké definovat vsechny
parametry odpovidajciho grafického zobrazeni.

Proto je nutné, aby CNC pravé neprovadélo ani nesimulovalo Zadny program obrobku,
pokud tomu tak je, preruste jeho provadeéni.

Po zvoleni typu grafiky adefinovani potiebnych parametri, 1ze piistoupit k této funkci, i v
piipadé provadéni asimulace programu. V tomto piipadé CNC ukéze grafické zobrazeni,
odpovidgjici obrobku, ktery je provadén nebo simulovan. Pokud chcte zmeénit typ grafiky
nebo upravit néktery z grafickych parametri, musite prerusit provadéni programu.

Po zvoleni této funkce CNC zobrazi pomoci soft tlacitek nésledujici moznosti:

Typ grafiky

Oblast k zobrazeni
Zoom(lupu)
Grafickeé parametry
Vymazani obrazovky
Deaktivaci grafiky

* % 3k X ¥ F

Strana Kapitola: 3 Cést:
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3.5.1 TYPGRAFIKY
CNC disponuje dvématypy grafik:
* Cérovégrafiky XZ, XCa ZC.
*  Grafiky obrobkuXZ , XC SOLID (TELESO) aZC SOLID (TELESO).

CNC zobrazi pomoci soft tlacitek vSechny moznosti, ktré jsou k dispozici. Zvolte jednu z
nich.

Zvoleny typ grafiky se zachové aktivni, dokud nezvolite jiny typ, nedeaktivujete grafiky
(existujevolba"DEAKTIVOVAT") nebo nevypnete CNC.

Kdyz zvolite typ grafiky, obnovi se viechny podminky (lupa, grafické parametry a oblast
zobrazeni), kterébyly zvoleny u naposedy pouZivanégrafiky). Tyto podminky se zachovaji
takév pripade vypnuti-zapnuti CNC.

Systém os, ktery se pouziva v grafickém znazornéni, je definovan obecnymi parametry
“GRAPHICS'.

Zvoleny typ grafiky zobrazi v pravé ¢asti obrazovky nadedujici informace:

FAGER a
"EXECUTION PO00662 N..... |11:50: 14
I
X 00172871
Z 00004.269
C 00011755
F  03000.000
S 0000.000
T 0000
D 000
\ X
z
P
CAP INS
TYPE OF DISPLAY ZOOM GRAPHIC CLEAR DEACTIVATE
GRAPHIC AREA PARAMETERY SCREEN GRAPHICS
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7
Kapitola: 3 Cést: Strana
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v <

Souiadnice, odpovidajiciteoretickémuteznybod (X,Z).
Rychlost posuvu os (F) aoté&cky vietena (S), které byly zvoleny.
Nastroj (T) aodchylka (D), které byly zvoleny.

Systém os, ktery je v grafickém znézornéni pouzivan a ktery odpovida obecnému
strojnimu parametru“ GRAPHICS’

Soucést, spojena s vlastnim oknem.

Soucést ukazujevelikost, kterdbylazvolenajako oblast zobrazeni avrchni okno udava
informaci o jgi volbé pro grafické znazornéni.

AROVEGRAFIKY.XZ,XC,ZC

Tatovolbauskutecnujegrafickézndzornéni nazvolenémplénu (XZ, XC, ZC) apopisuje
pomoci barevnych ¢ar pohyb nastroje.

Grafikatvorenaprovedenimnebo simulaci programu seztréaci v nésledujich ptipadech:

PFi smazéni obrazovky (softkey CLEAR SCREEN).

Pri deaktivaci grafik (softkey DEACTIVATE GRAPHICS).

Pt definovani nové oblasti zobrazeni (softkey DISPLAY AREA).
Pt zvoleni typu grafiky obrobku ( XZ Solid, XC Solid, ZC Solid).

* ¥ * X

Strana
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GRAFIKA OBROBKU

Tento typ grafiky zobrazuje soucast, kteraje pripouténake vietenu anéstroj, ktery je
pouZivan.

Typy grafik obrobka, které jsou k dispozici:: XZ Solid, XC Solid y ZC Solid.

Podletohotoho, zdajeprovadén nebo simulovan program, objevi se naprogramovany
pohyb néstroje ataké vysedny obrobek.

Pokud béhem provadéni nebo simulace programu neni zvolen Zadny nastroj, CNC
néstroj nezobrazi a vysledny obrobek je takovy jako na zacétku Ulohy.

Pokud je vybrana grafika XZ SOLID, byla vietenu pridélenarychlost “S avydedny
obrobek sezobrazi opracovanz obou stran. Ale pokud neni nastavenaZadnas, zobrazi
se pouze vysedny obrobek opracovany ze strany nastroje..

Grafika vytvorena provadénim nebo simulaci programu se ztraci (vraci se do svého
pavodniho stavu, bez obrébéni) v nadedujicich pripadech:

PFi smazéni obrazovky (softkey CLEAR SCREEN).

Pri deaktivaci grafik (softkey DEACTIVATE GRAPHICS).

Pt definovani nové oblasti zobrazeni (softkey DISPLAY AREA).
Pt zvoleni typu ¢arové grafiky ( XZ, XC, ZC).

* ¥ * X

Kapitola: 3 Cést: Strana
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3.5.2 OBLAST K ZOBRAZENI

Pro poufZiti této funkce je nutné, aby CNC neprovadélo ani nesimulovalo program. Pokud
ano, pieruste jeho provadeni.

Tato volbadovolujeupravovat danou oblast ke zobrazeni, definujeteji pomoci maximéalnich
aminiménich soufadnic osy Z a pomoci maximaniho aminimalniho poloméru obrobku.
Tyto souradnice budou vztazeny k nule obrobku.

Prodefinovani avolbou této moznosti, CNC zobrazi v préve ¢asti obrazovky fadu oken, kde
jsou uvedeny aktualni rozmery.

Pokud s pigjete modifikovat néktery rozmer, vyberte odpovidajici okno “Sipka nahoru a
Sipkadolu” apoté vlozte pozadovanou hodnotu pomoci klavesnice.

Po zadani vech souradnic oblasti zobrazeni stisknétetlacitko ENTER, aby CNC prevzal
novéhodnoty.

Pokud chcete opustit tento prikaz bez modifikace predchozich hodnot, stisknéte tlacitko
ESC.

V ¢cé&rovych grafikach (XZ, XC, ZC) je k dispozici soft tlacitko[optimum area], které
piedefinuje oblast k zobrazeni ve vech planech, vSech néstrojem provedenych drahach.

Také je moZné definovat oblast k zobrazeni z programu obrobku pomoci kontrolni véty
DGW?Z; viz 12. kapitola Programovaciho manualu.

Strana Kapitola: 3 Cést:
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3.5.3 ZOOM (LUPA)

Pro umoznéni pouZzititéto funkcejenutné, aby CNCneprovédélo ani nesmulovalo program.
Pokud ano, pieruste jeho provadeni.

Tato funkce dovoluje rozsitit nebo zmendit danou oblast grafického znézorneni.

Pokud je zvolenatato moznost, CNC zobrazi na zvolené okno dané grafiky ananém dalsi
obrazek v dolni pravé ¢asti obrazovky. Tato okna ukazuji novou oblast grafického
znézornéni, ktera je volena.

Soft tlagitka [zoom +], [zoom -] atlatika“+", “-” dovoluji zvétSit nebo zmensit velikost
danych oken atlacitek "Sipkanahoru, Sipkadoli, Sipkadoprava aSipkadoleva' dovoluji
premistit ram lupy na poZadované misto.

Soft tlagitko [initial values] (po¢atecni hodnoty) prevezme hodnoty, stanovené pomoci
tlagitka [display area]. CNC zobrazi danou hodnotu ale neopusti funkci ZOOM.

Po definovani nové oblasti k zobrazeni jetrebastisknout tlacitko ENTER, aby CNC piijal
zmeny.

Pokud chcete opustit tento prikaz bez modifikace piedchozich hodnot, stisknéte tlacitko
ESC.

VZdy, kdyZ pouzijete lupu v ¢arové grafice (XZ, XC, ZC), piekredi se obrabeéni, které se
provadélo doposud. Pokud pocet bodu, které semaji pirekledlit, prekroci pocet zbyvajicich
boda v paméti, prekredi se aktudni body a vymaZzou ty nejstarsi.

Pokud lupu pouZzivatev grafice obrobku, inicializuje segrafickéznézornénitrojrozmérnym

blokem ale bez obrabgni.
Kapitola: 3 Cést: Strana
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3.5.4

GRAFICKE PARAMETRY

Tutofunkci Izepouzivat kdykoliv, véetné situace, kdy jeprovéadén nebo smulovan program.

Dovoluje upravovat rychlost smulace abarvy pouzivané pii grafickém zndzornéni drahy.

Modifikace, kteréseprovadéji v grafickych parametrech, jsou pievzaty CNC bezprostiedrg.
Lze je upravovat v plném chodu provadéni nebo simulace.

CNC zobrazi pomoci soft tlacitek nasledujici moznosti grafickych parametr:

RYCHLOST SSIMULACE

Tato volba dovoluje upravovat procento rychlosti, které pouziva CNC pii provadéni
programu ve zpasobech simulace.

Projgji definovani CNC zobrazujev pravé horni ¢asti obrazovky okno, kdeje uvedeno
procento zvolené rychlosti.

Dana hodnota se upravuje pomoci tlacitek” Sipkadopravaasipkadoleva’ . Po zvoleni
pozadovaného procentastisknétetlatitko ENTER, aby CNC prevzalo novou hodnotul.

Pokud s pigjete opustit tento prikaz bez modifikace predchozi hodnoty, stisknéte
tlacitko ESC.

Také je dovoleno upravit rychlost simulace, pokud se obrézek preklesuje lupou. To
dovoluje Zjistit, jak se obrabi konkrétni operace.

BARVY DRAHY

Tatovolbadovolujeupravovat barvy, pouZivanév grafickém znézornéni. Danéhodnoty
jsou uvazovany i pro mody provéadéni a simulace abudou pouzivany pouze v ¢arové
grafice XZ. Jsou k dispozici nadedujici parametry:

Barva, reprezentujici rychly posuv
Barva, reprezentujici dréhu bez kompenzace
Barva, reprezentujici drahu s kompenzaci

,,,,,

Barva, reprezentujici fezani zavita

Pro definovani a po volb¢ této moznosti CNC zobrazi v prave ¢asti obrazovky radu
oken, ve kterych budou oznameny barvy, jeZ jsou aktuané navoleny.

Mezi riznymi barvami se vyskytuje barva “trasparent”, coz je stejnéd barva jakou ma
pozadi (¢ernd). Pokud je zvolena tato barva, CNC nezobrazi ¢éru, u které pohyb je
naprogramovan.

Strana
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Pokud chcete upravoat nékterou z nich, je tieba zvolit odpovidajici okno pomoci
tlagitek “Sipka nahoru a Sipka dolid” a po vybrani jiZ |ze upravovat pomoci tlagitek

T

Sipka dopravaa Sipka doleva’.

Po nastaveni v3ech barev, které chcete pouZivat v grafickém znazornéni, stisknéte
tlacitko ENTER, aby CNC mohl pievzit nové nastavené hodnoty.

Pokud chcete opustit tento piikaz bez modifikaci predchozich hodnot, stisknétetlacitko
ESC.

BARVY OBROBKU

Tato volbadovolujeupravovat barvy, pouzivanénaznazornéni grafiky obrobku. Dané
hodnoty budou uvazovany pii provadéni a smulaci a pouzivaji se pouze v Grafice
obrobku (solid). Jsou k dispozici nésledujci parametry:

Barva, reprezentujici naz.
Barva, reprezentujici obrobek.
Barva, reprezentujici osy.
Barva, reprezentujici drzaky.

Pro definovani apo zvoleni této moznosti, CNC zobrazi v prave ¢ésti obrazovky radu
oken, ve kterych budou uvedeny aktudlingé nastavené barvy.

Mezi riznymi barvami sevyskytujetakébarva"black™ (¢ernd). Pokud zvolitetuto barvu
k reprezentaci obrobku, CNC nezobrazi Zadné z jeho obrabéni.

Pokud chcete upravit nékteré z nich, zvolte odpovidajici okno pomoci tlagitek "Sipka
nahoruaSipkadolt”, okno seupravujepomoci tlacitek "SipkadopravaaSpkadoleva'.
Po nastaveni vSech potiebnych barev stisknéte ENTER, aby CNC mohl prevzit nové

zvolenéhodnoty.
Pokud s pigjete opustit tento prikaz bez modifikace predchozi hodnoty, stisknéte
tlacitko ESC.
Kapitola: 3 Cést: Strana
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3.5.5 VYMAZANI OBRAZOVKY

Propouzitité&ofunkcejenutné, aby CNC neprovadél ani nesmulovat Zadny program. Pokud
ano, pieruste jeho provadeni.

Tato funkce dovoluje vymazat obrazovku nebo zobrazené grafické zndzornéni.

Pokud je vybrat typ grafiky obrobku, ninicializuje se grafické znazornéni navratem do
ptvodniho stavu bez obrdbéni.

3.5.6 DEAKTIVACE GRAFIK
Tuto funkci I1ze pouzit kdykoliv, véetné situace provédéni nebo simulace programu.
Dovoluje zrusit grafické znazornéni.
Pokud s prejeteaktivovat tuto funkci, jetiebastisknout znovu soft tlagitko "GRAPHICS'".
Protojenutné, aby CNC neprovadélo ani nesimulovalo programobrobku, pokud tomutak
prévé je, preruste jeho provadeni.

Krome toho seobnovi vdechny predchozi podminky (typ grafiky, zoom, graficképarametry
aoblast k zobrazeni), které byly nastaveny pred deaktivaci daného médu.
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3.5.7 MERENI

Pri pouzititétofunkcejetrebazvolit grafiku (rovné Xz, X Cnebo ZC) aCNC nesmi provéadén
ani smulovat Zadny program. Pokud dano, prerusté jeho provédeni.

Po zvoleni této funkce, CNC oznami na obrazovce nasledujici informace:

7 S

FAGOR 3

(" SIMUL.REC.TEORICO P000662 N..... 11:50:14 )

00151.538
—00034.311

X
Z
X 00151.538
Z 00333.099
D

00367.409
6X 00000,000
07 00367.409

4+- - - - - + (€ + 1.4296)

4

| CAP INS MM

71 (2] (2] (o] (o] (o] ]

V prostiedni ¢asti obrazovky se zobrai pomoci dvoukurzorii ajené carkované linky Gsek,
ktery se ma mefit. Zaroven se v prave obrazovce objevi:

*  Souradnice vzhledem k nule obrobku odpovidajici obéma kurzoram.

* Vzddenost mezi obémabody primky D" akomponenty dané vzdalenosti podie os
vykresu"dX" y "dZ".

* Krok kurzoru"€e" odpovidajici oblasti zobrazeni, kterabylavybrana. Je vyjadiena
v jednotkéch préce, milimetrech nebo palcich.

CNC zobrazi v ¢ervené barve vybrany kurzor a soufadnicejemu odpovidajici.

Pokud chcete zvolit jiny kurzor, stisknéte tlagitko “+” nebo tlacitko “-”. CNC zobrazi v
cerveneé barvé noveé vybrany kurzor ajeho soutradnice.

Pro pohyb zvoleného kurzoru je tieba pouZit tlagitka "Sipka nahoru, Sipka doli, Spka
doprava a Sipka doleva'.

Stejné tak sekvence tlagitek " Shift-Spka nahoru, Shift-Sipka doli, Shift-Sipka dopravaa
Shift-Sipkadoleva' dovoluji posunout kurzor az do daného extrému.

Kapitola: 3 Cast: Strana
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Pokud chcete opustit tento piikaz avrétit sedo menu grafik, stisknéte tlagitko [ESC].

Taképokud stisknetetlagitko , CNC opustitento operasni zpiisob avréti sedo menu
grafik.

3.6 BLOK ZA BLOKEM (SINGLE BLOCK)

Kdyz zvolitetuto moZnost, CNC zmeni zpiisob préce, blok zablokemnebo souvisly zpasob.
Takto |ze ménit zptisob i béhem provadéni nebo simulace programul.

Pokud zvolite zptisob blok zablokem, CNC po stisknuti tlaéitk provede pouzejeden
f&dek programu.

V hornimokné monitoru CNC existujeprostor pro ozndmeni aktivniho zpasobu prace. Pokud
je provédéci mod v souvisém zpasobu, nezobrazi se nic, ae pokud je zvolen zpasob blok
zablokem, CNC zobrazi text "SINGLE BLOCK".

Strana Kapitola: 3 Cést:
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4. EDITOVANI

Tento operacni zptisobdovolujeeditovat, upravovat nebo prohlizet obsah programu obrovku,
ktery jeulozeny v paméti RAM CNC.

Pro editovani programu uloZzeného v "Memkey Card" (CARD A) nebo napevnémdisku (HD)
jetrebaprogramnejdiivekopirovat do paméti RAM.

Proeditovani programuobrobkuvloZtecido programu(az 6 znaki) zklavesniceneboho zvolte
kurzoremv adreséri programi obrobku CNC astisknétetlacitko ENTER.

Premistétekurzor naobrazovcetadek poradku pomocitlacitkasipkanahoruasipkadold”
nebo listujtestranu po strané pomocitladitek " predchozi stranaanasledujici strana’.

CNC povloZeni ¢idaprogramu zobrazi pomoci soft tlagitek nad edujici moZnosti, kteréjsouk
dispozici vtomto zpasobu:

EDITOVANI (Viz odstavec 4.1)
Dovolujeeditovat novétadky zvoleného programu.
UPRAVOVANI (Viz odstavec 4.2)
Dovolujeupravovat fadek programu.
HLEDANI (Viz odstavec 4.3)
Dovolujehledat soubor znakt v programu.
NAHRAZENI (Viz odstavec 4.4)
Dovolujenahradit soubor znaki zajiny.
VYMAZANIBLOKU (Viz odstavec 4.5)
Dovolujevymazat blok nebo skupinu blok.
PREM{STENI BLOK U (Viz odstavec 4.6)
'Dovolujepiemisti blok nebo skupinu blokd uvniti programu.
KOPIROVANI BLOKU (Viz odstavec 4.7)
Dovolujekopirovat blok nebo skupinublokd najinémistov programu.
K OPIROVANI DO JINEHO PROGRAMU (\fz odstavec 4.8)
Dovolujekopirovat blok nebo skupinubloki dojinéprogramu.
ZACLENENI PROGRAMU (Viz odstavec 4.9)
DovolujevloZit obsahjednoho programudo jiného zvoleného programul.
PARAMETRY EDITORU (Viz odstavec 4.10)
Dovolujezvolit editacni parametry (automatickeé ¢islovani aosy pro editovani v

Teachin).
Kapitola: 4 Cést: Strana
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4.1 EDITOVANI
Tato volbadovolujeeditovat novéréadky nebo bloky vezvolenémprogramu.

Zvoltepomoci kurzoru blok, zaktery chcetevloZit novy novy blok astisknéte soft tlagitko,
odpovidajici nekterému editacnimu zpasobu, ktery jek dispozici.

JAZYK CNC ..o (Viz odstavec 4.1.1)
Ediceseuskutetiujev jazycel SO nebo vySSimprogramovacimjazyce.

LI =7X 2 1 OO (Viz odstavec 4.1.2)
Dovolujepremigtit stroj ru¢né apiidélit bloku souradnicedanépozice.

INTERAK CE ..ot en s (Viz odstavec 4.1.3)
Jednéa se o edici spravodcem CNC.

PROFILY oo seseeeeeeeess e aena s esss s senesnesnen s (Viz odstavec 4.1.4)
Dovolujeeditovat novy profil.
Definovanimvech znamychdat profilu CNC vytvori odpovidajici programv jazyce
| SO.

VYBER PROFILU
Dovolujemodifikaci existujiciho profilu.
CNC poZaduje pocatni akonecny blok profilu.
Po definovéni obou zobrazi CNC odpovidgjici grafickéznézornéni.

_ Operacnizpusobprofilujevysvétlenv odstavci 4.1.4.

UZIVATEL
Pokud zvolitatutomoznost, CNC provedediky uZivatelskémutetézci program, ktery
jezvolenpomoci v&eobecného strojniho parametru “USEREDIT”.

4.1.1 EDITOVANI V JAZYCE CNC

Edice se uskutecni blok za blokem, kazdy z blokt maze byt vytvorenv jazyce | SO, vySSim
programovacimjazyce nebo miazebyt fadkemkomentéiev programu.

Po zvoleni této moznosti se soft tlacitka barevné zmeéni, budou mit bilé pozadi a zobrazi
odpovidgiciinformacek danémutypu edice.

Krome toholzekdykoliv poZadovat viceinfromaci o editacnich prikazech stisknutimtlacitka
HEL P. Pro vystup ztohoto pomocnéno modu stisknéteznovutlatitko HEL P,

Pokudstisknetetlacitko ESC béhemeditovani bloku, vystoupitez editacniho zpasobublokt a
ten, kteryjsteprévé editovali,nebudepridan do programu.

Po skon¢eni editovani bloku jetiebastisknout tlacitko ENTER. Noveé editovany blok bude
pridando programu zablok, ktery byl oznacenkurzorem.

Kurzor sepremisti nanove editovany blok aoblast editovani zmizi. Jemoznépokracovaniv
editovani novychblokd.

Pokud chceteopustit editovani blok, isknétetlacitko ESC nebo tlacitko MAIN MENU.

Strana Kapitola: 4 Cadt:
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4.1.2 EDITOVANI V TEACH-IN

Prakticky jestginajako piredchozi moZznost(editovéaniv jazyce CNC), kromg toho, co setyce
programacesouiadnic.

Tatomoznost zobrazujesouradnicekazdéstrojni osy.

DovolujevloZzit souradniceospomoci klavesnice CNC (jako v editovanijazykaCNC), nebo
pouZit edita¢ni format TEACH-IN tak, jak jeuvedeno nasledovneé:

*  Premistéte stroj pomoci tlacitek JOG nebo elektronickym koleckem do pozice, které
checetedosahnout.

*  Stisknétesoft tlagitko odpovidajici ose, kterou cheetedefinovat.
*  CNCpridéli danéosestrojemdosaZzenou pozici jako souradnici programu.

Obazputsoby definovéani souiadnic mohou byt pouZzity bez rozdilu, véetné béhemdefinovani
bloku.

Pokud blok, ktery jeeditovan, neobsahuje Zadnou informaci (prézdnéoblast editovani), I1ze
gisknout tlatitko ENTER. V takovémpiipadé CNCvytvoii novy blok sesouradnicemi, které
maji v soucasnosti vdechny strojni osy.

Dany blok, ktery budeautomaticky piidando programu, sevloZi zablok, oznaceny kurzorem.

Kurzor se premisti nanové editovany blok a editacni oblast zmizi, poté Ize pokracovat v
editovani novychblokd.

Pokud chcete, aby bloky editovanétouto formou neobsahovali souiadnicevechstrojnich os,
CNCdovolujezvolit poZadovanéosy. Proto jek dispozici vtomto operacnimzpiasobu auvniti
moZnogti " parametry editoru” soft tlacitko" TEACH-IN AXES'.

Kapitola: 4 Cést: Strana
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4.1.3 INTERAKTIVNI EDITOR

I nteraktivni editor jezptisob programovani spomoc, vekterémjeobsluhavedenasystémem
CNCprostiednictvimotazek.

Tentotypeditovani manésledujici vyhody:
*  Neni nutnéznat programovaci jazyk CNC.
*  CNCdovolujevloZit pouzedata, nakteraseptaadiky tomujevstupdat o¢i&énod chyb.

*  Programétor makdykoliv k dispozici prostiednictvimobrazovek azprav odpovidajici
programovaci ngpovedu.

Pokud zvolitetuto moznost, CNC zobraziv hlavnimokné fadu grafickych moznosti, kterélze
vybrat soft tladitky.

PokudzvolenamoZznost obsahujevicemenu, CNCbudeukazovat dals novégrafickémoznodti,
dokud nevyberetevami poZadovanou.

V tomto okamZiku sezobrazi informaceodpovidgici tétovolbé nahoiev hlavnimokné azacne

poZadovat pottebnadatapro programovani. dichaopcion, y comenzardasolicitar losdatos
necesariosparasu programacion.

Podle toho, jak jsou vkladanapoZadovanadata, zobrazujesejazyk CNCav editacnimokné
blok, odpovidgjicitomu, kteryjeeditovan.

CNC vytvori viechny potiebné bloky a piida je do programu po ukonéeni editovani ve
zvolenémzpisobu. Noveébloky jsouvlioZeny zablok, ktery byl oznacenkurzorem.

V hlavnimokné jsou opét zobrazeny grafickévolby, kteréodpovidaji hlavnimumenu. Z tohoto
zpusobulzepokracovat v editovani programul.

Strana Kapitola: 4 Cadt:
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4.1.4 EDITOR PROFILU

Pokud jezvolenatato moZnost, CNC zobrazi nésledujci poleaokna:

7 3
( EDIT:PO00123 P... N..... 11150114\
DISPLAYED AREA
7:-300 300
X:—200 200
STARTING POINT
Z1: 0.0000
@_» X1: 0.0000 : :
Et: 0
Er: 0
Ni: 0
Nr: 0
Enter ABSCISSA and ORDINATE of the starting point ‘CAP INS
Z X ABSCISSA| |ORDINATE VALIDATE
AXIS AXIS

-

(1) (2] [p3) [p4) [15) [F6] [17]

1.- Okno, vekterémseukézegrafickéznazornéni odpovidajici profilu, ktery jeeditovan.
2.- Editatni okno, vekterémseobjevijazyk CNC nové vytvoieného bloku.

3.- Oknoeditacnichzprav.

4.- Zobrazendoblast.

Udévéaoblast vykresu, kteraje zobrazenav grafickém znazornéni profilu. Je oznatena
maximalnimi aminimalnimi souradnicemi kazdéz os.
Zpasobvolby oblasti k zobrazeni jepopsanadéle.

5.- Oknoodpovidajici iseku profilu, kteryjezvolen, bud’ projeho editovani nebo modifikaci.
MuZeto byt Po¢étecni blok, Primka, Oblouk po sméru hodinovychruci¢ek aOblouk proti
sméruhodninovychrucicek.

6.- Pridavnéinformacni okno. Zobrazujetadu parametri k vnitinimu pouZzitisnasledujicim
vyznamem.

B : Uplnéprvky profilu.

Er : Vydednéprvky.

Ni : PocetvloZzenychdat.

Nr : Pocet poZadovanychdat.

Kapitola: 4 Cast: Strana
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4.1.4.1ZPUSOB OBSLUHY S EDITOREM PROFILU

Lzeeditovat raznéprofily bez nutnosti odejit z editoru profila. Pro editovéni profilujetieba
postupovat nadedovrg:

1.- Zvolit pocétecnibod profilu.
2.- Rozdélit profil natuseky rovnéazakiivené.

Pokud profil obsahuje zaoblovani, sr&Zeni, vstupy avystupy tangent, jetrebapostupovat
jednimznadedujicichzptisobu:

- Pokladat je zasamostatné Useky, pokud jek dispozici dostatek informaci pro jejich
definovani.

- Ignoruijtejepii definovéani profiluaz do konecného definovéani profilu, vybertevrcholy,
kteréobsahuiji danécharakteristiky avliozteodpovidajici hodnotu polomerul.

ProfileDirection

KONFIGURACE
Soft tlatitka [albscissaaxig] (souradniceprvni osy) a[ordinateaxis] (soutadnicedruhéosy)
dovoluji zvolit editacni plan.

VolbaAutozoomudavé, zdaCNCpiepocitaoblast grafického znazornéni, pokud editované
Cé&ryjsouv ni obsazeny.

PROFIL
Dovolujeeditovat jakykoliv profil.

KRUH
Dovolujerychlédefinovani profilu v kruhu. Pokud se nedefinuje po¢atecni bod (X,Y),
CNC prideli po¢atecni bod.

Softtlacitko[ Profile Direction] oznamuje, zdajeprofil programovany vesméru hodinovych
ruci¢ek nebo proti sméruhodinovychruci¢ek. Tento Udg jevelmi dileZity pro néddedujici
Upravy apro prasecik profili. Kdyz sestisknetototlacitko, zmeéni setext umistény v horni
¢ésti oknavpravo uprostied.

OBDELNIK
Dovolujerychlédefinovani obdé nikového profilu.

Softtlacitko“ ProfileDirection” udavé, zdajeprofil naprogramovan po smérunebo proti
sreruhodinovychrucicek. TentoUda) jevelmi dileZity prondedujici Gpravy apro prasecik
profilt. Kdyz sestisknetoto tlacitko, zméni setext umistény v horni técti okna, kteréje

vpravo uprostred.
%S
/k/‘y
(68
XY~ X, Y XY
posTeru proti sméru
Obdénikovy profil sedefinujepouzejednimpiikazem, de CNCho vnitiné rozdélin4 rovné
Gseky.
Strana Kapitola: 4 Cadt:
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4.1.4.2EDITOVANI PROFILU

Pokud stisknete soft tlacitko [PROFILE], CNC poZaduje po¢atecni bod profilu. Pro jeho
definovéani gisknéte odpovidgjici soft tlagitko:

Napiiklad, pokud pracujetenaplanu XY , je poZzadovan po¢atecni bod (20,50):

[X] 20 [ENTER]
[Zl 50 [ENTER]

Hodnoty Izedefinovat numerickoukonstantou nebojakymkoliv vyrazem.
Priklady: X 100
X 10* cos45
X20+30*sin30
X 2*(20+30* sin30)
Podefinovani pocaecniho bodu stisknétesoft talcitko [VALIDATE]
CNC zobrazi v oblast grafického zndzorneni plny kruh, aby tak oznacil pocétecni bod profilu.
Kromg toho sepomoci soft tlacitkazobrazi nadedujici moznosti:
[STRAIGHT LINE](PRIMKA) Dovolujeeditovat rovny isek.

[CLOCKWISE ARC](PO SMERU) Dovolujeeditovat oblouk posméru hodinovych
rucicek.

[COUNTERCLOCKWISEARC] Dovolujeeditovat oblouk proti sméruhod. rucicek.
(PROTI SMERU)

[CORNERS] (VRCHOLY) Dovolujezahrnout zaoblovéani, sréZenihran, vstupy
avystupy tangent.
[MODIFY] (UPRAVA) Dovoluje

upravovat pocatecni bod.
upravit jakykoliv prvek profilu, véetné typu prvku
(ptimka, oblouk po sméru nebo proti sméru

hodinovychrucicek).

vloZit novy prvek (primkanebo oblouk) v jakékoliv

pozici profilu.

vymazat jakykoliv prvek profilu.

pridat dodatkovytext kekterémukoliv profilu.

upravovat oblast k zobrazeni.

[NEW PROFILE] (NOVY PROFIL) Dovolujeeditovat novy profil.

[FINISH](UKONCENI) Stisknesepo definovéni vsech profilt.
Jettebaoznamit, zdachcetezachranit editovany
profil.
CNC opusti editor profiltiaptidado programu jazyk
| SO odpovidgici editovanému profilu.

Kapitola: 4 Cést: Strana
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4.1.4.3DEFINOVANI ROVNEHO USEKU

DISPLAY AREA
Pokud je zvoleno soft tlacitko [STRAIGHT LINE], CNC zobrazi | x:-300 20
informace, které senachézeji naobrazku napravéstrang. Y:-200 200
X1,Y1 Soutadnicepocétecniho bodu Useku. STRAIGHTLINE
Nemohou byt upraveny, protoZze odpovidai
poslednimu bodu predchoziho Gseku. XL 50000
YL 60.000
X2,Y2 Soufadnicekonesného bodu Giseku. >
a Uhel, kterytvoif piimkusesouadnicemiprvniosy. |
TANGENCY  Oznamuje, zdajepiimka, kterdmabyt nakreslena, | tancency:no
tangentou k predchozimu tiseku nebo ne.
Et: 0
Neni nutnédefinovat viechnytyto parametry, dejezéhodnodefinovat | &2 0
v&echny, ktergjsou znamé. Ei: ;
I

Pro definovani parametru jetiebastisknout odpovidajici soft tlagitko, vioZit poZzadovanou
hodnotuastisknout tlatitko [ENTER].

Hodnotulzedefinovat ¢iselnou konstantounebo pomocijakéhokoliv vyrazu.
Prikladly: X 100
X 10* cos45
X20+30*sn30
X 2*(20+30* sin30)

Pokud jsouv&echny znaméparametry nastaveny, stisknétesoft tlacitko[VALIDATE] aCNC
zobrazi Usek, ktery byl definovéan, pokud jeto mozné.

Pokudneni dostatek Udgjt pro zobrazeni iiseku, CNC zobrazi nesouvidou ¢aru, kteraoznacuje

jehoorientaci.
Priklad X1=0
Y1=0
X2 °
Y2 8
a=60

JestlizeexistujeviceneZ jednamoznost, ukézou sevSechny moznosti. Zvolte poZadovanou
moZnost (oznatenoucerveng) pomocitlacitek [Sipkadoleva) a[Spkadoprava).
Priklad X1
Y1
X2
Y2 :
a=:60 '
TANGENCY = YES(ANO)
Pomoci tlacitek [ Sipkanahoru] a[ §pkadoli] sezobrazi vSechny moznévarianty nebo pouze
jednamoznost, oznacenacerverg.

Povybéru poZzadovanémoznogti stisknétetlacitko[ENTER], aby ji CNC prevzao.

Strana Kapitola: 4 Cadt:
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4.1.4.4DEFINOVANI ZAKRIVENEHO USEKU

Pokud je zvoleno soft tlacitko [CLOCKWISE ARC] nebo
[COUNTER-CLOCKWISE ARC], CNC zobrazi informace, které
jsounaobrazku napravéstrané.

X1,Y1 Souiadnice po¢étedniho bodu oblouku.
Nemohou byt upravovany, protoZe odpovidaji
podednimu bodu predchoziho tseku.

X2,Y2 Souradnicekonetného bodu obloukul.

XC,YC Souradnicesttedu oblouku.

XC,YC Polomer oblouku.

TANGENCIA Udavazda pozadovany oblouk je tangentou k
predchozimi Usekunebo ne.

Neni nutnédefinovat viechnytyto parametry, dejezahodno definovat ty znamé.

Pro definovani parametrustisknéte odpovidgjici soft tlacitko, vioZte poZadovanou hodnotrua

stisknetetlasitko[ENTER].

Hodnotu lzedefinovat ¢iselnoukonstantou nebojakymkoliv vyrazem.
Priklady: X 100
X 10* cos45
X20+30*sin30
X 2*(20+30* sin30)

Po definovéni viech zndmych parametri gisknétesoft tlacitko[ VALIDATE] aCNC zobrazi

definovany oblouk, pokudjeto mozZné.

Pokud jevicemoZnosti, zobrazi sevSechny moZnévolby. PoZzadovanoumoznost (oznacenou

cervene) vyberete pomocitlacitek [Sipkadoleva] a[Sipkadopraval.
Priklad: X1=40
Y1=30
X2
Y2
XC
YC
RA =20 )
TANGENT = YES(ANO)

DISPLAY AREA
X:-300 300
Y:-200 200

CLOCKWISE ARC

X1 50.000
YL 60.000
X2

Y2

XC.

YC

RA
TANGENCY:NO
Et: 0

B 0

Ni: 2

Nr: 2

Tlatitky[Spkanahoru] a[Spkadoli] zvolitemoznogt, d)ybylyzobrazmy\/échnyrrloinévolby

nebo pouzejedna, kteraje oznacenacerveng.

Pokud je nedostatek informaci pro zobrazeni Useku, CNC ¢ekanadalsi data, aby ho mohl

zobrazit.

Pozvoleni poZzadovanémoznosti isknétetlagitko [ENTER], aby ho CNC prevzdl.

Kapitola: 4 Céadt:
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4.1.4.5HRANY

Pokud s vyberetejednuz moznosti, CNC pomoci soft tlacitek zobrazi nasledujicivolby:
Zaoblovani Dovolujepridat zaoblovanidokteréhokolivrohuprofilu.
Sré&zeni Dovolujepridat sréZeni do kteréhokoliv rohu profilu.
Vstuptangenty Dovolujedefinovat vstup tangenty nastrojeprofilupro obrabéni.
Vyduptangenty  Dovolujedefinovat vystuptangenty nastrojeprofilupro ukoncenijeho

obrébeni.

Po zvolenijednéz nichsevysviti jedenz profilovychroht.
Pro zvoleni jiného rohu daného profilu pouZzijtetlatitkadipkanahoru, dolt, doleva, doprava.
Pro zvoleni rohujiného profilu pouZijtetlacitkapiedchozi anédedujici strana.

Pro definovani zeoblovéni vioZztepolomér zaoblovaniastisknétetlacitko[ENTER].

Pro definovani sréZeni vioZtepolomér srazeniastisknétetlacitko[ENTER].

Pro definovani vstupu tangenty viozte polomgr, ktery ma nastroj pouZit k provedeni vstupu
tangenty agtisknétetlacitko [ENTER].

Pro vystuptangenty vioZtepolomer, ktery manastroj pouZzit k provedeni vystuputangenty a
stisknétetlatitko[ENTER].

Pro opusténi zpasobu Hrany stisknétetlacitko [ESC].

Strana Kapitola: 4 Cadt:
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4.1.4.6 UPRAVOVANI
Pokud zvolitetuto moZnost, CNC zobrazi prostrednictvimsoft tlagitek nésledujici vol by:

Pocétecnibod Dovolujeupravit pocéecni bod profilu.

Upravit prvek Dovolujeupravit jakykoliv prvek profilu, véetné typuprvku (rovina,
po smeruhodinovychrugicek nebo proti sméruhodinovychrugicek).

Vlozit prvek DovolujevloZit novy prvek (rovinu nebo oblouk) do jakéhokoliv
migtaprofilu.

Vymazat prvek Dovolujevymazat jakykoliv prvek profilu.

Dodatecnytext Dovolujepridat dodatecny text kekterémukoliv Useku profilu.

Konfigurace Dovoluje zvolit novy plan editovani nebo znovu definovat volbu
Autozoom

Oblastk zobrazeni Dovolujeupravit oblast k zobrazeni.

Po zvoleni nékteréz nichsevysviti jedenz prvkudefinovaného profilu.
Pro zvoleni jiného prvku tohoto profilu pouZzijte tlacitka Sipka nahoru, dold, doleva,
doprava
Pro zvoleni prvkujiného profilu pouZzijtetlatitkapredchozi anésledujici strana.

Pocatecni bod
 ZvoltepoZadovany prvek. CNC zobrazi hodnoty, kterésekterymi byl definovan.
 Zvoltepozadovany pocatecnibod profilu.
» Upravtepozadovanéhodnoty astisknétesoft tlacitko[VALIDATE].

Upravit prvek

» ZvoltepoZadovany prvek. CNC zobrazi hodnoty, sekterymi byl definovan.

» Lze: upravittyp Useku(rovina, oblouk), znovu definovat existuji idaj, definovat novy
Udaj nebo smazat existujici udg.

* Provymazani Gdgje stisknéte soft tlagitko, které ho definujeapak stisknétetlacitko
[ESC].

» PoUpravé prvku sisknétesoft tlacitko [VALIDATE]. CNC piepocitanovy profil se
zadanymi Udaji daného Useku atseku nasledujiciho (tangenta, Uhd, atd.).

Vlozit prvek
 Zvoltebod neboroh, dokterého chcetevloZit prvek.
» Zvoltetypuseku (rovina, oblouk), definujteho astisknétetlagitko[ VALIDATE].
» CNC prepocita novy profil se zadanymi Udaji daného Useku a Useku néasledujiciho
(tangenta, Uhdl, atd.).

Vymazat prvek
» Zvolteprvek, ktery chcetesmazat apotvrd'teprikaz.
» CNCprepocitanovy profil.

Dodateznytext
» ZvoltepoZadovany prvek. CNC zobrazi v editacni oblasti 1 SO odpovidajici danému
Gseku.
» VloZtepoaZzadovanytext. L zepritadit funkceF, S, T, D, M nebokomentéieprogramu.
« Stisknétesofttlagitko[VALIDATE].

Kapitola: 4 Cést: Strana
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Oblast k zobrazeni
Pokud zvolitetuto moZnost, zobrazi senédedujici soft tlacitka:

[Zoom+] rozSifi obraz namonitoru

[Zoom-] zmenSujeobraz namonitoru

[Optimumarea] zobrazi cely profil namonitoru

Tlatitka[Spkadoleva), [Spkadoprava), [Spkanahoru] a[ Spkadoli] dovoluji premistit
zobrazenouoblast.

Stisknéte soft tlacitko [V ALIDATE]. CNC zaktualizujehodnoty oznacenév hornim
pravémokng (DISPLAY ED AREA).

Pro opu&éni zpisobu Upravovéani jetiebastisknouttlacitko [ESC].

Strana
12
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4.1.4.7UKONCENI
Toto oft tlagitko stisknéte po definovani viech iiseki profilu.

CNC sepokusi spocitat poZadovany profil, pricemzjetrebapredemvyiesit vaechny vyskytujici
seneznamé.

Pokud existujevice net jednavariantatiseku, CNC zobrazi vecny moznosti kazdého Useku,
znichmiZetevybirat pomocitlatitek "Spkadoleva' a"Sipkadoprava' poZadovanou moznost
(oznatenacerverg).

Po zvoleni daného profilu CNC zobrazi kod programu obrobku, ktery byl editovan.

Céast programu, kterajevjazycel SO, senachézi zaramovanamezi fadky.

rhkkkkkhkhhkkhkkhhkkhkkhhkkhkhhkkkhhkkhkkihkhkk kkhkhkkkhhkkkhhkkhkhkkhkhhkkhkikkk*k
; START

rhkkkkkhkkhkhkkhkkhhkkhkhhkkhkhhkkkhkkhkkihkhkk END kkhkhkkkhhkkkhhkkhkhkkhkhhkkhkikkk*k
’

Pokud nelzevytesit profil kvili datim, CNC zobrazi odpovidgjici zpravu.

Upozor néni:

Pokud stisknete soft tlagitko [FINISH], CNC opusti editor profilt aptifadi
programujazyk | SO, odpovidgjici editovanému profilu.editado.

NemaZteani neupravujtekomentar prirazeny k témto blokiam. Jeto dodatecna
informace, kterou CNC potiebuje pro ndvrat do editovani profilt.

Pokud chcete opustit editor profila bez Upravy programu, stisknéte
tlacitko[ ESC], CNCbudevyZadovat potvrzeni piikazu.

Kapitola: 4 Cast: Strana
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4.1.4.8PRIKLAD DEFINOVANI PROFILU

$110 $90 &50

Definovani profilu bez zaoblovani, sraZeni, vstupi a vystupiz tangent.

Pocétesnibod Z=100 X=0

Usek 1 ROVINA Z=80 X=0

Usek 2 ROVINA Z=80 X =50

Usek 3 ROVINA Z=60 X =50

Usek 4 PO SMERU Z=40 X=90 Zc=60 Xc=90 R=20
Usek 5 ROVINA Z=20 X=90

Usek 6 ROVINA Z=20 X =110

Usek 7 ROVINA Z=0 X=110

Usek 8 ROVINA Z=0 X =150

P#izpiisobit obraz na monitoru

ZvoltemoZznogt Oblast k zobrazeni astisknétesoft tlacitkof OPTIMUM AREA]

Strana Kapitola: 4 Cast:
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Definovani zaoblovani, srézeni, vstupi a vystupi tangent.

VybertemozZnost Upravovéani adefinujte:

VSTUPTANGENTY

Zvolteroh1-2 astisknéteENTER Doplnitepolomér=5
SRAZENI Zvolteroh2-3astisknéte ENTER Dopliitepolomér=10
ZAOBLOVANI Zvolteroh5-6 astisknéteENTER Doplitepolomér=5
ZAOBLOVANI Zvolteroh6-7 astisknéteENTER Doplitepolomér=5
VYSTUPTANGENTY

Zvolteroh7-8astisknéteENTER Doplnitepolomér=5

Stisknéte ESC pro opusténi volby Upravovani.
Konec editovani

Stisknéte soft tlagitko UKONCENI. CNC opusti editovani profila azobraziv jazycel SO
program, ktery vzniki.

Kapitola: 4 Cést: Strana
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4.2 UPRAVOVANI
TatovolbaumoZiujeupravovat fadek nebo blok zvoleného programu.
Pred stisknutimtohoto soft tlacitkajetiebavybrat kurzoremblok, ktery mabyt modifikovéan.

Povybérutéto volby soft tlatitkazmeni barvu, budou bildazobrazi idaj o typu editovani, ktery
méabyt pouZit vezvolenémbloku.

Délevkdykolivlzezadat viceinformaci o prikazech editovéani stisknutimtlatitkaHEL P. Pro
vystup ztéto pomocnéaplikace stisknéteznovutlatitko HELP.

Pokudgtisknetetlacitko ESC, zmiziinformacev editacni oblasti, kteréodpovidaaupravovanému
bloku. Odtéto chvilelzeznovu editovat obsah bloku.

Pokud chceteopustit volbu upravovéni, smaztetlatitkem CL nebo tlatitkem ESC informaci
zobrazenou v editacni oblasti adéle stisknétetlacitko ESC. Blok, ktery byl zvolen, nebude
modifikovan.

Po skon¢eni Upravy bloku sisknétetlacitko ENTER. Nové editovany blok nahradi predchozi.

Strana Kapitola: 4 Cadt:
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4.3 HLEDANI
TatovolbaumoZiujehledani v programu, kteryjezvolen.
Po zvoleni této moznogti sezobrazi nésledujici volby:

ZACATEK(BEGINNING) Pokudzvolitetoto soft la¢itko, kurzor sepiesunenaprvniradek
programuazvoliho. Tak bude ukon¢enavolbahledani.

KONEC(END)  Pokudzvolitetoto soft tlacitko, kurzor sepresunenapodedniiédek azvoli
ho. Tak bude ukoncenavolbahledéni.

TEXT TatofunkceumoZznujehledani n¢jakéhotextu nebo sekvenceznaki od bloku, nakterém
sepréavé nachézikurzor.

Pokud je zvoleno toto soft tlacitko, CNC bude Z&dat sekvenci znak, kterd ma byt
vyhledana

Po definovani danéhotextu jetiebastisknout soft tlacitko“KONEC TEXTU (END OF
TEXT)” akurzor sepremisti naprvni nalezenou sekvenci znaki.

Hledani seuskuteéni od bloku, nakterémse nachazi kurzor, véetné.

Nalezenytext sezobrazi vysvicené atak Izepokratovat v hledani daného textuv programu
nebo opustit hledani.

Pokud chcetepokracovat vehledani v programu, stisknétetlacitko ENTER. CNCbude
hledat od posledniho nalezeného textuaopét zobrazi nalezeny text vysvicerg.

Tatovolbapokratovani vehledani miazebyt zvolenalibovolnekrét. Pokud sedojdeaZ ke
konci programu, CNC budepokracovat vehledani od zacatku programul.

Proopu&énivolby hledani gisknétesoft tlacitko“EXIT” nebotlacitko ESC. CNCzobrazi
kurzor naiédku, vekterémbyl poZadovany text nalezen naposledy.

CISLORADKU (NUMBERLINE)  Pokud stisknetetoto soft tlatitko, CNC bude Zadat
¢ido radku nebo blobku, ktery méabyt hledan. Po definovani daného ¢idaa stisknutim
tlacitkaENTER sekurzor premisti napozadovany édek avolbahledani bude opusténa.

Kapitola: 4 Cést: Strana
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4.4 NAHRAZENI

Tatovolbadovolujevevybraném programu libovolnekrat nahradit jednu sekvenci znaki za
jinou.

Pokud zvolitetuto moZnost, CNC bude Z&dat sekvenci znak, kteramabyt nahrazena.

Po definovanitextu, ktery mabyt nahrazen, jetiebastisknout soft tla¢itko“WITH (ZA)” a
CNC budeZédat novu sekvenci znaku, kterou mabyt tastavajici nahrazena.

Podefinovani tohototextu sisknétesoft tlacitko“ END OF TEXT” akurzor sepiemisti naprvni
nalezenousekvenci znaki.

Hledani seuskutecni od bloku, nakterémsenachézi kurzor, véetné.
Naezeny text sevysviti apomoci soft tlagitek se zobrazi nadedujici volby:

REPLACE (NAHRADIT) Uskutecni ndhradu textu, ktery je vysvicen apokracuje ve
hledani stginéhotextudée.

Totohledani seuskutecni od nahrazeného textu do konceprogramu. Pokud nejsou nalezeny
dalSitexty, CNC povazujetuto volbu zaukoncenou.

Nov¢ nalezeny text sevysviti aopét jsou soft tlagitky zobrazeny stejnévolby.

DONOT REPLACE (NENAHRAZOVAT) Nenahradi vysvicenytext apokracujeve
hledéni poZadovanéhotextu.

Totohledani seuskutecni od nahrazeného textu do konceprogramu. Pokud nejsou nalezeny
dalSitexty, CNC povazujetuto volbu zaukoncenou.

Nov¢ nalezeny text sevysviti aopét jsou soft tlagitky zobrazeny stejnévolby.
TOTHEEND (DO KONCE) Tato volbauskutecni hledani anahradu vybraného textu v

celémprogramu.

Toto hledani andhradazatnevysvicenymtextemapokracujeaz dokonceprogramu.

ABORT (ZRUSIT) Tato volbaneuskutedni ndhradutextu, ktery byl vysvicenaukonéi
volbunahrazovani.

Strana Kapitola: 4 Cadt:
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4.5 SMAZANI BLOKU

Tato volbaumoZiuje smazani bloku nebo skupiny bloki.

Pokud chcetesmazat blok, staci umistit kurzor nablok, kterymabyt smazénagtisknout tlacitko

ENTER.

Pokuds pirgetesmazat skupinubloki, jetiebaoznacit pocatecni blok akonecny blok skupiny,

kterouchcetesmazat. Postupujtenddedovng:

*  Umistétekurzor naprvniblok, ktery mabyt smazén, agtisknétesoft tlagitko* POCATECNI

BLOK (INITIAL BLOCK)”.

* Umistétekurzor naposledniblok, ktery mabyt smazan, astisknétesoft tlacitkoPosicionar
el cursor sobre e Ultimo bloque que se desea borrar y pulsar la softkey “KONECNY

BLOK (FINAL BLOCK)".

Pokudposledni blok, ktery chcetesmazet, je poslednim blokemprogramu, 1zedany blok

takézvolit stisknutimsoft tlaitka"DOKONCE (TOTHEEND)"

*  Pozvoleni po¢atecniho akonecného bloku, kterémgji byt smazany, CNCvysviti zvolené

bloky abude Z&dat potvrzeni piikazu.

Kapitola: 4 Céadt:
EDITOVANI SMAZANIBLOKU
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4.6 PREMISTENI BLOKU

Tatovolbaumoziujepiemistovat blok nebo skupinubloku, pri¢emz musi byt zadan pocétecni
akonecnyblok. Jetiebadodrzovat nésledujicikroky:

*  Umigtitkurzor naprvniblok, ktery mabyt premisténastisknout softtlatitko“ POCATECNI
BLOK (INITIAL BLOCK)".

*  Umigtit kurzor napodedniblok, ktery mébyt premisténagtisknout soft tlasitko“ KONECNY
BLOK (FINAL BLOCK)".

Pokud podledni blok, ktery mé byt ze skupiny bloka premistén, je stejny s posednim
blokemprogramu, Izetakézvolit dany blok soft tlacitkem"TOTHEEND".

Pokud chcetepremistit jediny blok, po¢atecni akonecny blok budeten samy.
Pozvoleni pocatecniho akonecného bloku zobrazi CNC zvolenébloky vysvicené.

Délejetrebaoznamit kurzorem blok, zaktery maji byt poZadovany blok ¢i skupinabloku
umistény.

Po zvolenitohoto blokujetiebastisknout soft tlagitko " ZACATEK OPERACE (BEGINNING
OF OPERATION)", aby CNC vykonal piikaz.

Strana Kapitola: 4 Cadt:
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4.7 KOPIROVANI BLOKU

Tatovolbaumoziujekopirovat blok nebo skupinu blok, pii¢emz musi byt zadanpocétecnia

konecnyblok. JetrebadodrZovat nadedujici kroky:

*  Umigtit kurzor naprvniblok , ktery mabyt kopirovanastisknout softtlasitko “POCATECNI

BLOK (INITIAL BLOCK)”.

*  Umistit kurzor napodedniblok, kterymabyt kopirovanastisknout soft tlagitko“ KONECNY

BLOK (FINAL BLOCK)".

Pokud posledni blok, ktery mabyt ze skupiny bloka kopirovan, je stejny s poslednim
blokemprogramu, Izetakézvolit dany blok soft tlacitkem"TOTHEEND".

Pokud chcetekopirovat jediny blok, pocétecni akonecny blok budetensamy.

Po zvoleni po¢atecniho akonetného bloku, kterémaji byt kopirovany, zobrazi CNC zvolené

blokyvysvicené.

Ddejetiebaoznamit kurzorem blok, zaktery maji byt poZzadovany blok ¢i skupinabloka

kopirovany.

Po zvolenitohoto blokujetiebastisknout soft tlagitko " ZACATEK OPERACE (BEGINNING

OF OPERATION)", aby CNC vykonal prikaz.

Kapitola: 4 Céadt:
EDITOVANI KOPIROVANI
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4.8 KOPIROVANI DO JINEHO PROGRAMU

Tato volbaumoZziujekopirovat blok nebo skupinubloki dojiného programu.

Po zvoleni této moZnosti CNC bude poZadovat ¢ido programu, do kterého maji byt blok nebo
skupinablokii kopirovany. PovlioZeni daného ¢idastiskrnétetlatitko ENTER.

Ddejetiebaoznamit pocatecni akonecny blok, kterémaji byt kopirovany. Jetiebadodrzovat
nédedujicikroky:

*  Umigtit kurzor naprvniblok , ktery mébyt kopirovéan astisknout soft tlagitko “POCATECNI
BLOK (INITIAL BLOCK)".

*  Umigtit kurzor napodedniblok, kterymabyt kopirovanastisknout soft tlagitko“ KONECNY
BLOK (FINAL BLOCK)".

Pokud posledni blok, ktery mabyt ze skupiny bloka kopirovan, je stejny s poslednim
blokem programu, Izetakézvolit dany blok soft tlacitkem"DOKONCE (TOTHEEND)".

Pokud chcetekopirovat jediny blok, pocétecni akonecny blok budetensamy.
Pozvoleni konecného bloku, ktery chcetekopirovat, CNC vykonézvoleny piikaz.

Pokud program, do kterého mabyt kopirovano, jiz danou kopii obsahuje, CNC zobrazi
nédledujici moZnosti:

*  Nahradit program. CNC smaZevSechny bloky, kterédany programobsahovat, aumisti
najejichmisto nove kopirovanébloky.

*  Pridat vybranébloky zaexistujici bloky v programu.

*  ZruSit piikazanekopirovat.

Strana Kapitola: 4 Cadt:
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4.9 ZACLENENI PROGRAMU
Tato volbaumoZziuje zaclenit obsahngjakého programu do programu, kteryjezvolen.

Po zvolenité&tomozZnosti bude CNC Z&dat ¢idoprogramu, jehoz obsahmdbyt vioZzen. PovioZeni
CidagtisknétetlatitkoENTER.

Délejettebaprostiednictvimkurzoru udat blok, zaktery mabyt dany programvloZen.

Po zvoleni tohoto bloku stisknétesoft tlatitko“"ZACATEK OPERACE (BEGINNING OF
OPERATION)", aby CNC mohlovykonat piikaz.

Kapitola: 4 Cést: Strana
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4.10PARAMETRY EDITORU

Tato volbaumoZziujezvolit parametry editovani, kterémaji byt pouZity pro operaci.

Volby nebo parametry, které jsou k dispozici, jsou rozebrany nasledovné avybirgji se soft
tlacitky.

4.10.1

AUTOMATICKE CiSLOVANI

Tato volbaumoznuje ¢idovat automaticky vechny nové bloky programu, které maji byt
editovany.

Po zvolenététo moznosti zobrazi CNC soft tlagitka“ ON” a“ OFF”, aby bylo moZnézapnuti
(ON) nebo vypnuti (OFF) funkceautomatického ¢islovani.

Pokud chcete aktivovat automatické ¢islovéani, zobrazi se pomoci soft tlacitek nésledujici
mozZnodti:

POCATEK (STARTING) Pokudzvolitetoto soft tlagitko, CNC budepoZadovat ¢islo

bloku, ktery budeddeeditovéan.
Pokud nezvolitéjiné¢ido, CNC pridéli tomuto parametru hodnotuO.

MEZIKROK (STEP)  Pokud zvolitetoto soft tlacitko, CNC bude poZadovat mezikrok,

ktery mabyt zachovan mezi néslednymi bloky.

Po zvoleni mezikroku umozni CNC zadat navic ¢idlo, které cheete pridelit dalsimu
editovanému bloku. Proto stisknétesoft tlatitko"POCATEK (STARTING)".

Po definovani mezikroku apoc¢étku, pokud byl vyZzadovan, gisknétetlacitkoENTER, aby
dandhodnotaci hodnoty mohly byt piidéleny.

Pokud nebudezadanojiné¢ido, CNC pridéli tomuto parametru (ST EP) hodnotu 10.

Upozor néni:

Tatovolbanetidujeautomaticky bloky programu, kteréjiz existuii.

Strana
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4.10.2 VYBER OS PRO EDITOVANI V TEACH-IN

Vamnétes, Zzeeditatcnimmoduv TEACH-IN, jek dispozici nasledujici luzba.

Pokudblok, ktery jeeditovan, neobsahujezédnou informaci (editacni oblast jeprézdnd),
Ize stisknout tlacitko ENTER. V tom pripadé vytvoii CNC novy blok s aktudnimi

ouradnicemi os.

Tato popisovanavolbadovolujezvolit osy, jgjichz souradnicebudou automaticky vioZeny do

daného bloku..

Po zvoleni soft tlacitka"TEACH-IN AXES" zobrazi CNC v3echny osy, které ma stroj k

dispozidi.

ObduhamiZe vyloucit nevhodné osy stisknutim odpovidajicich soft tlacitek. Po stisknuti
kazdého soft tlagitkavylouci CNC z obrazovky odpovidgjici osu azobrazi osy, kteréztistévaji

zvoleny.
Pro dokoncenitéto operacestisknétetaléitko"ENTER".

CNCsiprodalsi editovaniv TEACH-IN zapamatujeosy, kterébyly zvoleny. Pokud chcete

zmeénit danéhodnoty, jetiebaznovu vstoupit dotéto volby anastavit novéosy.

Kapitola: 4 Céadt:
EDITOVANI PARAMETRY EDITORU
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5. JOG - RUCNI OVLADANI

Tento operacni zpisob sepouzivavzdy, kdyZ mabyt stroj obladanrucné.

Po zvoleni tohoto modu umozni CNC premist’'ovat vechny strojni osy pomoci kontrolnich
tlagitek os (X+, X-, Z+, Z-, 3+, 3-, 4+, 4-), kteréjsou na Ovladacim panelu, nebo pomoci
elektronickéeho kolecka(pokudjek dispozici).

CNC takéuzpiisobi nasledujicitlasitka € | | — ], kter& jsou umisténa na
Olvadacim panelu, aby jebylo moznépouZzivat pro presunstrojniho vietena.

Volba"MDI" umoziujeupravovat obrabéci podminky (typ pohybu, posuvy, atd.), kteréjsou
nastaveny. CNCtakéuchovaobrabéci podminky nastavenév tomto modu, i kdyz sepigjdedo
operacnichmddi "PROVADENI" nebo"SIMULACE".

V tomto operacnim modu jsou k dispozici ndsledujici volby, které mohou byt vybréany

prostiednictvimsoft tlacitek:
Kapitola: 5 Cadt: Strana
JOG-RUCNI OVLADANI 1
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HLEDANI REFERENCE
Tatovolbaumoziujehledani referencestroje napoZadované oseci osach..
CNCumoznujehledani dvémazpisoby:

*  Pouzitimpodprogramu, odpovidajiciho funkci G74. Cislo daného podprogramuje
definovanav3eobecnymstrojnimparametrem “REFPSUB”.

*  Zvolenimosy nebo os, nakterych méabyt hledanareference.

Po zvoleni moznogti "HIedani reference” zobrazi CNC soft tlagitkopro kazdouosu, ktera
jenastroji k dispozici, asoft tal¢itko"VSECHNY (ALL)".

Pokud jezvoleno soft tlagitko "ALL", CNC zobrazivysvicene nazev viech osastisknutim
tlatitka seprovedepodprogramodpovidgjicifunkci G74.

Pokud naopak nechceteredizovat hleddni jednénebo viceosngjednou, stisknéteodpovidgici
soft tlacitkadanych os.

Stisknutimkazdého soft tal¢itka zobrazi CNC vysviceng nazev osy nebo os, kterébyly
zvoleny.

Pokud bylavybrénanevhodnéosa, stisknétetlacitko“ ESC” avrattesek volbs “HLEDANI
REFERENCE”.

Po navoleni véechpotiebnychosstisknétetlasitko
CNC odstartuje vnitini vyhledavani pohybem vSech vybranych os najednou, pokud je

spinag vnittni referencevsech os stisknut, a déle bude vyhledavat vnitini referenci kazdé osy,
0SU po ose.

Upozor néni:

Pokudjehledanirealizovéno soft tlacitkem"ALL", CNC zachovanulu soucasti
nebo nulu ofsetu, prévé aktivované. Pokud naopak byly osy voleny jednotlive,
piebirACNC vnitini pozici strojejako novou nulu soucésti.

PREDNASTAVENI
Tatovolbaumoziujenastavit 0sepozadovanou souiadnici..

Po zvoleni této moznosti zobrazi CNC soft tlagitko pro kazdou osu, kterou mastroj k
dispozici.

Zvolenimodpovidgjici soft tlacitkaosy, kterdmabyr prednastaven, bude CNC poZadovat
hodnotudanéosy.

Po vloZeni nové hodnoty stisknétetlacitko*ENTER”, aby danou hodnotu mohlo CNC
prevzit.

Strana Kapitola 5 Cést:
_RUCNi OVL ADANI HLEDANiREFERENCEA
2 JOG-RUCNI OVLADANI PREDNASTAVEN
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MERENI

Tatofunkcedovolujekalibraci délky néstroje (podé osy X aZ), ktery jezvolen. Pouziva
se ktomu soucést, ukterézndmenckterérozmery.

Pred stisknutimsoft tlatitkajetrebazvolit nastroj sodchylkou, ktery mabyt kalibrovan.
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Kapitola: 5 Cadt: Strana
JOG-RUCNI OVLADANI MERENI 3
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Méieni bez sondy

Kalibrace nastroje se provede jednolive, osa po ose (X, Z) aje tieba postupovat
nededovrg:

*

*

Stisknéte soft tlacitko odpovidgiciose[ X] nebo [Z].

CNC budepozadovat soucadnici dotykového bodu, vekterémmabyt realizovéna
kaibrace.

PovlozZenidanéhodnoty stisknétetlacitko“ ENTER”, aby tuto hodnotumohl prevzit
CNC.

Pohybujtenéstrojemprostiednictvimtlacitek klavesnice JOG (X +, X-, Z+, Z-, 3+,
3-, 4+, 4-), aZ se dotkne soucésti.

Stisknétesoft tlacitko“NAHRAT (LOAD)” odpovidajici danéose.

CNCuskutecni pottebnévypocty apridéli kezvolené odchylcenovou délku.

Opakujtetyto operace pro kalibraci néstrojenadalSi ose.

M éi*eni se sondou

Pokud jek dispozici sondakekalibraci nastroji jetieba vhodné nastavit vieobecné
strojni parametry "PRBXMIN", "PRBXMAX", "PRBZMIN", "PRBZMAX" a
"PRBMOVE"

Kalibracenéstrojeseprovedejednotlivé (X, Z) alzeji uskutecnit dvémazpusoby: sejné
jakov pripadé meéteni bez sondy nebo nasledujicim zpasobem:

*

*

Umigtétenastroj proti sondg.

Stisknétesoft tlacitko, kteréudavasmer kalibrace. [PALPAR X +], [PALPAR X-
], [PALPARZ+], [PALPARZ-].

CNC pohybujenéstrojemv posuvu udanémstrojnim parametremos"PRBFEED",
az sedotkne sondy.

Maximani pohyb, kterylzeredlizovat, jelimitovanhodnotou piidélenouvaeobecnému
grojnimuparametru”PRBMOVE".

Pokud senéstroj dotknesondy, CNC zastavi posuv auskutecni potiebnévypocdty.
Kezvolenéodchylcepak pridanovou déku.

Opakujtetyto operace pro kalibraci néstrojenadalSi ose.

Strana
4
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MDI

TatofunkceumoZziujeeditovat jakykolivtyp bloku (ISOnebo vysSi programovacijazykl)
apomoci soft tlagitek selzeinformovat o odpovidajicimformatu.

Po editovani bloku astisknutitlasitka provede CNC dany blok bez
opuéni tohoto operatniho modul.

Upozor néni:

Pokud hledéte referenci stroje (Hledani reference) "G74", CNC uchovanulu
soucéasti nebo nulu ofsetu, kteréjsou aktivni.

UZIVATEL

Pokud zvolite tuto mozZnost, CNC provede v uZivatelském kandlu personalizaci
(nastaveniuZivatele) pomoci vieobecného strojniho parametrul “USERMAN”.

Proopusténi funkceavréceni do predchoziho menu jetiebastisknout tlatitko ESC.

Kapitola: 5 Cadt: Strana
JOG-RUCNI OVLADANI MDI / UZIVATEL 5
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ZOBRAZENI

Zpusoby zobrazeni jsounadedujici:

Aktualni

Zobrazi skute¢nou pozici os
vzhledemk nulesoucésti.

Chybavesniméani

Rozdil mezi skutegnouateoretickou
pozici kazdéz osa vietena.

Pti kopirovani, hodnoty sondy (viz
obrézek).

Aktuélni achybavesnimani

Zobrazi skutecnoupozici osajejich
chybuvesnimani.

( MANUAL P... N.. 11:50:14 )
ACTUAL
X 00100.000
7 00004.269
C 00011.755
F03000.0000 %100 S500000.0000 %100 TO000 DOOO NTO0OO NDOOO S0000 RPM
GO0 G18 G54
PARTC=00000 CYT! TIMER=00
MOVIMIENTO EN JOG CONTINUO ‘ 100% ‘ CAP INS MM
BUSQUEDA PRESE— MILIMETROS
MEDICION MDI USUARIO VISUALIZAR
CERO LECCION /PULGADAS

(. J
k )

racon

(" MANUAL P... N.. 11:50:14 )

ERROR DE SEGUIMIENTO

X 00000.002

/. 00000.003 S 00000.000

C 00000.002

F03000.0000 %100 S00000.0000 %100 TOO0O DOOO NTO0O NDOOO S0000 RPM
GO0 G18 G54
PARTC=00000 CYTI TIMER=00
MOVIMIENTO EN JOG CONTINUO ‘ 100% ‘ CAP INS MM

MILIMETROS
/PULGADAS

PRESE—
LECCION

BUSQUEDA
CERD

. J
\ )

MEDICION MDI USUARIO VISUALIZAR

racon 3

(" MANUAL P... N.. [ 11:50:14 )

ACTUAL ERROR DE SEGUIMIENTO

X 00100.000 X 00000.002

Z 00004.269 Z 00000.003

C 00011.755 C-00000.002
2020%01,30824%100 S00000.0000 %100 TO000 DOOO NTOOO NDOOO S0000 RPM
PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
MOVIMIENTO EN JOG CONTINUO ‘ 100% ‘ CAP INS MM

MILIMETROS
/PULGADAS

PRESE—
LECCION

BUSQUEDA
CERD

MEDICION MDI USUARIO VISUALIZAR

. J
= ) &) & e

Strana
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PI_C 7 N
msona

pr.igupﬁuje méd monltorOVéni (" MANUAL P... N..... 11:50:14 )
PLC.

ERROR DE SEGUIMIENTO

PRG
REA

Konzultujte S kap|t0|0u PLC, ()=SET SERVO1ON=SET SERVO2ON

. , - . A igg% ggggggggzsm SERVO40N
monitorovani pro jeho ovladani.

DM41=GEAR1

DM42=GEARZ

DM43=GEAR3
DM44=GEAR4

DFU B28R561 = CPL TCLED1 ;01
DFU B29R561 = CPL TCLED3 ;03
DFU BRR562 = CPL TCLED5 ;05
DFU B3R562 = CPL TCLED7 ;07
DFU B7R562 = CPL TCLED9 ;09
DFU BBR562 = CPL TCLED11 ;011
DFU B5R562 = CPL TCLED13 ;013

MOVIMIENTO EN JOG CONTINUO ‘ 100% ‘ CAP INS MM
BUSQUEDA PRESE— MEDICION MDI USUARIO VISUALIZAR MILIMETROS
CERQ LECCION /FU‘LGADAS
|\ J
) () ) ] 0] ) o)
\. )
Pozice 7 \
FAGOR )
Zobrazuje skutecnou pozici 0S || —— — BRI
vzhledem k nule soucasti a \
refe’mynimi mdu gro-e CERQO PIEZA CERO MAQUINA
C JE. X 00100.000 X 00000.000
7 00004.269 7 00000.000
C 00011.755 C 00000.000
F03000.0000 %100 S00000.0000 %100 TOCOO DOOO NTO00 NDOOO S0000 RPM
GO0 G18 G54
PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
MOVIMIENTO EN JOG CONTINUO ‘ 100% ‘ CAP INS MM
BUSQUEDA PRESE— MEDICION MDI USUARIO VISUALIZAR MILIMETROS
CERO LECCION /PU‘LGADAS

|\ J
o o ) 0 o o o)

MM/PALCE

Kdyz zvolitetuto moZnost, CNC zmenijednotky, vekterychjsou vyjadiovany souradnice
lineérnichos.

Zdajsou vyjédieny v milimetrechnebo v palcich, seobjevi v pravémdolnimokné (MM/
INCH).

Jetiebamit nazieteli, Zetato zménaneovlivni rotacni osy, ty jsou vyjédieny vestupnich.

Kapitola: 5 Cadt: Strana

RUCNI ADANI ZOBRAZENI
JOG-RUCNI OVLADANI MM/PALCE 7
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5.1 RUCNI POSOUVANI STROJE
5.1.1 PLYNULY JOG

Po zvoleni procenta posuvu JOGuU (0% a 120%) ve strojnim parametru os “JOGFEED”
prepinacemnaOvlédacim panelu stisknétetlacitko JOG, kteréodpovidapozadovanéosea
smeru, ve kterém se mapohybovat.(X+, X-, Z+, Z-, 3+, 3-, 4+, 4-).

Tento pohyb seredlizujejednotlivé, osu po oseazad eZi nastavu vieobecnéhologického vstupu
“LATCHM”. Dany pohyb seuskutecni nédedovrg:

*  Pokud PL C zapnenizkou logickou Uroven, osy se budou pohybovat pouzepokud bude
gtisknuto odpovidgici JOG tlatitko.

*  PokudPL Czapnevysokoulogickou Grovei, osy sebudou pohybovat od okamZiku, co se
stiskne odpovidajicitlacitko JOG do doby, nez sestisknetlagitko nebo dalsi
tla¢itko JOG, vtompripadé sepohyb piesunenaosu udanoutimto novymtlagitkem.

Pokud béhempozadovaného pohybu tisknetetlagitko , dany pohyb se uskutezni v
posuvu zadanémstrojnimparametremos” GOOFEED” . Tento posuv probihatak dlouho, dokud
jestisknuto tototlatitko. Kdyzjetototlacitko uvolnéno, posuv seobnovi napavodni procento
zadanéstrojnimparamentremos “ JOGFEED” .

Strana Kapitola 5 Cagt
8 JOG-RUCNI OVLADANI PLYNULYJOG
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5.1.2 PRIRUSTKOVY JOG

Umoziuje posouvat poZadovanou osou v poZzadovanémsmeru o tolik, kolik bylo zvoleno
jednou zpozic piepinace JOGU naovladacimpanelu. Tento posunseuskutecni posuvemJOGU,

udanymvestrojnimparametruos “JOGFEED”,

K dispozici jsou pozice 1, 10, 100, 1000 a 10000, vechny oznamuiji, v jakych jednotkachje

vyjadrenformét zobrazeni.
Priklad:
Format zobrazeni: 5.3 v mmnebo 4.4 v palcich

Pozice prepinacte Posun

1 0.001 mm nebo 0.0001 palct
10 0.010 mm nebo 0.0010 palct
100 0.100 mm nebo 0.0100 palct
1000 1.000 mm nebo 0.1000 palca

10000 10.000 mm nebo 1.0000 palca

Maximalni posunjelimitovannal0mmnebo 1 palec pii forméatuzobrazeni 5.2v mmnebo 4.3

v palcich apozicich 1000 a 10000.

Po prepnuti do poZadované pozicestroj se presune po kazdemstisknuti tladitkaJOG, ktera
oznami osu asirer, ve kterém se pohyb uskutecni (X+, X-, Z+, Z-, 3+, 3-, 4+, 4-).

Pokud pii poZadovaném pohybu stisknetetlagitko
uréenémstrojnimparametremos “GOOFEED” , do

V)

Kud

, dany pohyb se uskutecni v posuvu
udetlagitko stisknuto. Po uvolnéni

tlacitkaseprocento posuvu (0% az 120%) obnovi nahodnotu, uréenoustrojnimparametrem

0s “JOGFEED".

Kapitola: 5
JOG-RUCNI OVLADANI

PRIRUSTKOVY JOG 9

Cést: Strana
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5.1.3 POHYB ELEKTRONICKYM KOLECKEM
Podledanékonfiguracejsouk dispozici:

Univerzéni kolecko Slouzik posouvéani jakekolivosy, jednézadruhou.
Zvolteosuatoétekoleckemprojeji posun.

Individuanikolecko Nahrazujekliky.. _ _
Jsou k dispozici koleckaprojednotlivéosy (az 3ks).
Posouvapouzeosu, kekteréndezi.

Pro posunjakékoliv osy jetiebanastavit prepina¢ do jednéz pozic
kolecka.

Pozice1, 10a100 udavaifaktor multiplikace(nasobeni), ktery
jeaplikovannaimpulsy eektronického kolecka.

Napi. pokud vyrobce stanovil pro pozici 1 posun 0.100 mm
nebo 0.0100 palci pii jednomotocéeni kolecka, pak:

Pozicepiepinace Posun pri jednéoté&cce
1 0.100mm  nebo 0.0100 palci
10 1.000mm nebo 0.1000 palci
100 10.000 mm nebo 1.0000 palct
Upozor néni:

otacenikoleckemapozici prepinacebudenaCNC pozadovanpohybsposuvem
VvétsSim, nezjemaximané povoleny. CNC posuneosu o danouvzdalenost, dev
OmezenémposUvu..

i Pokud pracujetesindividualnimi kolecky, mizesestat, Zepti danérychlosti

Existuji 3zpusoby préceskolecky:

VariantaStandardni kolecko:
Univerzalnikolecko: Zvolteosu, kteramabyt posouvana, atoctekoleckem.
Individuélini kolecka: Tocte pridusnymkoleckem, kterépatii k poZadovanéose.

VariantaKolecko drahy:
Pro sréZeni azaobleni.
Hy%lejt% koleckem aposunujete tak 2 osy podle zvolené drahy (srézeni nebo
zeobleni).
Spravatéto funkcez PLC. -
Funkci Koleckadrahy prebiraUniverzani kolecko, pokud chybi, pak Individuani
kolecko, pridusgjicik oseZ.

VariantaPosuvovekolecko:
Umoziujeridit strojni posuv.
Spravatetofunkcez PLC.
Strana Kapitola 5 Cést: )
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5.1.3.1STANDARDNI KOLECKO
S univerzalnim koleckem

1.- Zvolteosy, kteroulzepohybovat

Stisknétejednoz JOGtiatitek poZadovanéosy. Zvolendosasezobrazi vysviceng.

Pokud métek dispozici elektronickékolecko FAGOR stlagitkem, vybér osy, kterou

chcetepohybovat, Izeuskutecnit takénéd edujicimzpisobem:

Aktivujtetlagitko v zadni ¢ésti kolecka. CNC zvoli prvni zosavysviti ho.

Pokud znovu stisknetetlatitko, CNC zvoli nasedujici osu atd. V olbapokracuje

rotacnimzpasobem.

Pokudjetlagitko stisknuto délenez 2 sekundy, CNC nastavi danou osu.

2.- Premigéniosy

Po zvoleni osy budestroj pohybovat osoutak, jak tocitekoleckemave sméru, vekterém

tocitekoleckem.

S individualnimi kolecky:

Stroj posune kazdou z ostak, jak je ot&eno odpovidajicim koleckem, pricemz berev

Gvahu zvolenou polohu piepinateasmer otaceni.

Simultédnost kolecek

Stroj maZzemit k digpozici Univerzalnikolecko aaz 3| ndividudni koleckapridusgjicikazdé

osedroje.

Prednost maji I ndividudlni koleka, tedy, pokudjen¢jakél ndividuani kolecko v pohybu,

CNC neberev tvahu Univerzanikoledko.

Kapitola: 5
JOG-RUCNI OVLADANI

Cést:
POHYBEL EKTRON|CKY|\/|
KOLECKEM
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5.1.3.2KOLECKO DRAHY

Umoznujejedingmkoleckemstrojepohybovat 2 osami ngjednou, pro sréZeni (rovnélseky) a
pro zaoblovani (zahnuté tiseky).

CNCpovazujeza"Koleckodrdhy" Univerzanikoletko nebo pokudtoto chybi, Individuani
kolecko osy X.

Sprévatéto funkceseuskuteciujez PLC.

Pro aktivaci ¢i vypnuti pracovnino modu " K olecko drahy" jetiebanastavit logicky vstup
CNC"MASTRHND" M5054,

M5054 = 0 Normanikoletka
M5054 = 1 FunkceKoleckodréhy aktivovana

Pro zadani typu pohybu nastavtelogicky vstup CNC"HNLINARC" M5053,

M5053 =0 Linearnidréha
M5053 =1 Obloukovadraha

KdyZ se jedna o linearni (ptimou) drahu, je tieba zadat obloukovy Uhel v proménné
MASLAN (hodnotavestupnich mezi drédhou primou aprvni osou vykresu).

Kdyz sejednao obloukovou dréhu, jetrebazadat souradnicestiedu obloukuyv proménnych
MASCH, MASCSE (pro prvni adruhou osu hlavniho vykresu)

MASCSE |
L : =
MASCFI

Proménné MASLAN, MASCFI aMASCSE Ize¢ist apsat zCNC, DNCaPLC.

X

G18

Simultanost koledek
KdyzjezvolenavariantaK ole¢ko dréhy, CNC pracujendsledovng:

* Jestlizejek dispozici Univerzanikolecko, budetoto K oleckemdréhy. I ndividudnikolecka,
pokudjsou k dispozici, budoustae piitazeny jednotlivymosam.

* Jestlizenenik dispozici Univerzanikolecko, Individudnikoletko osy X budepracovat jako

Koleckodrahy.
Strana Kapitola 5 Cést:
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5.1.3.3KOLECKO POSUVU

Obvykle, pokud se provédi (obrédbi) poprvé soucéstka, rychlost pouvu stroje je fizena
prepinacem feed_rate.

TakejemoznépouZit jedno zkoletek strojepro fizeni daného posuvu. V tomto piipadé rychlost

,,,,,,

Protento pripad postupujtenadedovneé:
Zakaztez PL Cv&echny pozicepiepinacefeed rate
Prectéte, kolik ot&cikolecko (¢tétezobdrzenychimpulsi)
Stanovtez PL Cav zavidogti napiijatychimpulzech koleckaodpovidgjicifeed_rate.

CNC pritadiv promennych, piidusnychjednotlivymkolecktim, pocetimpulzi, okteréotocily.
HANPF pritadiimpulzy prvniho kolecka.
HANPS pritadiimpulzy druného kolecka
HANPT priradiimpulzy tietiho koleska
HANPFO  piitadiimpulzy ctvrtého koleska

Priklad: Stroj mék dispozici prepinac pro zapnuti avypnutifunkce.
“Koleckoposuvu” atizeni rychlosti se provadi druhymkoleckem.

Cr1

R101=0 Zah§ji registr, ktery obsahujepredchozi ¢teni kolecka
END

PRG

DFUI71=CPL M1000 Pokud sestisknetlagitko, doplni seznatka M 1000
M1000=MSG1 Pokud je zapnuta funkce, objevi se zprava

NOT M1000 Pokud funkce neni zapnutd, zaktivuji se vSechny pozice

piepinacefeed rateapokratujesev provadeni programu.
=ANDKEY DISA$FFB00000KEYDISA

=JMPL101
Pokud jefunkce aktivni
DFUMZ2009 aobjevi se zvySeni naznatcehodin M2009,
=CNCRD(HANPSR100,M1) uskutedni se éteni impul s koletkav R100
=SBSR101R100R102 vypocditaprijatéimpul sy z predchoziho éteni
=MOV R100R101 aktualizujeR101 propristi teni
=MLSR1023R103 vypoéitav R103 hodnotu % odpovidajiciho feed rate
=ORKEYDIA$TFFH-FFKEY DIA zabréni vSem pozicim piepinace
CPSR103LT0=SBSOR103R103 Neberev Uvahu smér otéceni kolecka
CPSR103GT 120=MOV 120R103 Omezujemaximalni hodnotufeed ratena120%
DFUM2009 ZvySeni ve znacce hodin M2009
=CNCWR(R103,PLCFROM1) Stanovit hodnotu vypogitaného feed rate
(PLCFRO=R103)
L101
END
Kapitola: 5 Cést: ) Strana
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5.2 POHYBOVANI STROJNIM VRETENEM

Pomoci nadedujicichtlacitek Ovladaciho panelulzetidit vieteno bez potieby provedeni M3,
M4 nebo M5.

Odpovidafunkci M03. UmozZnujenastartovat vieteno dopravaazobrazi funkci M03
v prehledu podminek obrébéni.

Odpovidafunkci M04. Umoznujenastartovat viceteno dolevaazobrazifunkci M04 v
piehledu podminek obrdbéni.

Odpovidafunkci M05. UmoZziujezastavit otaseni vietena.

a [—| Umoziuji nastavit riznou rychlost otaeni, naprogramovanou mezi
procentudnimi hodnotami sanovenymi pomocistrojmichparametravietena MINSOVR”
a“MAXOVR”, s mezikrokem, stanovenym pomoci strojniho parametru vietena
“SOVRSTEP".

Jezéhodno definovat rychlost ot&ceni vietenajedt¢ pied navolenimsmeru ot&eni.

Strana Kapitola 5 Cést:
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6. TABULKY

Abystemohlizvolit novy néstroj, novou odchylku nebo novou referenci obrobku, jenutné, aby
tyto hodnoty byly jiz predemulozenyv CNC.

K tomu jsouk dispozici nasledujici tabulky:

Tabulkapoé¢atka (nulovych offseti). Jetiebaji definovat. Udavaukazdézmeény pocétku
souiadnicekazdé osy.

Tabulka odchylek (offsetii ndstroji). Jetieba|i definovat. Obsahuje rozmeéry kazdého
néstroje.

Tabulka nastroji. Jetrebaje definovat. Udavapro kazdy nastroj: k jakému druhu pati,
pridusnouodchylku, nomindniarednou Zivotnost atd.

Tabulkazasobniku néstr oj i. Jetiebaji definovat. Udévapozici, kteroumékazdy nastroj v
za&sobniku.

Tabulkageometrienaradi. Jetrebaji definovat. Udavarozmeéry atihd iezéni ukazdénho noze.

Tabulkaglobalnich alokalnich parametri. Nenitiebaji definovat, aktualizujeji CNC.

Kdyz zvolite néjaky nastroj (T) nebo offset nastroje
(D), CNC budepracovat v nésedujicimmaodu:

Is there a

Tool Magazine ? No —

Pokud stroj disponuje zasobnikemnastroji, CNC
konzultuje" Tabulkuzasobnikunégtroji, oy Zjistilo

Yes

pozici, kterou dany néastroj mé, azvoliho. \

Selects tool

Pokud nebyla definovéna funkce D, konzultuje
"Tabulku néstroji”, aby zjistilo pridusné ¢ido
odchylky

Prezkouma "Tabulku odchylek" a pritadi
odpovidajicirozmery néstrojeodchylceD.

Is "D" defined ?

No

Andyzuje"Tabulkugeometri€', aoy zjistilogeometrii \

n02€(t|OU§t’ka, l:lhd al:lhd f'EZU) . Takes "D" associated

with "T" in tool table

"Tabulkageometrie" odpovidaT nebo D, podle
kritériavyrobce, vdeobecného strojniho parametru
"GEOMTYPE(P].ZS)" Takes tool

dimensions "D" from
tool offset table

Jezahodno uloZit tabulky na
"Memkey Card" (CARD A) nebo ves No
na pridavnémpocitaci. I l
“ ., . , Takes cutter dimensions Takes cutter dimensions
KdyZ vstoupite do Oper&nlho maodu defined for "D" from defined for "T" from
TABULKY, CNC zobrazi V§echny tool geometry table tool geometry table
tabulky, které jsou uloZeny na
"Memkey Card” (CARD A)
Kapitola: 6 Cést: Strana
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6.1 TABULKA POCATKU
Tatotabulkaobsahujenulovy offset kazdéosy (pocatek soucasti).

7 R
FAGOR e

( ZERO OFFSET TABLE Poo  Noo.. 11:50:14 )
ZERO OFFSET
PLC | X 0.0000 | Y 0.0000 | Z 00000 | U 0.0000 | V  0.0000
G54 | X 0.0000 | Y 0.0000 | Z 00000 | U 00000 | V  0.0000
G55 | X 0.0000 | Y 0.0000 | Z 00000 | U 00000 | V  0.0000
G56 | X 0.0000 | Y 0.0000 | Z 00000 | U 00000 | V  0.0000
G57 | X 0.0000 | Y 0.0000 | Z 00000 | U 00000 | V  0.0000
G58 | X 0.0000 | Y 0.0000 | Z 00000 | U 00000 | V  0.0000
G59 | X 0.0000 | Y 0.0000 | Z 0.0000 | U 00000 | V  0.0000

CAP INS MM

EDIT MODIFY FIND DELETE LOAD SAVE MM/INCH

§ ),

[Fi||F2 | |F3]|r4a][F5 | [Fe||F7 ]

Nazaver kapitoly jepopsano editovanivtabulce. K dispozici jsoutyto offsety:

PL C.Pridavny nulovy offset definovany pomoci PL C.

Pouzivasekekompenzaci odchylky, vzniklédilataci stroje.

Tyto hodnoty sestanovuji automaticky v PLC av programu soucésti, pomoci promeénnych
vySSiho programovacihojazyka "PLCOF(X-C)".

CNC pridavavzdy tyto hodnoty zvolenému nulovému offsetu.

G54 az G57. Absolutni nulovéoffsety.

Tytohodnotylzetakéupravovat v PL Cav programusoucésti, pomoci proménnychvyssiho
programovaciho jazyka"ORG(X-C)".

Abybyl jedenztéchto absolutnichnulovych offsett aktivni, jenutného zvolit vCNC pomoci
odpovidgjici funkce (G54, G55, G56 nebo G57).

G58y G59. Prirastkove nulové offsety.

Tytohodnotylzetakéupravovat v PL Cav programusoucésti, pomoci proménnychvysSiho
programovaciho jazyka"ORG(X-C)".

Pro zvoleni prirastkového nulového offsetujetiebaprovést odpovidgicifunkci (G58nebo
G59).

Novy prirastkovy nulovy offset bude piidén k absolutnimu nulovemu offsetu, ktery byl
zvolen.

Strana
2
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6.2 TABULKA ZASOBNIKU NASTROJU

Tato tabulkaobsahujeinformaci o zasobniku nastrojii, zahrnujevechny néstrojev zasobniku
ajgichpozici.
4 1\

FAGOR a

(" MAGAZINE TABLE P... N..... 11:50:14 )

MAGAZINE POSITION TOOL STATUS
ACTIVE TOOL 1
NEXT TOOL

POO1 1 N A

PO02 T0002 N A
POO3 1
;OO4

(ele]
OO
{ex[o}}

U U T TUUUTUTUUTUTTT
[slelelelolellelololols!
ettt S s Te
WIOUT LI~ OO DL

| caP INS MM

EDIT ‘

MODIFY

FIND ‘

DELETE

LOAD ‘ ‘ SAVE

MM/INCH

AN

|ri|[F2 | 3| [ra]| [F5]||Fe||F7 |

Nazavér kapitolyje popsano editovani tabulky.tabla.

Pozicev zasobniku
Krometoho, Zejeudanakazdapozicev zésobniku, jsou uvedeny aktivni nastrojeanastroje,
kteréjsou zvoleny pro nadednéobrabeéni.
Nasledujici néstroj seumisti do vietenaprovedenimpomocnéfunkce M06.

Nastroj

Udavéacido néstroje, ktery senachazi nadanépozici.
Prazdnépozicejsou zastoupeny pismenem T azruSenépozcieznaky T****

Stav
Prvni pismeno udavavelikost nastrojeadruhépismenustav nastroje.
Velikogt zavisi napoc¢tu policek, ktery mav zasobniku.
N =Normalni (skupina0-199) S= Specidni (skupina200-255)
Stav nastrojejedefinovan nasledovné:
A =K dispozici - "available"

E=Uplynutilhity-"expired" (“skutecnéZivotnogt” presahla“ nomindniZivotnost™)
R=0dmitnuta- "rejected" systémemPLC

Kapitola: 6 Cast: Strana
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6.3 TABULKA NASTROJU

Tato tabulkaobsahuje informace o nastrojich, kteréjsou k dispozici. Udavadruh piislusné
odchylky, skupinu, kekterénastroj patiiatd.

7 S
FAGOR a

(" TOOL TABLE P.... N..... 11:50:14 )

TOOL OFFSET FAMILY |NOMINAL LIFE| REAL LIFE STATUS
T0001 D001 FO01 NO00DO | R 000000 | N A
T0002 D002 F002 NOOGDO |R 000000 | N A
T0003 D003 F003 NO0GDO |R 0000000 | N A
72927 D000 F000 NO0CDG |R 000000 | N A
72927 D000 F000 NOOGDO |R 000000 | N A
72997 D000 F000 NO0GDO |R 0000000 | N A
72927 D000 F000 NOOCOO |R 000000 | N A
72927 D000 F000 NOOGDO |R 000000 | N A
79997 D000 F000 N00GDO |R 0000000 | N A
72927 D000 F0Q0 NOOCOO |R 000000 | N A
72927 D000 F000 NOOGDO |R 000000 | N A
72997 D000 F000 N00GDO |R 0000000 | N A
72927 D000 F0Q0 NOOCOO |R 000000 | N A
72927 D000 F000 NOOGDO |R 000000 | N A
72997 D000 F000 NOOGDO |R 0000000 | N A
72927 D000 F0Q0 NOOCOO |R 000000 | N A
72997 D000 F000 NOOGDO |R 000000 | N A
72927 D000 F000 NOOGDO |R 0000000 | N A
72927 D000 F000 N00ODO |R 0000000 | N A
72927 D000 F000 N0000G | R 000000 | N A

| caP INS MM

EDIT ‘ MODIFY ‘ FIND ‘ DELETE ‘ LOAD H SAVE | |MM/INCH

\ J

Nazavér kapitoly jepopsano editovéani tabulky. Kazdy nastroj mék dispozici nésledujici pole
definic:

CidoODCHYLK Y odpovidajicinastroji.

Po zvoleni nastroje CNC prevezme rozmeéry daného nastroje, definované v tabulce
odchylek akteréopovidaji danéodchylce.

K6d SKUPINY.

PouZivase, kdyzjek dispozici automaticky meni¢ nastroji, ktery umoziujenahradit nastroj
suplynulou Zivotnosti zanovy stejiny néstro.

Strana Kapitola: 6 Cadt:
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Existuji dvatypy skupin:

*  Odpovidajici normanimnéstrojum, jejichz kody jsou 0az 199.

*  Odpovidgjici specidlnimnéstrojum (zabirgjici vicenez jedno poli¢ko v zasobniku),

jejichz kody jsou 200 az 2565.

Po zvoleni nového nastroje zjistuje CNC, zda je néstroj opotiebovan (“skutecna

Zivotnost” jevySSinez " Zivotnost nominalni”). Pokud Zjisti, Zenéstroj mauplynuloulhitu

Zivotnogti, nezvoliho amisto toho vyberenasledujici nastroj v tabulce, ktery patiido stejné

skupiny.

Pokud behem obrabéni soucasti je poZzadovano na CNC, aby opustil aktudlni nastroj

(zaktivujeprotologicky vystup“TREJECT”), CNC zapne oznameni o odmitnuti pole
“STAV” anahradiho dalSimnéstrojemv tabulce, ktery patii do stegjnéskupiny. Tatozména

seuskutecni, kdyz seznovu zvolidany néstroj.

NominalniZivotnogt nastroje.

Udavadobuobrdbéni (v minutéch) nebo pocet operaci, kteréjsou piredpokladany, Zedany

néstroj mizeuskutecnit.

Skute¢nazivotnog néstroje.

Udavadobu, po kteroujiz ndstroj obrdbél (v minutéch) nebo pocet operaci, kterénastroj

uskutecnil.
STAV nasgtroje.

Udavavelikost, kteroumanastroj, a stav néstroje:

Velikost néstrojezavisi na poctu poli, kterézabirav zasobniku, ajedefinovananédedujicim

zpisobem:

N =Normal ni (skupina0-199)
S =Specidni (skupina200-255)

Stav nastrojejedefinovannasledovné:

A =K dispozici

E =Uplynulalhata (“skutecnazivotnost” jedelSinez “nomindni Zivotnost™)

R =Odmintnut systémemPLC
GEOMETRIE

Toto soft tlacitko jek dispozici, pokud vyrobcepiiiadil néstroji urcitou geometrii.

Po zvoleni této moznost vstoupi CNC do tabulky geometrienéstrojt. Vizéast 6.5

Kapitola: 6 Cést:
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6.4 TABULKA ODCHYLEK
Tatotabulkaobsahujerozmery kazdého néstroje.

a A
(" TABLA CORRECTORES P... N.... 11:50:14 )
CORR. | LONGITUD X | LONGITUD Z RADIO | TIPO| CORREC. X | CORREC. Z
DOOL | L 00000 | L 0.0000 | R 0.0000 | FOO 0.0000 | K 0.0000
D002 | L 00000 | L 0.0000 |R  0.0000 | FQO 0.0000 | K  0.0000
D003 | L 00000 | L 0.0000 | R  0.0000 | FOO 0.0000 | K 0.0000
D004 | L 00000 | L 0.0000 | R  0.0000 | FQO 0.0000 | K 0.0000
D005 | L 00000 | L 00000 | R 00000 | FOO 00000 | K 00000
D006 | L 00000 | L 0.0000 | R 0.0000 | FQO 0.0000 | K 0.0000
DOO7 | L 00000 | L  0.0000 | R  0.0000 | FOO 0.0000 | K 0.0000
DOOB | L 00000 | L 0.0000 | R  0.0000 | FQO 0.0000 | K 0.0000
DOOS | L 00000 | L 00000 |R  0.0000 | FQO 00000 | K  0.0000
DOIO | L 00000 | L 0.0000 | R  0.0000 | FQO 0.0000 | K 0.0000
DOL1 | L 00000 | L 0.0000 | R 0.0000 | FOO 0.0000 | K 0.0000
DOL2 | L 00000 | L 00000 | R 0.0000 | FOO 00000 | K 00000
DOL3 | L 00000 | L 00000 | R 0.0000 | FQO 0.0000 | K  0.0000
DOL4 | L 00000 | L 0.0000 | R  0.0000 | FOO 0.0000 | K  0.0000
DOL5 | L 00000 | L 0.0000 | R 0.0000 | FQO 0.0000 | K 0.0000
DOLG | L 00000 | L 00000 | R 0.0000 | FOO 00000 | K 00000
DOL7 | L 00000 | L 0.0000 | R  0.0000 | FQO 0.0000 | K  0.0000
DOLB | L 00000 | L 0.0000 | R 0.0000 | FOO 0.0000 | K 0.0000
DOLS | L 00000 | L 0.0000 | R 0.0000 | FQO 0.0000 | K 0.0000
DOZ0 | L 00000 | L 00000 |R  0.0000 | FOO 0.0000 | K 0.0000

| cap INS MM

MILIMETRO

EDITAR | |MODIFICAR| | BUSCAR | | BORRAR | | CARGAR SALVAR | | JpULGADA

\ Y,
|Fuf 2| [Fa | |Fa||Fs]||Fs]||F7 |

Nazavér kapitoly jepopsano editovéani tabulky. Kazdaodchylkadisponuje sérii poli, kterymi
jsoudefinovany rozméry néastroje. Tato polejsou nésledujici:

DélkanastrojepodleosX aZ. V polomerech.

Polomér nastroje.

P o

R=0 R=0
Odchylka(l) hrubovani podécenastrojepodé osy X.

Jedefinovanav pramérech. CNC pridatuto hodnotu nominanidélcepodéd osy X, aby byla
spociténaskutecnddélka(X +l).

Odchylka (K) hrubovéni podélcenastrojepodé osy Z.

CNC pridatuto hodnotunomindni délcepodleosy Z, aby bylavypoéitanaskutecnadélka
(Z+K).

Strana Kapitola: 6 Cést:
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Druh nastroje. Umist’ovaci kédy (FOaz F10).

Udéavgjitvar nastrojeazpuisob, jak byl tento néstroj kalibrovén.

Umistovacikédy FOaz FO poutZijtepouzetehdy, pokud byl kalibrovanstred hrotu nastroje,
nestrany noze.

{ f} 1l B
g . ! é\ 5

KdyZ pouZijetevrték nebofrézu, zvolteumistovacikod F10.

Hodnoty ztétotabulkylzetakéupravovat v PL Cav programu soucasti, pomoci piislusnych
promeénnychvyssiho programovaciho jazyka.

Kapitola: 6 Cést: Strana
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6.5 TABULKA GEOMETRIE NASTROJU

s 7 s

Tatotabulkaobsahujeinformaceo geometrii néstroju, kteréjsouk dispozici. Udavauhly noze

auhed rezunastroje.

7 3
FAGOR

(" TOOL TABLE P N 11:50:14

TOOL OFFSET FAMILY  [NOMINAL LIFE| REAL LIFE | STATUS
T0001 D001 FO01 NOQOOO | R 0000.00 | N A
70002 DOOZ FO02 N000OG |R 000000 | N A
70003 D03 FO03 NOQODG |R 000000 | N A
79327 D000 FOQ0 N0OGOOG | R 000000 | N A
72999 DOOQ FOQ0 N0000G |R 000000 | N A
72227 DOOQ FOQQ NOQOOG |R 000000 | N A
72227 DOOQ FOQQ NOGOOG |R 000000 | N A
72999 DOOQ F000 NOG0OO |R 000000 | N A
72227 DOOQ FOQQ NOQODG | R 000000 | N A
72227 DOOQ FOQQ N0OGOOG | R 000000 | N A
72999 DOOQ F000 NOG0OO |R 000000 | N A
12227 DOOQ FOQQ NOQOOG | R 000000 | N A
72227 DOOQ FOQQ NOGOOG |R 000000 | N A
72999 DOOQ F000 N0GOOO |R 000000 | N A
72727 DOOQ FOQQ NOQODO |R 000000 | N A
72227 DOOQ FOQQ NOGOOG |R 000000 | N A
72999 DOOQ F000 N0GOOO |R 000000 | N A
72727 DOOQ FOQQ NOQODO |R 000000 | N A
72227 DOOQ FOQQ N0OGOOG |R 000000 | N A
72929 D000 F000 NOG0OG | R 000000 | N A

CAP INS MM

EDIT MODIFY FIND DELETE LOAD SAVE | |MM/INCH

\ y,

Kazdy nastroj disponujev téo tabulcejednou stranou, kdejsou zadany nasledujici pole:
I nformace, kterasenachazi v dalSich tabulkach.

“T" cidonéstroje

“D” c¢idopiidusnéodchylky (tabulka nastroji)

“X” délkanaX néstroje(tabulkaodchylek)

“Z" dékana Z néstroje (tabulkaodchylek)

‘R’ polomer noze(tabulkaodchylek)

“F’ umistovaci kdd nebo druhnastroje(tabulkaodchylek)

Pokuddélkana " X", pritazenanastroji, jevétsi nez délkana"Z", CNC zobrazi néstroj s
vertikdnirukojetiv grafickémznézorneni. A pokudjedédkana" X" mendi, zobrazi senastroj
shorizontanirukojeti.

X
v ¢
X>7 X<7
Strana Kapitola: 6 Cadt:
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Uhel noze(NOSEA).

Udavaexistujici ihel mezi obémastranami noze azadavaseve stupnich.
Sirkanoze(NOSEW).
Uhel fezu (CUTA).

Parametry, odpovidajici thlunoze (NOSEA) aSitce noze(NOSEW), jenutnédefinovat
vzdy.
Kdyzjek dispozici hranaty nuz, ihlunoZe ptitad’tehodnotu 90 (NOSEA=90).

Xy NOSEA=90

>/
Pokud pouzivatekutaty niz, Uhlu nozepritad’tehodnotu 90 (NOSEA=90) aparametruy
Sirky noZepritad'tehodnotuodpovidgjici dvojnésobku polomeéru(R) nastroje(NOSEW=2R).

A NOSEA=90
NOSEW=2R

2
\_ .,

|

Uhel fezu(CUTA) jenutnédefinovat pouzetehdy, pokud druh (umistovaci kod“ F?) daného
néstrojemahodnotu 1, 3, 5nebo 7.

Pokud druhzvoleného néstrojemakdd FOnebo 9, neni nutnédefinovat Za&dny parametr a
pokud mahodnotu F1, 3, 5nebo 7, definujte ihel noZze (NOSEA), Sitku nozelacuchilla
(NOSEW) auhel fezu (CUTA).

V pripadé, Zedruhzvoleného néstrojemaumistovacikod F2,4, 6nebo 8, definujtethel noze
(NOSEA) asitku noze (NOSEW).

Kdyzjedany nastroj vrtak nebo fréza, pouzijteumistovacikdd F10ajenutnézadat hodnoty
NOSEW (Sitkaostti) aNOSEA (thel hrotu).

Kapitola: 6 Cést: Strana
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6.5.1 ZPUSOB EDITOVANI TABULKY GEOMETRIE
Po zvoleni tabulky geometrieurcitého néstrojemétek dispozici nésledujici volby:

EDITOVAT
Soft tlacitkazmenibarvu, zobrazi senabilém pozadi anabidnou nasledujici volby:

Uhel noze

Sitkanoze

Uhelfezu

Predchozi menu. Névrat do odpovidajicitabulky geometrie.

Pokud stisknete tlacitko ESC, opusti editacni mdd geometrie a vréti se do menu,
odpovidagjicihotabulcenéstroji.

HLEDAT
Umoznujezvolit novou tabulkugeometrie. CNC poZadujecislo nastrojenebo odchylky,
odpovidgici danégeometrii.

SMAZAT
Tatovolbaumoziiujesmazat geometrii daného néstroje, pritadihodnotu O polimNOSEA,
NOSEW aCUTA.

SMAZAT VSE

Tato volbaumoZznuje smazat geometrii vSech néstroji, kteréjsou definovany v tabulce
néstroju.

CNC pritadi hodnotu O polim NOSEA, NOSEW a CUTA kazdého néstroje, ktery je
definovanv tabulcenéstroju.
MM/PALCE

Zmeni jednotky, vekterych jsou vyjadieny souradniceodpovidgjici geometrii néstroje(X,
Z,R). Zvolenéjednotky (MM/INCH) sezobrazuji v pravémdolnimokng.

Kapitola: 6 Cést: Strana
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6.6 TABULKY GLOBALNICH A LOKALNICH PARAMETRU
CNCmak dispozici dvadruhy proménnych obecného Gcel u:

Parametrylokani PO-P25(7 Urovni)
Parametry globalni P100-P299.

CNC aktualizuje tabulky parametri presvypracovani operaci, kteréjsou v piipravovaném
bloku. Tato operaceseuskutecnujevzdy pred provedenimbloku, proto hodnoty zobrazenév
tabulcenemusgji vZzdy odpovidat hodnotamv provadénémbloku.

Pokudopustitemdd Provéadéni jeho prerugenim, CNCaktuaizujetabulky parametri hodnotami,
odpovidgjicimi provadénému bloku.

V tabulkach globanichalokénich parametrit miZe byt hodnotazobrazenabud’ v desetinné
(4127.423) nebo veédeckésoustave (0.23476 E-3).

CNCwytvori novouroveilokanich parametrii, pokudjsou parametry prifazeny podprogramul.
Jepovoleno az 6 urovni piekryvanilokénich parametr.

Pevné cykly obrabéni G66, G68, G69, G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87, G88 a G89
pouziva i Sestou Uroven pirekryvani lokénich parametri, pokudjsou aktivni.

Provstup do riiznychtabul ek |oké nich parametri zadejte odpovidajici Groven (Uroven 0az
6).

Behemprogramovani vevysSimjazycemohou byt lokal ni parametry zvoleny pomoci PO-P25,
nebo pouzitim pismen A-Z, krom¢ N, pricemz A odpovidadP0aZ odpovidaP25.

Tabulky loka&lnichparametri zobrazuiji ¢islo parametru av zavorkach prirazenépismeno. V
tabulkéchselzeodvolavat naparametry pouzepomoci PO-P25, nepripoudti sepismena.

Strana Kapitola: 6 Cadt: )
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6.7 ZPUSOB EDITOVANI TABULEK

L zepremist’ovat kurzor po obrazovceiadek po fadku pomoci tlagitek “ SpkanahoruaSipka
dolt” nebo prochézet stréanku po strancepomoci tlagitek “ predchozi adalSi strana’ .

Abystemohli editovat nebo upravovat f&dek, jsouk dispzici nésledujicivolby.

Po zvoleni kterékoliv volby disponuje uZivatel naobrazovce editacni oblasti. Zde se mize
pohybovat tlagitky “Sipka doprava a Sipka doleva’. Krome toho tlatitko “Sipka nahoru”
umoziujeumistit kurzor naprvni znak editacni oblasti atlagitko “ Sipkadold” napodedni znak
voblasti.

EDITOVANI

Po zvoleni této moZznosti se soft tlacitka vysviti na bilém pozadi a zobrazi informaci,
odpovidajici editacnimu zpasobu, ktery mabyt realizovan.

Krom¢ toho, kdykoliv mazZe byt poZadovéno vice informaci o edita¢nich piikazech
stisknutimtlacitke HEL P. Pro vystoupeni z tohoto pomocného médu stisknéte znovu
tlatitkoHELP.

Pokudstisknetetlagitko ESC, tento editacni mdd budeopusténatabulkaspredchozimi
hodnotami budezachovana

Po skon¢eni editovani stisknétetlagitko ENTER. Pritazené hodnoty budou vioZeny do
tabulky.
UPRAVOVANI

Po zvoleni této moznosti soft tlacitkazmeéni barvu, zobrazi se nabilém pozadi auvedou
informaci o odpovidajicimpoli.

Krométoho, kdykolivlzepoZadovat informaci o editacnich piikazech, stisknutimtlagitka
HELP. Provystup zpomocného moédu stisknéte znovutlacitko HELP.

Pokud stisknetetlacitko ESC, smazeseinformacezobrazenav edita¢ni oblasti. Odtohoto
okamZikulzeeditovat znovuzvoleny rédek.

Pokud si prejeteopustit tuto volbu upravovéani, smazte pomoci tla¢itka CL nebotlacitka
ESCinformaci zobrazenouv edita¢ni oblasti addestiskrétetlacitko ESC. Tabulkabude
zachovanaspredchozimi hodnotami.

Po skonceni Uprav stisknété tlacitkoENTER. Novéhodnoty budou vioZeny do tabulky.

Kapitola: 6 Cést: Strana
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HLEDAT
Po zvolenitéto moZnosti zobrazi soft tlacitkanésledujici volby:

ZACATEK (BEGINNING) Si sepulsaestasoftkey el cursor seposicionasobrela
primeralineadelatablaque se puede editar .

KONEC (END) S sepulsaestasoftkey el cursor seposicionasobreladltimalineade
latabla.

POCATEK (ZERO OFFSET), ODCHYLKA NASTROJE (TOOL OFFSET),
NASTROJ(TOOL), POZICE (POSITION), PARAMETR
Pokud stisknetejedno ztéchto soft tlacitek, CNCbudepoZadovat ¢ido pole, kteréma
byt hledano. Po zadéni polestisknétetlatitkoENTER.

CNC hledapoZadovanépoleaumisti nangj kurzor.

SMAZAT
Pt smazanitadku CNC pritadi hodnotu 0 vemjeho polim.
Pro smazani iadku zadejtejeho ¢ido agtisknétetlacitko ENTER.

Prosmazéni viceradki zadejtezatatek, sisknéte “DO(UPTO)”, zadejteposiedni radek,
ktery chcetesmazat agtisknétetlatitko ENTER.

Pro smazani viech radki stisknéte soft tlagitko “V SE (ALL)”. CNC bude pozadovat
potvrzeni prikazu.

NASTAVIT
Smazev3echnadatatabulky, prifadi kazdémuhodnotu0. CNCbudepoZadovat potvrzeni
prikazu.

NAHRAT

L zenahrét tabulky uloZzenéna"Memkey Card" (CARD A) nebo piidavném zaiizeni nebo
pocitaci progtiednictvimdvou tadka serie (RS232C nebo RS422).

Prenoszapocnetespusténimodpovidajiciho soft tlagitka. Pokud pouZijetejedensériovy
F&dek, piijimat musi byt piipravenjesté pied zapocetim pienosu.

Pro prerugeni prenosustisknétesoft tlagitko* VY STUP(ABORT)”.

Pokud délka prijimané tabulky neodpovida délce soucasné tabulky, CNC se zachova
nededovrg:
Pokud prijimanatabulkajekratsi nez tasoucasnd, upravi septijimanétradky azbylé
fadky zastanou stejnéjako piredtim.

Pokud je prijimanatabulkadelSi naz tasoucasna, upravi se viechny tadky soucasné
tabulky apo zji&téni nedostatku prostoru, CNC zobrazi odpovidgjici chybu.

Strana Kapitola: 6 Cadt:
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ULOZIT

Tabulkylzeuklddat na "Memkey Card" (CARD A) nebo naptidavné zatizeni ¢i pocitag
presdvasérioveradky (RS232C nebo RS422).

Prenost zaginastisknutimodpovidgjiciho soft tlatitka. KdyZ jepouZit sériovyédek, musi
byt piipraven prijimac je&té pred zapo¢nutim prenosu.

Pro prerugeni prenosustisknétesoft tlagitko* VY STUP(ABORT)”.

MM/PALCE

Zmeni jednotky, vekterych jsou vyjadiovanadata. Zvolenéjednotky (MM/INCH) se
zobrazujiv dolnimpravémokng.

Kapitola: 6 Cést: Strana
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7. VYBAVENI

Tentoopera¢ni mod umonujevstoupit do programi uloZenychv paméti RAM systému CNC,
na"Memkey Card" (CARD A), napevném disku (HD) a naptipadnych dalSich externich

zatizenichpomoci sériovychiadku 1a2.

Lzemazat, piejmenovavat amenit ochranukteréhokoliv programu, stejnétak [zekopirovat bud’

v ramci jednoho zatizeni nebo mezi dvémazat

7.1 ADRESAR

fzenimi.

Umoziujevstoupit do adreséieprogramusoucasti vpameti RAM, na"Memkey Card" (CARD
A), na pevnémdisku (HD) a piidavnych zatizenich (sériovéiadky 1 a2).

TakéjemoZnévstoupit do adresare podprogrami, uloZzenychv paméti RAM.

AdresarF programi.

Adresar programt se zobrazi z paméti RAM, pokud cheete konzultovat jiny adresér,

ssknéteodpovidgjici soft tlagitko.

7 A
FAGOR 3

(" UTILITIES P... N..... 11:50:14 )
PROGRAM COMMENT SIZE DATE TIME | ATTRIBUTH
PO00001 | <MOLDE 1> 000217 |09/04/91| 14:27:43 | 0-MX
PO00002 | <SUBRUTINAS CNC> 023705 |10/04/91| 14:32:26 | = —MX
PO00003 | <MOLDE 3> 000009 |10/04/91| 11:21:13 —MX
PO00010 | < > 000208 |10/04/91| 15:24.15 ~MX
PO00012 | < > 000029 |09/04/91| 16:02:22 | * —MX
PO00111 | < > 000869 |10/04/91| 11:16:29 ~MX
PO00112 | < > 000981 |10/04/91| 14:01:02 —MX
PO00200 | < > 002759 |10/04/91| 15:36:49 ~MX
PO00662 | <USUARIO EDICION> 000801 |09/04/91| 15:19:17 —MX
P009999 | <USUARIO EJECUCION> 009389 |10/04/91| 14:29:18 —MX
POR2463 | < > 000039 |10/04/91| 15:25:11 —MX
PLC_ERR|< > 000026 |10/04/91| 11:17:23 | 0-MX
PLC_MSG|< > 000026 |10/04/91| 11:17:24 | 0-MX
PLC_PRG|< > 020634 |10/04/91| 17:13:52 —MX
14 programs, 062800 bytes free

CAP INS MM
DIRECTORY COPY DELETE RENAME PROTEC— CHANGE
TIONS DATE
G Y,

EN TNy

Fa | |F5 ] [F6 | |F7 ]

\

V kazdémadreséii sezobrazi programy, kteréjsou viditelnépro uzivatele, jsouto:

Programy soucadti

Programy perzondizace
ProgramPLC (PLC_PRG)
SeznamchybPLC (PLC_ERR)
SeznamzpravPLC (PLC_MSG)

Kapitola: 7
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Adresér programi mak dispozici nésledujici defini¢ni pole:

Program
Zobrazi ¢ido, kdyZ se jednd o program soucasti nebo o perzonalizacni program, a
odpovidajici symbol, pokud sejednao prgramPL C, seznam chyb PL C nebo seznamzprév
PLC.

Komenté&t
Cely programmuzezahrnovat i komentar kvali svéidentifikaci.
Komentaremohou byt definovany pii editovani programu nebo vtomto operacnimmaodu
pomoci volby Prejmenovat, tak, jak jevysvétleno nasledovng.

Velikogt
Udéavav bytechvelikost odpovidgjicitextu programu. Jetiebas uvédomit, Zeskute¢na
veikost programujeo nécovétsi, protoZzesemneni zahranut prostor, nakterémsenachazeji
proménnévnitiniho uZiti.

Datumahodina, vekteréseeditoval program(posledni zmena)

Atributy

Zobrazujiinformaci o zdroji avybaveni kazdého programu. Atributy jsou definovany v
tomto operacnimmaodu pomoci Ochran, tak, jak jeuvedeno nasledovng.

*  Programseprovédi, protoZejeto hlavni programnebo protoZeobsahujepodprogram,
ktery byl vyvolanz daného programu¢i podprogramul.

O Pprogram, ktery udéld vyrobcestroje.

H Programnenividitelny, tj. neobjevi sev adresari.
ProtoZe neviditelny programmuzebyt smazén nebo upraven, pokudjezndmo jeho
¢ido, jezahodno odgimout mu atribut upravitelného programu,pokud nechcete, aby
obsluhaupravovalanebo mazaladany program.

M ProgramjemoZnéupravovat, tj. programlzeeditovat, kopirovat atd.
Pokud programpostrédatento atribut, uzivatel nemiZeupravovat jeho obsah.

X Oznamuje, Zeprogramlzeprovést.
Program, ktery postradatento atribut, nemaze byt obsduhou proveden.

P¥i zobrazeni atributi kazdého programu sezobrazi pouzepismenapoli, kterdjsouvybrana.
Pokud nejsou zvolena, objeviseznak “-".

Priklad: O--X Oznamuije, Zeprogrambyl vytvorenvyrobcem, Zzesezobrazujev adresai,
neni mozno je upravit a je mozneho provést.

Strana Kapitola: 7 Cést:
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Adresar podprogramii.

7 A
(" UTILITIES P... N.. 11:50:14 )
SUBR PROG | SUBR PROG | SUBR PROG | SUBR PROG

0001 P00000R2 | 0002 P0OO000OR | 0003 P00000R | 0004 P00000R
0005 P0O00002 | 0006 P00000O2 | 0013 P000002 | 0014 P000002
0015 P000002 | 0016 P0O0000R

10 Subroutines

| caP INS MM

J

[Fi | [r2 | e ] [Fa||Fs||Fe | |F7]

PROGRAMS

SUBROUTINE%

\.

Zobrazuje podle poiadi od ngimensiho k nejvétSimu vSechny podprogramy, které jsou
definovany v programechsoucésti CNC.

Kromg toho jeu kazdého podprogramu uvedeno ¢islo programu, vekterémjedefinovan.

Pokud ma program, ve kterém je podprogram definovan, prifazen atribut neviditelného

7.1.1 ADRESAR PRIDAVNYCH EXTERNICH ZARiZENI

KdyZz vstoupitedo adreséie pridavnych zatizeni presseriovéiadky, dany adreséi sezobrazi ve
formétu DOS.

Softtlagitko CHANGE DIR (ZMENIT DIR) umoziujeuzivateli zvolit pracovni adresar PC,
sekterymsi pigje operovat z CNC.

Tato operaceupravujezvoleny pracovni adresar k operovéani z PC.

Tj. pokud pracujetepiesDNC, Izev PC zvolit pracovni adresar av CNC dal & adresét jiného
PC.

Tato novafunkcejek dispozici od verze 5.1 aplikace DNC50.

Kapitola: 7 Cast: Strana
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7.2 KOPiROVAT

UmoZnuje kopirovat programy v jednom adresati nebo mezi adresari riznych pridavnych
zatizenich.

Kopielzeuskutecnit mezi:
paméti RAM systému CNC, "Memkey Card" (CARD A), pevnym diskem (HD) a
pridavnymi zatizenimi (sériovétradky).
Prokopirovanijenutné:
« Stisknout soft tlagitko KOPIROVAT (COPY)
o Zadat ¢idoprogramu, ktery chcetekopirovat.
Pokudjev jinémadreséri, stisknéteodpovidgjicisoft tlacitko.
Zvolit program&pkami astisknout Enter nebo vloZzit ¢ido astiknout soft tlacitko IN
» Zadat misto, kamchcetekopirovat.

Pokud senachézi v jiném adreséri, stisknéteodpovidgjici soft tlacitko.
VloZit ¢islo novéhoprogramu astisknout Enter.

Priklad  pro kopirovan programu 200103, z paméti RAM CNC, do "Memkey Card" s
cidem 14
COPY (MEMORY) P200103 IN (CARDA) P14 ENTER

PokudjiZ existuje programstimsamym ¢islem, CNC zobrazi zpravu supozornénim. Krome
toho, pokud dany program seprovadi, CNC zobrazi zpravu, Zekopirovani neni mozne.

Nenimoznédisponovat dvémapodprogramy sestejnymnézvemy pameri RAM. Pokud chcete

kopirovat a ndsledné zmenit nazev kopirovaného podprogramu, piidejite mu komentér v
podobe defini¢niho bloku podprogramujedté pired kopirovanim.

7.3 SMAZAT

Lzemazat programuloZeny v paméti RAM CNC, na"Memkey Card" (CARD A), napevném
disku (HD) nebo napiidavnychexternich zarizenich prostiednictvimsériovychiadku 1a2.

Prosmazéni programujenutné:
* Stisknout soft tlatitkoSMAZAT (DELETE).
e Zadat ¢ido programu, ktery mabyt smazan.
Pokudjevjinémadresari, stisknéte odpovidgjici soft tlacitko.
Zvolit program3&ipkami astisknout Enternebo vloZit jeho ¢idoastisknout Enter.

Priklad  pro smazéniprogramu 200103, z"Memkey Card"
DELETE (CARDA) P200103 ENTER

Pouzelzemazat programy, kteréjsou upravitelné(atribut M).

Strana Kapitola: 7 Cadt:
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7.4 PREJMENOVAT

Umoziujepridélit novy ndzev nebo novy komentar programu, uloZzenémuv paméti RAM CNC,
na"Memkey Card" (CARD A) nebo napevnémdisku (HD).

Pro prejmenovani programujenutné:
« Stisknout softtlagitko PREIMENOVAT (RENAME).

o Zadat ¢ido programu, ktery mabyt piejmenovan.
Pokudjevjinémadresari, stisknéte odpovidgjici soft tlacitko.
Zvolit program3pkami astisknout Enter nebo vloZitjeho ¢idoastisknout soft tlacitko
TO.

« Stisknout soft tlacitko "NOVE CiSLO" (NEW NUMBER) nebo "NOVY
KOMENTAR" (NEW COMMENT).

» VloZit novécisdonebonovy komentér astisknout ENTER.

Seznamy pritazenéPL C(program, zpravy achyby) jsou nazvany vZdy prisusnymsymbolema
timlzepouze prejmenovéavat jgichkomentére.

Pokud existuje program se stejnym ¢islem, CNC zobrazi zprévu supozornénimaposkytne
moznost upravit piikaz.

Priklady:
prozmeénu jménaprogramu 200103, z "Memkey Card"
RENAME (CARDA) P200103 TONEWNUMBER P12 ENTER

prozménu komentareprogramu 100453, zCNC
RENAME (MEMORY) P100453 TO NEWCOMMENT "Test" ENTER

Kapitola: 7 Cadt: Strana
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7.5 OCHRANY

UmoZnujezabranit nevhodnému pouZiti urcitych programi aomezit pristup zestrany uzZivatele
k uréitymkomentartaim CNC.

Lzechranit programy uloZenév paméti RAM vCNC, na"Memkey Card" (CARD A) nebona
pevnémdisku (HD).

POVOLENI UZIVATELI

Umoznujevidét programy CNC, kterébyly vypracovanéuzivatelemazvolit u kazdého
programu potiebnéatributy.

ProUpravuatributt programujenutné:

Stisknout soft tlasitko POVOLEN{ UZIVATELI (USERPERMISSION)

Zadat ¢idoprogramu
Pokudjevjinémadresari, stisknéte odpovidgjici soft tlacitko.
Zvolit program&ipkami nebovloZitjeho cislo astisknout Enter.

Stisknout soft tlatitka
F2  proupravuatributu (H) viditenyprogram
F3 proupravuatributu (M) upravitelnyprogram
F4  proupravuatributu (X) proveditelnyprogram

Stisknout ENTER

POVOLENI VYROBCI

Umoznuje vidét vechny programy uloZzenév CNC, které byly vyhotoveny samotnym
vyrobcemnebo uZivatelemazvolit ukazdého programuvhodnéatributy.

ProUpravuatributt programa jenutné:

Stisknout soft tlagitko POV OLENI VY ROBCI (OEM PERMISSION)

Zadat ¢ido programu.
Pokudjevjinémadresari, stisknéte odpovidgjici soft tlacitko.
Zvolit program&pkami nebo vlozit cidoastisknout Enter.

Stisknout soft tlatitka
F1 proupravuatributu (O) programvyrobce
F2  proupravuatributu (H) viditelnyprogram
F3 proupravuatributu (M) upravitelny program
F4  proupravuatributu (X) proveditelnyprogram

»  StisknouttlatitkoENTER
Strana Kapitola: 7 Cadt:
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VSTUPNI KODY

Umoznujedefinovat v3echny kody, kterémusi uZivatel vioZit pred uloZzenimraznychprikaza
CNC.

Obecnyvstupnikéd (MASTERPSW)
V Zdy sepoZaduje, aby byl mozny vstup do volby vstupnich kédu.
(ModVybaveni / Ochrany/ V stupni kédy).

Vyrobni vstupnikod (OEM PSW)
V Zdy sepoZaduje, aby byl mozny vstup do povoleni vyrobce.
(M6dVybaveni/ Ochrany / Povoleni vyrobce).

UZivatelsky vstupnikod (USERPSW)
V Zdy sepoZaduje, aby byl mozny vstup do povoleni uzivatele.
(M6dVybaveni/ Ochrany / Povoleni uZivatele).

Vstupni kéd z PLC (PLCPSW)
Jepozadovanv nadledujicich pripadech:
* P¥ieditovani programuz PLC, programuzprav PLC aprogramu chyb PLC.
» Pri kompilaci programu zPLC.
» KdyZsemazmenit stav néjakého zdrojenebo provest kontrolni prikaz provédéni
programul.

V stupni kod perzonalizace (CUSTOMPSW)
PoZadujese pro vstup do modu Perzonalizace nebo pii mazani obrazovky vyrobce.

V stupni kéd srojnich parametri (SETUPPSW)
Pozadujesevzdy provstup do voleb, kterymi Izeupravit hodnoty v tabulce (Editovat,
Upravit, Nastavit, Smazat a Nahrét), krome hodnot v tabulkéch sériovychiadka, které
jsoubezochrany.

Prozménu nebo smazéni vstupnichkodi pouzijtesoft tlagitka:

Zmenitkody.
Zvoltepozadovany vstupni kod avloztenovy kéd.

Smazat kod.

Umoznujesmazat (eliminovat) jedennebo vicekddu tabulky.

* Prosmazanijednoho kédu zadejtejeho ¢idlo astisknétetlagitko ENTER.

* Prosmazani vicekddt (musi po sobé nésledovat) zadejtecido prvnihokodu, ktery
mabyt smazan, stisknétesoft tlatitko "DO" (TO), zadegjtecislo posedniho kddu,
ktery mabyt smazén, agtisknétetlagitko ENTER.

» Prosmazénijednoho kodu zadejtejeho cidlo astisknétetlacitko ENTER.

Smazat v3echny.
Umoziuje smazat v3echny vstupni kody. CNC bude Zadat potvrzeni prikazu a po
gisknutitlacitkaENTERjesmaze.

Kapitola: 7 Cadt: Strana
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7.6 ZMENIT DATUM

UmoZiujeupravit datumahodinu systému.

Nediivesezobrazi datumveformatuden/mesic/rok (12/04/1998), kteréjev CNCuloZeno pro
mozné nahrazeni. Po substituci je nutné stisknout tla¢itko ENTER pro potvzeni.Pokud s
nepiejeteho zmenit, stisknéte ESC.

Ddle se ukazou hodiny ve formatu hodiny/minuty/sekundy (08/30/00), kteréjsouv CNC
uloZeny pro moznénahrazeni. Po substituci stisknétetlacitko ENTER pro potvrzeni. Pokud
nechcetezmenit hodiny, stisknétetlagitko ESC.

Strana Kapitola: 7 Cést:
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8. STAV

Tento operacni mdd zobrazujestav CNC, kdyZ spadnesitovenapéti astav komunikacnich cest
DNC. Takédovolujezapnout avypnout komunikaci spocitatempiesDNC.

8.1 CNC

Tato stranazobrazuje ¢idlo fadku, ktery byl naposedy provadén apiitom sestalachybav
provadéni nebo dodlo ke spadnuti sitoveho napéti.

CNC zobrazi ¢ido programu aiédku, ktery byl provadénakdebyl dany programuloZen.
Kromg toho, pokud dany programvyvolal podprogramaCNC ho taképroved, ukézese:

Cislo podprogramu, program, ve kterém je podprogram definovan, aiéadek nebo blok
podprogramu, ktery byl provadén.

Priklad:
Jednotka Program Cidotadku Podprogram
CARD A 000012 7
MEMORY 001000 15 0033

Oznamuije, Zebyl provadéniadek 7 programu 12, ulozenéhov CARD A.

Danytadek programuvyvola podprogram15abyl provadéniadek 33tohoto podprogramul.
Podprogramjedefinovanv programu 1000, ktery jeuloZenv paméti RAM CNC.

Kapitola: 8 Cést: Strana
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8.2 DNC

CNC umoznuje pristup do tohoto operacniho modu, pokud alespon jeden sériovy radek
(RS232C nebo RS422) jsou perzonalizovany pro praci v modu DN Cnebo prokomunikaci s
disketovou jednotkou FAGOR.

KdyZ vstoupite do tohoto modu, CNC zobrazi nédedujiciinformace:

4 )
(DNC P0O00110 NOO10 11:25:35 )
DISK L/ ZADNC 2
Status: Active Status: Active
Operation Operation :
Error in last transmissiony Error in last transmission
Retries in last transmission Retries in last transmission
Error in last transmission Error in last transmission
Operation Operation :
CAP INS
DNC1 ON| |[DNC1 OFF| |DNCZ2 ON| |[DNC2 OFF
. J

Levacést obrazovky odpovidasériovéemutradku 1 apravasériovemuiadku 2.

V daném prikladé sériovy fédek 1 je pouzivan pro komunikaci sdisketovou jednotkou
Fagor aseriovy radek 2 pro komunikaci s DNC.

Hornioblagt, 1, ukazuje:
*  Stavsériovéhotadku. Zapnut/Vypnut

* Typoperace, kteraseprovadi:
Programposilan/Programpiijimén/ Adresar posilan/Adresés prijiman/ ad.

Dolnioblast, 2, zobrazuje posledni uskutecnénou operaci apiipad, kdy sestalangjakachyba,
aojaky druh chyby jde.

Strana Kapitola: 8
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V dolni¢ésti obrazovky se prostiednictvimsoft tlatitek nabizejivolby pro kazdy sériovy radek,
kteryjeperzonalizovan:

ZAPNOUT DNC (DNC ON)  Zapneodpovidajici sriovyradek.

VYPNOUT DNC (DNC OFF) Vypneodpovidajici sériovy radek.
Aktivace/desaktivaceulohy DNC seukuteciujev dynamickémmadu, proto, pokudpri vypnuti
Ulohy DNCjeredlizovan néjaky prenosnadanémkandu, CNC zrusi prenost avypne tlohu
DNC.

Nezavidenatomto operacnimmddu miZzevyrobcestanovit strojni parametr, at’jedlohaDNC
aktivni nebo ne, zapnutim.

Kapitola: 8 Cést: Strana
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9. PLC

Tento opera¢ni mod umoziuje vstoupit do PLC kvuli kontrole fungovéni nebo stavu jeho
promeénnych. Takéumoziujeeditovat aanalyzovat programPL C nebo seznamy jeho zprév a

chyb.

Programy piidusgjici PL C, kekterymexistujepiistup, jsou:
ProgramPLC (PLC_PRG)
SeznamchybPLC (PLC_ERR)
SeznamzpravPLC (PLC_MSG)

ProgramPLC (PLC_PRG) Izeeditovat vtomto opera¢nim médu nebo ho Izekopirovat do
"Memkey Card" (CARD A) nebo z pocitace, tak, jak jeuvedeno v kapitole Vybaveni.

ProgramPLC(PLC_PRG) seukléddado vnitini paméti CNC spolusprogramy soucéstiasnimi
setakéobjevuji pii zobrazeni adresare programu (vybaveni).

Pred provedenimprogramu PLC_PRG jetiebaho kompilovat.
Po skonceni kompilace bude CNC poZadovat, zdas piejetespustit PLC.

Pro usnadnéni prace obsluhy avylou¢eni novych kompilaci se kdd objektu, ktery vznikne
kompilaci, uloZiv pamti.

Po zapnuti pracuje CNC nasledujicim zpasobem:
* Provedeproveditelny program, ulozeny v pamgti.

» Pokudneexistuje, kompilujeseprogranPLC_PRG,
kteryjevpaméti, aprovedesevydedny proveditelny
program.

» Pokudtutakovy neni,jehledanv "Memkey Card"
(CARDA)

Shay
PLC_PRG
en CardA?

» Pokud tu také neni, nic se neprovede. Nasledng,
pokud se vstoupi do médi JOG, Provedeni atd.,
CNC zobrazi pridusnéchyboveéhlaseni.

Compila y genera
codigo ejecutable

Po kompilaci programu neni nutnéuchovavat v pamti
zdrojovy program (PLC_PRG), protoZzePL C provede RUN
vZdy proveditelny program.
Je zéhodno, po skonceni kontroly fungovani programu PLC, uloZit ho na "Memkey Card"
(CARD A) pmociinstrukceULOZIT PROGRAM - SAVE PROGRAM (vizdée).

Kapitola: 9 Cést: Strana
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9.1 EDITOVAT

Po zvolenitéto moZnosti jetiebazadat pomoci soft tla¢itkaodpovidgjici programPLC, ktery
cheeteeditovat.

ProgramPLC (PLC_PRG)
SeznamchybPLC (PLC_ERR)
SeznamzpravPLC (PLC_MSG)

Povolbg programu zobrazi CNC obsahdaného programu auZivatel mazepremistovat kurzor
po obrazovceiéadek potédku pomocitlacitek "Sipkanahoruasipkadolt”, listovat Ize pomoci
tlacitek "predchozi stranaadasistrand'.

Pozicenebo ¢idotéadku, kdesenachazi kurzor, jenabilém pozadiv komunikativnimokné CNC,
vedleoznamovaciho oknaCAP/INS.

Krome toho jsouk dispozici raznévolby editovani, kteréjsou popsany nésledovng.
Po zvolenikterékoliv ztéchto moznosti mauzivatel k dispozici editacni oblast naobrazovce,
kurzor I1ze premist'ovat pomoci tlagitek "Sipkanaho dopravaa&ipkadoleva'. Kromé toho
tlacitko "Spkanahoru" umoziujeumigtit kurzor naprvni znak editacni oblasti atlacitko "Sipka
dolt" naposledni znak této oblasti.
EDITOVAT

Tato volbaumoZziujeeditovat noverédky nebo bloky vezvolenémprogramu.

Pred stisknutimsoft tlacitkajenutnézvolit pomocikurzoru blok, zaktery mabyt vioZzennoveé
editovany blok.

Po zvoleni této moznosti zmeni soft tlacitkabarvu, objevi se nabilém pozadi azobrazi
informaci o typueditovani, kterylzeredizovat.

Pokud stisknetetlacitko ESC, smaZe seblok, ktery byl editovan. Odtohoto okamzikulze
zatitznovueditovat dany blok.

Po skonceni editovéani bloku jetiebastisknout tlatitko ENTER. Noveé editovany blok bude
pritazendo programuzablok, ktery byl oznacenkurzorem.

Kurzor seumisti nanové editovany blok aedita¢ni oblast sesmaZe, tak |zepokracovat v
editovani novychblokd.

Pokud chcete opustit tuto volbu, editac¢ni oblast musi byt prazdna. Pokud neni, jetiebe
smazat informace pomocitlatitkaESCadaéznovu stisknout tlacitko ESC.

Strana Kapitola: 9 Cést:
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UPRAVIT

TatovolbaumoZiujeupravovat fadek nebo blok zvoleného programu.

Pred stisknutimsoft tlatitkajetiebazvolit pomoci kurzoru blok, ktery mabyt upraven.

Po zvoleni této moznosti zmeéni soft tlacitkabarvu, objevi se nabilém pozaci azobrazi
informaci o typueditovani, ktery mabyt pouZit v upravovanémbloku.

Pokud stisknete tlacitko ESC, smaze se informace zobrazena v edita¢ni oblasti, ktera

odpovidalaupravovanému bloku. Odtéto chvilelzeznovu editovat obsahbloku.

Pokud cheeteopustit volbuUpravit, jenutnésmazat pomocitlatitka CL nebotlatitkaESC
informaci zobrazenouv editacni oblasti addestisknout ESC. Blok, ktery byl zvolen, nebude

upraven.

Po skonéeni Upravy blokustisknétetlatitko ENTER.Nové editovany blok nahradi blok

predchoz.

Kapitola: 9 Cést:
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HLEDAT

TatovolbaumoZziujehledat v programu, kteryjezvolen.
Po zvolenitéto moZnosti sezobrazi nadedujici soft tlacitka:

ZACATEK (BEGINNING) Pokudzvolitetoto soft tlagitko, kurzor sepremistinaprvni
fédek programuaopusti volbu hledéni.

KONEC (END) Pokud zvolitetoto soft tlacitko, kurzor sepiemisti napodsedni fadek
programu abude opusténavolbahledani.

TEXT Tato funkceumoziuje hledani néjakého textu nebo sekvenceznakt od bloku, na
kterémsenachazi kurzor.

Pokud zvolitetoto soft tlagitko, CNC budepoZadovat sekvenci znaki, kteramabyt
hledana.

Po zadani tohoto textu, stisknétesoft tlacitko“KONECTEXTU” (END OF TEXT)
akurzor sepiremisti naprvni nalezenou sekvenci znak.

Hledani seuskutecni od bloku, nakterémsenachazi kurzor, véetné tohoto bloku.

Nalezenytext sezobrazi vysvicené ajemoznépokracovat v hledani daného texttiv dalsi
¢ésti programu nebo opustit hiedani.

Pokudchcetepokracovat, stisknétetlatitkoENTER. CNCbudehledat od podedniho
nalezenéhotextu aznovu ho zobrazi vevysvicenéforme.

Tatovolbapokracovat v hledani miaZe byt provedena, kolikrét jetieba. Po dosahnuti
konceprogramu pokracuje CNCv hledani od zacatku programul.

Pro opusténi volby hledani stisknétesoft tlacitko"OPUSTIT" (EXIT) nebo tlagitko
ESC. CNC zobrazi kurzor natédku, nakterém senachézi naposledy nalezeny text.

CISLORADKU (LINENUMBER) Pokudzvolitetoto soft tlatitko, CNC budepoZadovat

Cidotradkunebo bloku, ktery cheetenalézt. Po zadénitohoto cidaadtisknuti tlacitka
ENTER sekurzor premisti napozadovany &dek abude opusténavolbahledani.

Strana
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NAHRADIT
Tatovolbaumoziujenahradit zvoleny programasekvenci znaki zajinékolikrat jetieba.
Pokud vyberetetuto volbu, CNC budepoZadovat sekvenci znakii, kterd mabyt nahrazena.

Po zadanitextu, ktery mabyt nahrazen, stisknétesoft tlagitko “ZA” (WITH) aCNCbude
poZadovat sekvenci znaku, kteramébyt nove vioZzena.

Po zadani tohoto textu stisknéte soft tlacitko “KONEC TEXTU” (END OF TEXT) a
kurzor sepremisti naprvni nalezenou sekvenci znaka.

Hledani seuskutesni od bloku, nakterémbyl kurzor, véetné tohoto bloku.
Nalezenytext seobjevi vysvicene apomoci soft tlagitek sezobrazi nésledujici volby:

NAHRADIT (REPLACE) Nahradi text, ktery je vysviceny, a pokratuje ve hledani
daSihotextu k nahrazeni.

Toto hledéni seuskutecni od nahrazeného textuaz dokonceprogramu. Pokud nebude
nalezenovicetexti, CNC ukon¢ivolbu nahradit.

Nové nalezeny text sevysvitiaznovu sezobrazivolby prostiednictvimsoft tladitek.

NENAHRAZOVAT (DONOT REPLACE) Nenahradi text, ktery je vysvicen, a
pokratujev hledani dalSiho poZadovaného textuk nahrazeni.

Toto hledani seuskutecni od nahrazeného textuaz do konceprogramu. Pokud nebude
nalezenovicetexti, CNC ukon¢ivolbu nahradit.

Nové nalezeny text sevysvitiaznovu sezobrazi volby prostiednictvimsoft tladitek.

DOKONCE (TO THE END) Tato volbauskutecni hledani anahradu zvoleného textu,
nalezéného v celémprogramu.

Totohledani anahrazeni zacnevysvicenymtextemapokracujeaZz do konceprogramul.

ZRUSIT (ABORT) Tatovolbaneuskutesni nahrazenitextu, kteryjevysvicen, aopusti
volbunahradit.

Kapitola: 9 Cadt: Strana
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SMAZAT BLOK

Tato volbaumoziuje smazat blok nebo skupinu blokd.

Pokud chcetesmazat blok, staci umistit kurzor nablok, ktery mabyt smazan, astisknout
tlatitkoENTER.

Pokud chcete smazat skupinu bloki, oznatte pocatecni akonecny blok, kterémaji byt
smazany. Pro mazani postupujtenasledovng:

*

Umistéte kurzor na prvni blok, ktery chcete smazat, a stisknéte soft tlacitko
“POCATECNI BLOK” (INITIAL BLOCK).

Umistéte kurzor na podedni blok, ktery cheete smazat, a stisknéte soft tlacitko
“KONECNY BLOK” (FINAL BLOCK)

Pokud posledniblok, ktery chcete smazat, je posdednimblokemprogramu, |zetaké
zvolit tento blok soft tla¢itkem“DOKONCE” (TOTHE END).

Po zvoleni pocétecniho a konecného bloku, které chcete smazat, zobrazi CNC
vysvicené zvolenébloky apozadao potvrzeni prikazu.

PREMIiSTITBLOK

TatovolbaumoZziujepiemisti blok nebo skupinubloka, piicem?zjetiebazadat pocaecni
akonecny blok, kterémaji byt premistény. Postupujtenédsledovné:

*

Umistéte kurzor na prvni blok, ktery chcete premigtit, a stisknéte soft tlacitko
“POCATECNI BLOK” (INITIAL BLOCK).

Umistéte kurzor napodedni blok, ktery cheete premistit, astisknéte soft tlacitko
“KONECNY BLOK”(FINAL BLOCK)

Pokud posledni blok, ktery chcetepremistit, je podednimblokemprogramu, 1zetaké
zvolit tento blok soft tla¢itkem“DOKONCE” (TOTHE END).

Pokud chcete premistit jediny blok, pocétecni akonecny blok jestejny.

Po zvoleni pocétecniho akonecného bloku, kteréchcetesmazat, zobrazi CNC vysvicené

zvolenébloky.
Délejetiebaoznacit pomoci kurzorublok, zaktery mabyt zvoleny blok nebo skupinabloka
umisténa
Po zvoleni bloku stisknéte soft tlagitko* ZAHAJENT OPERACE” (START OPERATION),
aby CNC provedlo piikaz.
Strana Kapitola: 9 Cést:
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K OPIROVAT BLOK

Tato volba umoZiuje kopirovat blok nebo skupinu bloku, pricem? je tieba ozntit
poc¢atecni akonecny blok, kterémaji byt kopirovany. Postupujtendsledovné:

* Umistéte kurzor na prvni blok, ktery chcete kopirovat, a stisknéte soft tlagitko

“POCATECNI BLOK” (INITIAL BLOCK).

* Umistéte kurzor naposledni blok, ktery chcete kopirovat, astisknéte soft tlagitko

“KONECNY BLOK”(FINAL BLOCK)

Pokud posledniblok, ktery chcetekopirovat, je podednimblokemprogramu, Izetaké
zvolit tento blok soft tla¢itkem“DOKONCE” (TOTHE END).

Pokud chcetekopirovat jediny blok, pocétecni akonecny blok jestejny.

Po zvoleni pocatecniho akonecného bloku, které cheetekopirovat, zobrazi CNC

vysvicen¢ zvolenébloky.

Ddlejetiebaoznacit pomoci kurzorublok, zaktery mabyt zvoleny blok nebo skupinablokt

umisténa.

Po zvoleni bloku stisknéte soft tlagitko* ZAHAJENT OPERACE” (START OPERATION),

aby CNC provedlo piikaz.
Kapitola: 9 Cadt: Strana
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K OPIROVAT DO PROGRAMU

Tato volbaumoZziujekopirovat blok nebo skupinubloki dojiného programu.

Po zvolenitéto moznosti bude CNC poZadovat ¢islo programu, do kterého méabyt blok
nebo skupinablokt kopirovana. PovloZeni tohoto ¢idastisknétetlatitko ENTER.

Daeoznactepocéatecni akonecny blok, kterémgji byt kopirovany. Postupujtenésledovng:

* Umistéte kurzor na prvni blok, ktery chcete kopirovat, a stisknéte soft tlagitko
“POCATECNI BLOK” (INITIAL BLOCK).

* Umistéte kurzor naposledni blok, ktery chcete kopirovat, astisknéte soft tlagitko
“KONECNY BLOK”(FINAL BLOCK)

Pokud posledniblok, ktery chcetekopirovat, je podednimblokemprogramu, Izetaké
zvolit tento blok soft tla¢itkem“DOKONCE” (TOTHE END).

Pokud chcetekopirovat jediny blok, pocétecni akonecny blok jestejny.
Po zvoleni pocétecniho akonecného bloku, které chcetekopirovat,provede CNC
prikaz.

Pokud program, do kterého mébyt kopirovano, existuje, CNC zobrazi nad edujici volby:

*  Nahradit program. SmaZou sebloky, které obsahuji dany program, amisto nichse
umistinovébloky.

*  Pridat zvolenébloky zatento program.

*  Zru§t piikazaneproveést pozadovanou kopii.

VCLENIT PROGRAM

Tato volbaumoziujevloZit obsahjiného programu do programu, ktery byl zvolen.

Po zvolenitéto volby bude CNCpoZadovat ¢islo programu, jehoZ obsah mabyt vélenén.
Po zadanitohoto ¢idastisknéteENTER.

Déleoznactepomoci kurzorublok, zaktery mabyt dany programvlozen.

Po zvolenibloku stisknétesoft tlasitko* ZAHAJENI OPERACE” (START OPERATION),
aby CNC mohlo vykonat prikaz.

Strana
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9.2 KOMPILOVAT
Tato volbaumoZziujekompilovat zdrojovy programPLC “PLC_PRG".

Pro provededeni tohoto prikazujenutné, aby program PLC byl zastaven, pokud neni, CNC
sezeptaobduhy, zdamabyt zastaveno danéprovadéni.

Po kompilacezdrojového programuvygeneruje CNC proveditelny program PLC.

Pokud seb¢hemkompilacezdrojového programu objevichyby, CNC nevytvoti proveditelny
programanaobrazovcesezobrazi zaznamenanechyby Chyby sezobrazi odr¢jdiiveobjevené
chyby av seznamu budevzdy maximalné 15 chyb.

Pokud se objevi chyby, kterénemaji vliv nagenerovani programu (nespravnéetikety, atd.),
CNCzobrazi odpovidgici upozornéni, alevytvoii program.

Po sprvaném provedeni piikazu kompilovat se CNC zepta, zdachcete nechat PL C zapnuto.

Kapitola: 9 Cadt: Strana
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9.3 MONITORIZACE
Tatovolbaumoziujezobrazit programPL Caandyzovat stavriznychmenitelnychzdroji PLC.

Po zvoleni této moznosti zobrazi CNC zdrojovy program, ktery odpovidaproveditelnému
programu, i kdyZ dany zdrojovy programbyl vymazén nebo upravenv CNC.

Krome toho seukazou vysvicené viechny konzultace (véetné radku, které seneprovadeji),
nalézgjici sevevyssilogickéarovni (=1), a viechny déje, jgjichZz podminky seplni.

Pokud chcetezobrazit programoduréitého fadku, stisknétetlatitko“L” apak ¢idoiadku, od
kterého chcete zobrazit program. PovloZeni cidaradku stisknéte ENTER.

UZivatd miizepremistovat kurzor po obrazovceradek potéadku progtiednictvimtalcitek “ Spka
nahoru aSipkadoli” nebo listovat stranku po strénce pomoci tlacitek “ nasedujici stranaa
predchozistrana’.
Kromg tohojsou k dispozici raznévolby monitorizace, kteréjsouvysvétleny nédedovrg.
Povybérukterékolivvolby mauzivatel k dispozici oblast naobrazoveepro editovani, v niselze
pohybovat pomocitlatitek “ SpkadopravaaSpkadoleva’ . Kromeé toho tlacitko“ Spkanahoru”
napoméhaumigtit kurzor naprvniznak atlacitko"Sipkadoli™ napodedniznak editacni oblasti.
UPRAVITSTAV ZDROJU

CNCmak dispozici nadedujiciinstrukce, kterymilzeupravit stav riznychzdroju PLC.

| 1/256 = 0/1 Zmeni stav (0/1) oznaceného vstupu.Napriklad 1120 = 0,
pritadi stav 0 vstupu 1120.

| 1/256.1/256 = 0/1 Zmenigtav (0/1) oznacenéskuping bloka. Napiiklad 1100.103
=1, prifadi stav 1 vstupam 1100, 1101, 1102, 1103.

0 1/256 = 0/1 Zmeni stav (0/1) oznaceného vystupu. Napiiklad 020=0,
pritadi stav Ovystupu O20.

O 1/256.1/256 = 0/1 Zmenistav (0/1) oznacenéskupiny vystupa. Napriklad 022.25
=1, prifadi stav 1 vystupim 022, 023, 024, O25.

M 1/5957 = 0/1 Zmeni stav (0/1) zadané znacky. Napiiklad M330 = 0,
pritadi stav 0 znacce M 330.

M 1/5957.1/5957=0/1 Zmeni stav (0/1) zadané skupiny znacek. Napriklad
M400.403=1, pritadi stav 1 znatkamM400, M401, M402,

M403.
Strana Kapitola: 9 Cést:
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TEN 1/256=0/1

TRS1/256=0/1

TGn1/256n=0/1

CUP /256 = 0/1

CDW 1/256 = 0/1

CEN 1/256 = 0/1

CPR1/256n=0/1

C1/256=n

B0/31R1/559=0/1

R1/559=n

R 1/559.1/559 =n

Zmeni stav (0/1) vstupu ENABL E u oznaceného casovace.
Naptiklad TEN12=1, pritadi tav 1 vstupuEnablecasovace
T12.

Zmenigav (0/1) vstupu Reset oznaceného casovace. Napriklad
TRS2 =0, prifadi stav Ovstupu Reset ¢asovaceT2.

Zmeni stav (0/1) spoudté “TGn” oznateného casovace (1/
256), pritadi mu poZadovanoucasovou kongtatu(n). Nepriklad
TG1 22 1000 = 1, prifadi stav 1 spoudti 1 casovace T22,
pritadi mu ¢asovou konstantu 1000.

Zmenistav (0/1) vatupu (UP) oznaceného pocitadla. Napriklad
CUP 33 =0, pritadi stav O vstupu UP pocitadlaC33.

Zmenistav (0/1) vstupu (DW) oznateného pocitadia Napriklad
CDW 32 =1, pritadi stav 1 vstupu DW pocitadlaC32.

Zmeni stav (0/1) vstupu Enableoznaceného pocitadla
Naptiklad CEN 12=0, piitadi stav 0 vstupu Enablepocitadla
Cl2.

Zmeni stav (0/1) vstupu Predvolba (Preset) oznaceného
pocitadla(1/256). Pokud vzniknetoutoingtrukcibocni soupani
v danémvstupu, budemu pritazenazvolenahodnota (n).

Napriklad: CPR101000=1, pritadi stav 1vstupu predvolby
pocitadiu C10. Kromg toho, pokud vzniklazménastavu v
tomtovstupu (predtimbyl stav 0), pocitadioseprednastavi na
hodnotu 1000 (10 sekund).

Prifadi zadanouhodnotu (n) uré¢enému pocitadiu. Napiiklad
C 42 =1200, pritadi hodnotu 1200 pocitadiu C42.

Zmeni stav (0/1) bitu (0/31) odpovidgjiciho zadanému
registru (1/559). Naptiklad B5R200=0, pritadi stav 0 bitu
5registruR200.

Pritadi zadanouhodnotu (n) specifickémuregistru. Napriklad
R 303 = 1200, pritadi hodnotu 1200 registru R303.

Pritadi zadanouhodnotu (n) uréenéskupiné registra. Napiiklad
R234.236 = 120, prifadi hodnotu 120 registram R234,
R235, R236.

Kapitola: 9
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Je treba mit napaméti, Ze kdyz se odvoléavéte najediny zdroj, je mozné ho zadat jeho
pridudnymsymbolem.

Napiiklad : /STOP=1jeinterpretovano pres CNC jako M5001=1

VYTVORIT OKNO

CNC davéak dispozici sérii okenk zobrazeni stavu raznych zdroji PLC.

Tato okna se zobrazuji pies program PLC a zobrazené informace jsou dynamicky
aktudizovény.

Volby “UPRAVIT OKNO”(MODIFY WINDOW), " AKTIVNI OKNO* (ACTIVE
WINDOW) a”AKTIVOVAT SYMPOLY*" (ACTIVATE SYMBOLS) umoziuiji
manipulovat sdanymi okny.

Pri tvorbé nového okna mu CNC prifadi 2 informacni fadky, kde je zobrazen stav
poZadovanychzdroju.

Jsouk dispozici dvatypy oken, kterélzezvolit soft tlagitky

OKNO PRO ZOBRAZENI CASOVACU A REGISTRU (WINDOW TODISPLAY
TIMERSAND REGISTERS)

Toto okno je rozdeleno do dvou ¢asti, jedna pro zobrazeni ¢asovacii adruhapro
zobrazeniregistra.

Casovaé. Zobrazi ¢asovas naiadku, kazdy obsahujenésledujici informace:

TG UdavalogickouUroven vstupuspoude, kteryjeaktivni.

M  Udavastavnebo operacni mod ¢asovace. S, pokudjezastaven, T, pokud
Casujea D, pokud jeneni pripraven.

TEN Udavalogickouuroveivstupu Enable.

TRS UdéavalogickouUroven vstupu Reset.

T  Udavalogickou Urovenvystupu stavu ¢asovace.

ET  Udavauplynuloudobu.

TO Udéavadobu, kterazbyva.

Pro zji&téniinformaceo ¢asovaci nebo skupiné ¢asovaci vioztepiikaz T 1/256 nebo
T 1/256.1/256 astisknétetlatitko ENTER.
Registr. Zobraziregistr narédku, pro kazdy seobjevindsledujiciinformace:

HEX  Udavavnitini hodnotu v hexadecimanimformatu.
DEC Udavavnitini hodnotuv desetinnémformétu (seznameénkem).

Pro zji&eniinformaceo registrunebo skupiné registra vioZtepiikaz R /5596 R 1/
559.1/559 astisknétetlatitko ENTER.

Strana
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OKNO PRO ZOBRAZENI POCITADEL A BINARNICH DAT (WINDOW TO
DISPLAY COUNTERSAND BINARY DATA)

Toto okno jerozdéleno do dvou ¢ésti, jednapro zobrazeni pocitadel atadruhéapro
zobrazenibinarnich dat.

Pocitadlo. Zobrazi pocitadlo tadkem, kdese objevuji nasledujiciinformace:

CEN Udavélogickouurovenvstupu Enable.

CUP Udéavalogickouurovenvstupu UP(vzestupného pocitani).

CDW Udavalogickou uroven vstupu DOWN (sestupneho pogiténi).

CPR Udavélogickou uroven vatupu Predvolba(Preset).

S Udévastav pocitadla. 1,pokud vnitini konto pocitadlamahodnotu Oa
0vezbyvgicich pripadech.

C Zadavahodnotukonta.

Prozji&eéniinformaceo pocitadlenebo skupiné pocitadel viozZtepiikaz C 1/256 nebo
C 1256.1/256 astisknétetlacitko ENTER.

Binarni data. Zobrazitadek sinformaci o kazdémpoZadovanémzdroji nebo skupiné
zdroju.

I nstrukce, kteréjsouk dispozici pro pozédani o informaci o riznych zdrojich, jsou:

| /256 nebo | 1/256.1/256 Zobrazi tav oznatenéhovstupu nebo skupiny vetupa.

O 1/256 nebo O 1/256.1/256  Zobrazi stav 0znaceného vystupu nebo skupiny
vystupd.

M 1/5957 nebo M 1/5957.1/5957 Zobrazi stav zadanéznacky nebo skupiny znacek.

B 0/31 R 1/559 Zobrazi sav bitu oznacenéhoregistru.

Pokud poZadujetestav jednoho nebo vicevstupi, vystupii nebo znacek, CNC zobrazi
kompletniinformativni tadky, i kdyZjstenezédali vSechny prvky.

KdyZ sepouzivagjiobecnénézvy (I / O/ M) k zobrazeni zdroju, CNC zobrazivzdy 20
zdroju natadku, akdyZ pouZijete prislusny symbol, zborazi se 3 zdroje natradku.
Pokud zdroj nemaodpovidajici symbol, zobrazi seobecny nézev.

PokudjepoZadovanstav bituregistru, CNczobrazi v odpovidgicimiédku pouzedany
bit.

Kapitola: 9 Cadt: Strana
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UPRAVIT OKNO

Tato volbaumoziuje manipulaci s aktivnim okenem (to, kteréje prévé vybréno), I1ze
upravovat jehovelikost, vyloucit jeho obsah, véetné smazani celého okna.

K dispozici jsounadedujici volby, kterésezobrazi pomoci soft tlacitek:

ZVETSIT (ENLARGE) Umoziujezvétsit aktivni okno o jedeniédek, pokud sestiskne
totosoft tlagitko.

ZMENSIT (REDUCE) Umoziujezmensit aktivni okno ojedeniadek, pokudsestiskne
tototlacitko (miniméln¢ 2radky).

VYCISTIT(CL EAR)  Umoziiujevymazat obsah aktivniho okna, vSechny informace
zmizi.

ZAVRIT(CLOSE)  Umoznujezaviit aktivni okno. Pokud zavieteokno, CNChoijiz
nezobrazuje.

AKTIVNI OKNO

TatovolbaumoZziujezvolit mezi programem PL C akaZzdymoknem, kterébylo vytvoreno
(Casovate, registry, pocitadlaabinarni data), oknem, sekterymchcete pracovat.

Jetrebamit napaméti, Zeobsluhamizemanipulovat pouze soknem, kteréjeaktivni.
Vezvolenémaktivnimokné |ze:

Premist’ovat kurzor (pokudjeaktivni programPL C) nebo premist’ovat oblast pomoci
tlacitek "Sipkanahoru aSipkadolu”.

Provest kterykoliv prikaz zvolby“UPRAVIT OKNO”.

Strana Kapitola: 9 Cést:
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HLEDAT

Tatovolba, kteraseprovedenezdvidenaaktivnimokneé, umoziujehledat v programu PLC,
k dispozici jsounédledujici volby:

TatovolbaumoZiujehledat v programu, kteryjezvolen.
Po zvolenitéto moZnosti sezobrazi nadedujici soft tlacitka:

ZACATEK (BEGINNING) Pokudzvolitetoto soft tlagitko, kurzor sepremistinaprvni
fédek programuaopusti volbu hledéni.

KONEC (END) Pokud zvolitetoto soft tlacitko, kurzor sepiemisti napodedni fadek
programu abude opusténavolbahledani.

TEXT Tato funkceumoziuje hledani néjakého textu nebo sekvenceznakt od bloku, na
kterémsenachazi kurzor.

Pokud zvolitetoto soft tlagitko, CNC budepoZadovat sekvenci znaki, kteramabyt
hledana.

CNCberev tivahu poZadovanou sekvenci znaki mezi mezerniky aoddélovaci.

Po zadani tohototextu, stisknétesoft tlacitko “KONECTEXTU” (END OF TEXT)
akurzor sepiremisti naprvni nalezenou sekvenci znaku.

Hledani seuskute¢ni od bloku, nakterémse nachézikurzor, véetné tohoto bloku.
hotocidaastisknutitlatitka ENTER sekurzor premisti napoZadovany iadek abude
opu&énavolbahledéani.

Tedy pokud pouzijetevstupy 11,112 nebo 1123 v programu PL Cachcetehledat text
11, jediny vstup, ktery plni podminkujel 1.

Po definovanédanéhotextu stisknétesoft tlacitko Po zadani tohoto textu, stisknétesoft
tlatitko*KONECTEXTU” (END OF TEXT) akurzor sepiemisti naprvni nalezenou
sekvenci znaku.

Hledani seuskutecni od bloku, nakterémsenachazi kurzor, véetné tohoto bloku.

Nalezenytext sezobrazi vysvicené ajemoznépokracovat v hledani daného texttiv dalsi
¢ésti programu nebo opustit hiedani.

Pokudchcetepokracovat, stisknétetlatitkoENTER. CNCbudehledat od podedniho
nalezenéhotextu aznovu ho zobrazi vevysvicenéforme.

Tatovolbapokracovat v hledani miaZe byt provedena, kolikrét jetieba. Po dosahnuti
konceprogramu pokracuje CNCv hledani od zacatku programul.

Pro opusténi volby hledani stisknétesoft tlacitko"OPUSTIT" (EXIT) nebo tlaitko
ESC. CNC zobrazi kurzor natadku, nakterém senachézi naposledy nalezeny text.

Kapitola: 9 Cadt: Strana
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ZAPNOUTNYPNOUT SYMBOLY

Tato volbaumoZziuje zvolit formu, v jaké se objevi ndzvy riznych zdroji, kteréjsou k
dispozici.

Nazvy zdrojt Izedefinovat vedvouforméch, pouzitimobecnychnazvi (1 / O/M/T/C
/R) nebo pouzitimodpovidajicichsymboli.

Pokud zdroj neméak dispozici piislusny symbol, zobrazi sevzdy jeho obecny nézev.
Toto soft tlagitko zobrazi vzdy volbu, kterdjek dispozici, smys semeni vzdy po stisknuti
("“ZAPNOUT SYMBOL"” ACTIVATE SYMBOL nebo “VYPNOUT SYMBOL”
DESACTIVATESYMOL).

LOGICKY ANALYZATOR

Tenjezvl&st urcen pro uvedeni strojedo chodu apro uréeni chyb akritickych situaci v
chovani Sgnél.

Podrobéni vysvétleno ddevtéokapitole.
START PLC

Kdyz zvolitetuto moZnost, CNC zatne provédét program PL C od za¢étku, veetné cyklu
CYl

CNC neprovedetuto volbu, pokud seprogram PL C provéadi.
POCATECNI CYKLUS

Pokud zvolitetuto moznost, CNC provedecast programu odpovidgjici po¢aecnimu cyklu
(CY1).

CNC neprovedetuto volbu, pokud jeprogram PL C provadén.
JEDNOTLIVY CYKLUS

Pokud zvolitetuto moznost, CNC provedejednou hlavni programPLC (PRG).

CNC neprovedetuto volbu, pokud jeprogram PL C provadén.
STOPPLC

Pokud jezvolenatatomoznost, CNC zastavi provadéni programu PLC.
POKRACOVAT

Kdyz zvolitetuto moZnost, CNC bude pokratovat v provédéni programu PL C.

Strana Kapitola: 9 Cést:
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9.3.1 MONITORIZACE SPLC V CHODU A S ZASTAVENYM PLC

Jetiebamit napaméti, Ze CNC zahajujevsechny svéfyzickévystupy avlastni zdrojezPLC
zapnutim, gisknutimtlagitek SHIFT-RESET avznikemchyby WATCHDOGVPLC.

Jetiebas uvédomit, Zepritétoinicidizaci CNCpiitadilogickouhodnotu“0” vdemvystupam,
krome téch, kteréjsou aktivni nanizkélogické trovni, v jejich piipadé jim pritadi logickou
hodnotu “1”.

Béhemmonitorizaceprogramu PL Cajeho raznychzdroji zobrazi CNCvZdy skutenéhodnoty
zdroju.

Pokud PLCjev chodu, cyklicky pribéh programu sevyviji nésledovng:

*

*

PL C aktualizujeskutecnéhodnoty vstupi étenimfyzickychvstupn (el ektrickaskiin).

Aktualizujehodnoty zdrojia M5000/5957 aR500/559 hodnotami, kteréjsouk dipozici
logickymvystupamCNc (vnitini promenné).

Provéadicyklusprogramu.

Aktudizujelogickévstupy CNC (vnitinipromeénné) skutesnymi hodnotami zdroji M5000/
5957 aR500/559.

Pritadifyzickymvystuptim (elektrickaskiin) skutecnéhodnoty zdrojti, piidusnychk"O".
Kopirujeskutecnéhodnoty zdroji |, O, M dojejich predstav.

Kapitola: 9 Cadt: Strana
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Physical (I) |——» Real (I)
Logic Outputs M5500—-M5957
CNC R550—-R562

CY1 PRG
END END
M5000-M5465 > Logic Inputs
R500—R505 CNC
Real (0) — | Physical (0)
Real values Image values
[1-1256 [ )] 11-1256
01-0256 01-0256
M1-M2047 M1-M2047

'

Pokud PL Cjezastaveno, jeho fungovéani bude nésledovné:

*

Skute¢né hodnoty zdroji I, pridusnych fyzickym vstupam, se aktualizuji kazdych 10
milisskund.

Fyzickévystupy seaktudizuji kazdych 10 milisekund skutecnymi hodnotami zdroja "O".

PLCsi vdimavsech zadogti alprav, kteréjsou poZadovany od vnitinich proménnych.

Strana
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9.4 AKTIVNI ZPRAVY

Pokud zvolitetuto moznost, CNC zobrazi stranu, kde dynamicky zobrazi vdechny aktivni
zpravy, generovanéPLC.

Tytozprévy jsouserazeny podlepriority, pocingevzdy ngmensiméidem (mangvySSi prioritu).

UZivatel maZepohybovat kurzorempo obrazovceradek poiéadku pomocitlatitek "Spkanahoru
aSipkadolu" nebo listovat stranu po strarg tlagitky " nésledujici apredchozi strand.

Pokud cheetesmazat nékterouzezobrazenychzprav, zvolteji kurzoremastisknétesoft tlagitko
SMAZAT ZPRAVU (DELETEMESSAGE).

Jetiebamit napameti, ZeCNC realizujedynamickou aktuaizaci zprav, kteréjsou aktivni.

9.5 AKTIVNI STRANY
Pokud zvolitetuto moZnost, CNC zobrazi aktivni stranu sngnizSimcidem.

Pro smazani strany nebo vstup na zbylé aktivni strany zobrazi CNC pomoci soft tlacitek
nédedujicivolby:

NASLEDUJICI STRANA (NEXT PAGE) Taovolbaumoziujezobrazit dald aktivnistranu.

PREDCHOZI STRANA (PREVIOUSPAGE) Tato volbaumoZziujezobrazit predchozi aktivni
dranu.

SMAZAT STRANU (CLEARPAGE) Tatovolbaumoziujedesaktivovat stranu, ktera
jezobrazena.

Jetiebamit napaméti, ZeCNC realizujedynamickou aktuaizaci zprav, kteréjsou aktivni.

9.6 ULOZIT PROGRAM

Pokud zvolitetuto moznost, CNC uloZiprogramPLC PLC_PRGna"Memkey Card" (CARD
A).

Program PLC musi byt kompilovan. Pokud neni, CNC zobrazi upozornéni.

Pokud programPL C préavé probihd, CNC bude poZadovat jeho zastaveni.

Kapitola: 9 Cadt: Strana
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9.7 OBNOVIT PROGRAM

Pokud zvolite tuto moznost, CNC obnovi z "Memkey Card" (CARD A) program PLC
PLC PRG.

Pro provedenitohoto piikazujenutné, aby PL C neprovéadélo Zadny program PLC, v opacném
pripadé se CNC zeptd, zdaho chcete zastavit.

Provedenimtétoinstrukcenahradi obnoveny zdrojovy programpredchozi program, ktery melo
PLC. Jenutnéprogramkompilovat aspustit, aby ho PL C proved!.

9.8 UZIVATELSKE MAPY

KdyZ zvolitetuto moZnost, CNC umoZzni zvolit pomoci soft tlaitek tabulku zdroji, pouZitych
vprogramuPLC.

K digpozici jsounédedujici tabulky pouzitych zdroju:

VSTUPY (1)

VY STUPY (O)
ZNACKY (M)
REGISTRY (R)
CASOVACE(T)
POCITADLA(C)

Strana Kapitola: 9 Cést:
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9.9 STATISTIKY

[ PRE%

TatovolbaumoZiujedistribuci paméti, pouzivanév PL C, provadéci ¢asy raznychmodula PLC,
stav PLCadatum, vekterémbylaeditovana.

3 A
FAGOR a
(" PLC IN EXECUTION P.... N..... | 115014 )
* GENERAL CYCLE — TIME (ms) * RAM MEMORY (bytes)
— Minimum Cycle 1 — Installed 65536
— Maximum Cycle 32 — Free 60528
— Average Cycle 19 — Object program
— Watchdog 65535 = Date 20,/09/1998
— Size 3120
* PERIODIC MODULE — TIME (ms)
— Minimum Cycle ook x * MEMORY CARD A
— Maximum cle REERE -
— Average Cyc}{e Rk x Pri)g]gzlgé Saved 03,/03/99
— Frequency ok — Size 3893
— Watchdog rHERE
* STATUS .
— Execution IN PROGRESS SOURCE PROGRAM
— Compiled SI — Date 20/09,/1998
— Integrated into CPU-CNC(1/32) — Size 3893
CAP INS MM
\ Y,
| eo ] [re | |ps| | pa]|Es||re]||r7]
S 4
OBECNYCYKLUS
Tato ¢ést zobrazujedobu (maximélni, minimani aprameérnou), po kterou PL C provédi
programovy cyklus.
Tatodobazahrnuje:

*  Aktualizaci zdroja shodnotami fyzickychvstupt avnittnich proménnych CNC.

*  Provedeni programového cyklu aperiodického modulu, pokud jeprovadén behem

cyklu.
*  Aktudizaci vnittnichproménnych CNCafyzickychvystupi shodnotami zdroji.
*  Kopiezdroju v piislusnych obrazech.

V tétocésti setakézobrazujedoba "watchdog” (hlidaci pes), kteréjevolenapomoci strojniho
parametruPLC “WDGPRG”.
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PERIODICKY MODUL

Tato ¢ast zobrazujedobu (maximéni, minimani apramérnou), po kterou PLC provédi
periodicky modul.

Také zobrazujeperiodicitu pritazenou danému modulu pomoci smérnice “PEt”. Tato
periodicitaudavakdy zacindkazdé provedeni periodického modulu.

Zobrazujeseicas"watchdog" pro periodicky modul, kteryjezvolenstrojnimparametrem
PLC“WDGPER”.

STAV

Poskytuje informace o stavu programu PLC a udéva, zdadany program je nebo neni
kompilovanazdajeprovadénnebo zastaven.

Rédek "integrated into CPU-CNC(1/32)" udavadobu, kterouse CPU systémuvénuje
PLC (1 msnakazdych 32ms). Tato hodnotaje definovanastrojnim parametrem PLC
“CPUTIME’

PAMET RAM

Tato ¢ast ukazuje pamét’” RAM, kterou systém disponuje pro exkluzivni pouZiti PLC
(instalovand), krométoho ukazujepamét’, kterajek dispozici pro pouZiti (volnd).

Program vznikne kompilaci zdrojového programu ajeto ten, ktery PLC pouZijje pro
provedeni. V této ¢adti jezobrazendatumvznikuamnozstvipamét RAM, kterou program
zabird

PAMET CARD A

Tato ¢ast oznamuije, kdy byl program PLC uloZen, , PLC_PRG, na"Memkey Card" a

velikost tohoto programu.

ZROJOVY PROGRAM

Tato ¢édti jezobrazeno datum, vekterémbyl zdrojovy programnaposiedy editovanajeho
rozmer.

Zdrojovy programPLC jeuloZenv paméti RAM CNC.

Strana
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9.10LOGICKY ANALYZATOR

Logicky analyzator je specidné uréen pro uvedeni stroje do chodu a pro urceni chyb a
kritickychsituaci vchovani sgna.

Tato volba umoziuje analyzovat chovani logickych signala PLC v zavidosti na ¢asech a
podminkéch spuséni, stanovenychuzivatelem.

Lze analyzovat a7 8 signalti ngjednou. Vysedky se prezentuji v grafickém rozhrani, které
usnadnujeinterpretaci dat.

9.10.1 POPIS PRACOVNI OBRAZOVKY

Naobrazovceodpovidgicilogickému analyzatorulzerozliSovat tyto oblasti nebo okna:

s N
FAGOR 3
(" PLC EN EJECUCION P N... | 11:50:14 )
M2009 EpEpEpEREREE NN RN
M2010 S O B S
T1 | J | J | J | J | J | J | ]
M2011 [ R
Cc10 | J |
MSTROBE |
/ALARM
15
Ciclos 1 0 0 0
DISPARO: NOT /ALARM Offset Cursor:
Base Tiempos: 300ms Tipo disparo: CENTRO
Estado Traza: COMPLETA
CAP INS MM
SELECCION CONDICION BASE EJECUTAR ANALIZAR
VARIABLES DISPARO TIEMPOS TRAZA TRAZA
\_ Y,
ENEREIE R
_,

1- Oknostavu

V grafickéforme predstavujestav kazdého zezvolenych signalti. Jerozdélenado dvou
oblasti: oblast proménnychaoblast stavi.

*  Oblast proménnych ukazuje nazvy nebo symboly logickych signdlt, kteréchcete

andyzovat.
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*  Oblast stavil zobrazuje stav kazdé proménné ve formé hranatych vin. Rédek
odpovidagjicilogickéurovni Ojeoznatensiingjsi carou.

TO095

Cervendsvidacéarapredstavuje spudécibod "TRIGGER" addd svidacarazeené
barvy oznatujepozici, kteroumakurzor.

Zelendsvidacara, odpovidgjici kurzoru, miZebyt premistovanapo celémnérysua
umoZziujemefit casy mezi dvémayjejimi body.

Oblast stavi jerozdélenado riznychsvislych pasi. Kazdy paspredstavujecasovy
prostor, definovany konstantou" Casovazékladna''.

Konstanta" Casovazakladna! definujevydedek logickychsignalt apojejim zadani
uzivatelemmizebyt upravenakolikrat jetreba. Vztahmezi "Casovou zékladnou” a

vydedkemsigndlii jeinverzné proporciondni, tedy ¢im mensi " ¢asovazékladna' tim
vétSivydedek signalianaopak.

2.- Oknocykli
Totookno predstavujesérii svidychcarek "I . Kazdaz nichoznacujemoment, vekterém
zacado provadéni nového programoveho cyklu PLC.
UmoznujeudrzZet vztah mezi tokemlogickych signali atrvanimkazdého provédéciho
cykluPLC.
3.- Informativniokno
Toto okno poskytujeobecnéinformaceo stopg, kterajepravé zobrazovana. Informace
jsounédedjici:
Trigger Udavapodminky spusteni, které definoval uZivatel pro uskute¢néni
nékresu.
Casovazékladna
(TimeBase)  Udavacasovou zékladnu, definovanou uZivatelemapouzivanou pro
soucasny nakres.
Stav nékresu
(TraceStatus)  Udavaaktudnistav nékresu. Zobrazenétexty asmyd kazdého znichje
nédedujici:
Prézny Nenivypocitanzadny nakres.
Sniméno Nakresv procesu.
Kompletni Jek dispozici uloZeny nékres.
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Offsetkurzoru Udavavzddenost, ve které se nachézi kurzor, svida zelenacara, k
spoustéci pozici, svidécervenécare. Vyjadrujesev milisekundy.

TipoTrigger  Indicael tipo dedisparo quesehaseleccionado. Lostextosmostrados
y el significado decadauno deellosesel siguiente:

Pred Spusténi jepolohovanu nazacatku nakresu.
Po Spusténi jepolohovanu nakonci nakresu.
Stred Spusténi jepolohovanu nasttedu nakresu.
Bezzadani Pokud neni specifikovdna Zadna spoustéci
podminka(defaullt).
4.- Editaéniokno

JegtandardnimeditatnimoknemCNC. Pouzivase provechny procesy, kterévyzaduji
vstupdat.

5- Oknozprav
CNCpouzivatoto okno, kdyZ potiebujezobrazit upozornéni nebo chybu.
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0.10.2 VOLBA SPUSTECICH PROMENNYCH A PODMINEK

Pred vyzadanim nékresu je nutné definovat proménné, které maji byt analyzovany, typ a
podminky spou&téni acasovou zakladnu, vekterémaji byt zobrazovany nasnimanépromenné.

K dispozici tu jsou tyto volby "ZVOLIT PROMENNE " VARIABLE SELECTION,

"SPOUSTECI PODMINKY" TRIGGERCONDITION a"CASOVA ZAKALDNA" TIM E
BASE, kterésezobrazi progtiednictvimssoft tlatitek.

9.10.2.1 SPOUSTECI PROMENNE
Tatovolbaumoziujezvolit az 8 promeénnych, které budou nésledné analyzovany.

Kurzor v oblasti proménnychlzepiemistovat pomocitlacitek "Spkanahoru” a"Sipkadoli”.
Kromg toho sezobrazi soft tlacitkanasledujicich voleb:

EDICE
Taovolbaumoziujeeditovat novu proménnounebo upravovat nekterouz pravé definovanych.

Jedté pred stisknutimtohoto soft tlagitkazvolte pomoci kurzoru misto, kde mabyt dan&
proménné

Po zvoleni této moznosti zmeni soft tlacitka barvu, vysviti se nabilém pozadi a zobrazi
informaceodpovidgjici editacnimutypu, kterylzeuskutecnit.

JemoZzné analyzovat jakykoliv logicky signdl PLC (13, B1R120, TEN 3, CDW 4, DFU
M 200, atd.) amiZze mit podobu svého nazvu nebo pitid usného symbolu.

Takélze analyzovat logické vyrazy, doZené z jedné nebo vice konzultaci, které museji
spliovat pravidlasyntaxu anormy, pouzivanépro vypracovani PLCrovnic.

M100 AND (NOT 115 OR 15) AND CPS C1 EQ 100

| kdyZ jeobtiznéporozumét zachdzeni skonzulacemi avyrazy vlogickémanalyzatoru, je
tiebas uvédomit, Zetato vliastnost miiZzebyt velmi zajimava, pokud cheeteznét stav kazdého
vyrazu.

Neni mozné pouzit vice nez 16 instrukci pro odhaleni dabin (DFU a DFD) mezi vsemi
zvolenymi definicemi proménnychapodminek spoudénti.

Pokud stisknetetlagitko ESC, smaZese proménna, kterdbylapraveé editovana. Odtohoto
okamZikulzeznovu zatit editovat danou proménnoul.

Po skonceni ediceproménnéstisknétetlacitko ENTER. Nove editovana proménnabude
zobrazenanamisté, kdesenachézi kurzor, v oblasti proménnych.
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Prezentujese8 prvnichznakti zvolenépromeénné, i kdyZ pouzitdproménnanebovyraz, které
definuji danouproménnou, maji k dispozici viceznaka.

Kurzor jenapozici odpovidgjici dalSi nadedujici proménné, tajezobrazenav editacni oblagti,
ajemoznévtomto modu pokracovat v editovani novych proménnych.

Pokud chceteopusti tuto volbu, editacni oblast musi byt prazdna. Pokud neni, jetiebasmazat
informacepomocitlacitka ESCadaestisknout znovutlacitko ESC.
SMAZAT
Tatovolbaumoznujesmazat promennou.
Pred stisknutimtéto soft klavesy zvoltekurzorempromeénnou, kteramabyt smazana.

Pro smazéni vice proménnychjetiebaopakovat tyto kroky ukazdé promenné.

SMAZATVSECHNY

Tato volbasmaZevSechny proménnévestavovémokng.
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9.10.2.2 VOLBA SPUSTECI PODMINKY
Spoudtéci podminkanebo Trigger jedefinovanajako podminka, podlekterémajibyt sniména
data. Kromé toho toto sniméni Izeredizovat pied, po nebo pied i po spinénizvolenéspustéci

podminky.

Tato volba umoziiuje zvolit typ apodminku spousténi logického analyzétoru. K tomu se
zobrazuji pomoci soft tlatitek nad edujicivolby:

EDITOVANI

UmoZiujeeditovat nebo upravovat spoudtéci podminku, podlektérémaji byt snimanadata,
kteréchceteanadyzovat.

Po zvoleni této moznosti zmeni soft tlacitka barvu, vysviti se nabilém pozadi a zobrazi
informaceodpovidgjici editacnimutypu, kterylzeuskutecnit.
Takélze analyzovat logické vyrazy, doZené z jedné nebo vice konzultaci, které museji
splnovat pravidlasyntaxu anormy, pouzivanéprovypracovani PLCrovnic.
Priklady vyrazi aspoudtécichmomentt:

M100 Ke spudteni dojde, pokud M100=1

NOT M100 Ke spudteni dojde, pokud M100=0

CPSR1I00EQ1  Kespu&énidojde, pokud R100=1
NOT I20AND I5 Kespudténidojde, pokud jespinénvyraz.

Neni mozné pouzit vice nez 16 instrukci pro odhaleni dabin (DFU a DFD) mezi vsemi
zvolenymi definicemi proménnychapodminek spoudéni.

Pokud stisknetetlagitko ESC, smaZzese proménng, kterdbylapréavé editovana. Odtohoto
okamZikulzeznovu zatit editovat danou proménnoul.

Po skonéeni edice proménnéstisknétetlatitko ENTER. Nové editovand proménnabude
zobrazena vinformativni oblagti.

Pokud nebylaspecifikovanazadnaspoustéci podminka, systémzobrazi vinformativnim

okng zpravu "Typ Trigger: BEZCHYBY" (DEFAULT). Krome toho neni moZnézvolit

Z&dnou zespoudecich podminek (triggerpre, trigger uprostied, trigger po).
TRIGGERPRED (BEFORE)

CNC zatinddatasnimat od okamZiku splnéni zvolenéspoustéci podminky.

Nadedné apo provedeni nakresu, sespoudt’ (Cervendsvidacara) objevinazacatkunakresu.
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TRIGGERPO (AFTER)

CNC zaén¢ snimat dat vestejnémokanziku, kdy uzivatel zvoli moZnost provedeni nékresu.

Nakresjeukoncenvechvili, kdy sesplni zvolendspoustéci podminka.

Systémzobrazi spousdt’ (¢ervenasvidacara) nakonci nakresu.

TRIGGERUPROSTRED (CENTER)

CNCzatnesnimat datavesteinémokanziku, kdy uzivatel zvoli moznost provedeni nékresu.

Nasledné apo provedeni ndkresu, se spoust’ (¢ervenasvisdacara) objevi uprostred.

Kapitola: 9
PLC

Cést:
LOGICKYANALYZATOR
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9.10.2.3 VOLBA CASOVE ZAKLADNY
Pomoacitohoto parametru specifikujeuZivate ¢as, ktery budereprezentovat kazdy pruh.

Pokud veikost v&echpruhi jesteing, vydedek signaii budedefinovantouto ¢asovou zékladnou.
Tedycimmensibude casovazékladna, timvetsibudevydedek signdlt.

Priklad: K dispozici jeznacka, kterameni stav kazdé2 milisekundy.

2ms 2ms

Vyjadieni casovébézev 10 milisekundach bude:

[
\
\
\
\
! 10 ms
T

Vyjadieni ¢asovebazev 20 milisekundéch bude:

hilaiis

Casovazakladnajedefinovanav milisekundéch azvolenahodnotase objevivinformativnim
okng. Pokud ne, CNC piitadi ¢asovébazi 10 milisekund.

Nazacatku lze definovat casovou z&kladnu, kterdse piizptisobi frekvenci monitorovanych
signdu. Nasedng, v analyze ndkresu, |ze danou ¢asovou bazi zmeénit na jemnéjSi signdni

vydedek.
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9.10.3 PROVEST NAKRES

Pozvolenipozadovanychpromennychaspoudtécichpodminek stisknétesofttlacitko” PROV EST
NAKRES' EXECUTE TRACE, aby CNCmohlo zagit sniméani dat.

Pokud bylasplnénaspoustéci podminka, fadek triggeru v informativnimokne zméni barvu.

B&hem provadéni nakresu sev informativnimokng objevi text " Stav nakresu: SNIMANO"
TraceStatus: CAPTURING.

Na&kres bude hotov, az se naplni vnitini doraz pameti, nebo pokud se prefusi sniméni soft
tlacitkem"ZASTAVIT NAKRES" (STOPTRACE). Odtoho okamziku sev informativnim
oknéobjevitext" Stav nakresu: KOMPLETNI" (TRACESTATUS: COMPLETE).
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9.10.3.1 SNiMANI DAT
Sniméni dat seuskuteciuje nazacatku kazdého cyklu (PRGY PE), po piecteni fyzickychvstupi

aaktualizaci znatek, odpovidgjicichlogickymvystuptmCNC atésné pied zatatkemprovadeni
programu.

Pokud krome toho chcete snimat data béhem provéadéni cyklu PLC, pouZijte smérnice
"NAKRES' (TRACE).

Tatosmeérniceumoziiujesnimani dat Sgnalti, kterésemeéni podlefrekvenci, kteréjsouvysSinez
dobacyklu, adat signdlti, které méni stav béhemprovadéni cyklu, alekterémaji stejny stav na
zacatku jako nakonci.

Priklad pouzitismérnice "TRACE":

PRG
TRACE ; Shiméni dat
TRACE ; Shiméni dat
TRACE ; Shiméni dat
END
PE S
TRACE ; Shiméni dat
END

Sniméni dat behemprovédéni nékresuv tomto programu vznikne:

- Nazactétku kazdého cyklu PRG

- VZdy, kdyZ seprovede periodicky modul (kazdych5 milisekund)
- Trikrd vmodulu PRG

- Jednouvmodulu PE

ProstiednictvimuZitismérnice "TRACE" |zezvySt frekvenci snimani dat, danésnimani probih&
vkritickychbodech.

Smernici "TRACE" Ize pouzit pouze, pokud je program PL C zbavovan chyb aje vhodné
vyloucit tutosmernici povycigeni (depuraci).

Strana Kapitola: 9 Cést:
32 PLC LOGICKYANALYZATOR

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

9.10.3.2 OPERACNI MODY

Mad, vekterémbyladatasnimana, zavisi natypu zvolenéspoudé. Daejsouandyzovany raizné
dalSi pouzitétypy spousti (trigger) azpasob, vjakémbylasnimanadata.

Trigger pied

Trigger po

Trigger uprostied

Sniméni dat za¢inamomentem, kdy je spinéna spoustéci podminka,
kterabylazvolena. Jetomoment, vekterémiadek trigger vinformativnim
okné zmeéni barvu.

Nakres je hotov, pokud je plny doraz nékresu nebo pokud uZivat
zpasobi zastaveni nékresu (soft tlatitko"STOP TRACE").

Pokudjendkreszastaven (softtlacitko"STOP TRACE") je&té pied
vznikem triggeru, nékreszustaneprézdny.

Sniméni dat za¢inave okamziku, kdy uZivatel stiskne soft tlagitkola
"EXECUTETRACE".

Nakres je hotov, pokud je plny doraz nékresu nebo pokud uZivat
zpasobi zastaveni nékresu (soft tlatitko"STOP TRACE").

Pokudjendkreszastaven (softtlacitko"STOP TRACE") je&té pied
vznikem triggeru, zobrazi se nakres s daty ale bez pozice spousté
(Cervenésvidécary).

Sniméni dat za¢inave okamziku, kdy uZivatel stiskne soft tlagitkola
"EXECUTETRACE".

CNC uzptisobi polovinu dorazu ndkresu pro zachovani dat, ktera
odpovidgji predchozimu nékresu spouté, adruhoupolovinuprodata,
kteraodpovidaji nasledujicimundkresu spouste.

Nakres je hotov, pokud je plny doraz nékresu nebo pokud uZivat
zpasobi zastaveni nékresu (soft tlatitko"STOP TRACE").

Pokudjendkreszastaven (softtlacitko"STOP TRACE") je&té pied
vznikem triggeru, zobrazi se nakres s daty ale bez pozice spousté
(Cervenésvidécary).

Trigger bezzadani (default)

CNC provede tento typ nékresu, pokud neni specifikovana Zadna
spoustéci podminka.

Sniméni dat za¢inav okamziku, kdy uZivatel stiskne soft tlagitkola
"EXECUTETRACE".

Pokudjendkreszastaven (softtlacitko"STOP TRACE") je&té pied
vznikem triggeru, zobrazi se nakres s daty ale bez pozice spousté
(Cervenésvidécary).
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9.10.3.3 ZNAZORNENI NAKRESU

Po skonceni sniméni dat zobrazi CNCvestavovémokne av grafickémmaédu stav signdli, podie
nékresu, ktery byl spocitan pro analyzovanépromenné.

Takananakresujecervenasvidacary, kteraoznacujebodvzniku spouste, ajinazelenasvida
¢éra kteraoznacujepozici kurzoru.

Pozicekurzoru (svidédzelenacéra) miaZe byt premisténapo celém nékresu pomoci téchto

tlagitek:

Sipkadoleva

Sipkadoprava

Predchozi srana
Nadedujicistrana

Presunekurzor o1 pixel doleva.

Pokud drZitetoto tlagitko, kurzor postupuje pixel po pixelu ajeho
posuvovarychlost sezvétsujepodlecasovéno posuvu.

Pokud sekurzor nachazi tplne vievo, piesunesecely nékresdoprava
akurzor pritomzistanevestgnépozici.

Presunekurzor o 1 pixel doprava.

Pokud drZitetoto tlagitko, kurzor postupuje pixel po pixelu ajeho
posuvovarychlost sezvétaujepodlecasovéno posuvu.

Pokud sekurzor nachézi v pravémextrému, piesunesenakresdoleva,
kurzor zigtdvavestejnépozici.

Presunekurzor oobrazovkudoleva.

Presunekurzor oobrazovkudoleva.

CNCzobrazujevkazdéokamzikupozici, kterou zaujimakurzor (zelendsvisacara) vzhelem
k pozici spudténi (Cervend svidacéra). Danainformace se objevi jai "Offset Kurzoru" aje
vyjadienav milisekundach.
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9.10.4 ANALYZOVAT NAKRES

Po dokongéeni snimani dat CNC, kromg toho, Ze ukaze nakresve stavovém okné, ziidi soft

tlagitko "ANALYZOVAT NAKRES' (ANALY ZE TRACE).

Tatovolbaumoziiujeumistit kurzor (Cervenasvidacara) nazacatek nakresu, nakonec nakresu
nebo doprostied nékresu. Takédovolujeupravit casovouzakladnu, pouzivanoupro reprezenteci

nékresu nebo vypocditani ¢asti mezi dvémabody nékresu.

K tomujsouk dispozici nasledujicivolby, kterélze zobrazit soft tlacitky:

Hledat za¢atek Zobrazikurzoremzacétek nékresu.

Hledat konec Zobrazi podedni ¢ast nékresu kurzorem.

Hledat spoust’ Zobrazi oblast nakresu odpovidgjici oblasti spousténi. Pozice, kterou
vyrobil trigger, seobjevi progtiednictvimeervenésvisécary nandkresu.

Tuto volbu CNC provede, pokud dodo ke spusténi béhem analyzy

nékresu.

Hledat ¢as Po stisknuti tohoto soft tlacitkabude CNC poZadovat pozici kurzoru
vzhledemk bodu spusténi. T ato hodnotajevyjadirovanav milisekundéch.

Naptiklad: Pokudbylo zvoleno"Hledat ¢as' od - 1000 milisekund, CNC
zobrazi ¢ast nakresu, kterdodpovidal sekundg pred okanzikemspudeéni.

Pokud nedod o kespuéténi béhemanayzy nakresu, CNCbudepovazovat

zazadanou pozici vzhledemk za¢&tku nakresu.

Kapitola: 9
PLC

Cést:
LOGICKYANALYZATOR
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Vypocitat éasy

Upravit zakladnu

Tato volbaumoZziujeznat casmezi dvémabody ndkresu, pro
definovéni pocatecniho akonecného bodu vypoctujenutné
postupovat nédedovne.

Umistit kurzor na pocatecni bod vypoctu a stisknou soft tlagitko
"OZNACIT ZACATEK" (MARK BEGINNING) pro potvrzeni.
Premisténi kurzoru dosdhnetepouzitimtlagitek " Sipkadoleva a" Sipka
doprava, "Predchozigtran” a"Nadedujici strana’”.

Umistit kurzor nakonezny bodvypoctuastisknout soft tlagitko"OZNACI T
KONEC" (MARK END) pro potvrzeni.

CNC zobrazi v okng zprav ¢as, ktery existujemezi obémabody. Tento
Casjevyjadienv milisekundéch.

Tatovlastnost miizebyt uZitecna, pokud cheetevypocitat presnost ¢asi
signdl, casi mezi spusténimdvou signdll, zacatkucykluatd.
Tatovolbaumoziujeupravit " ¢asovou zékladnu'®.

Stavovaoblast jerozdélenanariznésvisiépasy. Kazdy paspredstavuje
asovy prostor, definovany kongtantou"Casovazékladna'.

Vztah mezi "¢asovou zékladnou" a vysledkem signdlt je inverzne
proporciondni, tedy cimmensije" casovazakladna', timvétSijevyd edek
signélﬁanaopd<.

Stisknutimtohoto soft tlacitkabude CNC poZadovat novou hodnotu,
kterama byt prifazena éasové zakladné. Tato hodnotaje vyjadienav
milisskundach.

Strana
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10 PERZONALIZACE

Tento operacni mdd umoziujevytvorit a2 256 STRAN, defionovanych uZivatelem, kteréjsou
ulozenyna"Memkey Card".

Kromg toho umoZziiuje vytvotit az 256 SY MBOL U, kteréjsou pouzivany pri vypracovani
uZivatelskychstranek. Tyto symboly jsoutakéuloZenyna"Memkey Card".

Informace, ktera obsahuje jednu stranu ¢i symbol,nemizezabirat vice nez 4 Kbpaméti, v
opacnémpripadé zobrazi CNC odpovidajici zpravu.

UZivatelskéstrany uloZzenéna "Memkey Card" mohou byt:

*  Pouzivany v perzonalizatnichprogramech, tak jak jeuvedeno déle.
*  Zobrazenyv okamziku zapnuti (strana0), misto logaFAGOR.

*  Aktivovanyz PLC.

PL Cdisponuje 256 znackami, sjgjich odpovidajicimi symboly, pro volbu uZivatelskych
obrazovek. Tytoznacky jsou:

M4700 PICO
M4701 PIC1
M4702 PIC2

M4953 PIC253
M4954 PIC254
M4955 PIC255

Pokud jedné z téchto znatek bude piitazenavyssi logicka Uroven, zistane danastrana
aktivni.

*  Pouzity prokompletaci pomocného systému funkci M (strany 250-255).

Po vyzadani pomoci pro programeci pomocnychfunkci*M" pomocitlatitkaHEL Pzobrazi
CNC odpovidgjicivnittni stranu.

KdyZjedefinovanauZivatelskastrana250, objevi senavic symbol , ktery takto
oznamuje, Zejsouk dispozici dalsi informativni strnky. Pokud stisknetetototlacitko, CNC
zobrazi uZivatelskou stranku 250.

CNCzobrazitotoupozornéni, pokudjsou k dispozici dalSi uzivatelskéstrany(250-255).

Tyto stranadefinujtev v souvztazném poiadi, zaénétevzdy stranou 250. Krome toho,
pokud nedefinujetenékterou stranu, CNC bude predpoklédat, Zeng souk dispozici dalsi

srany.

Kapitola: 10 Cést: Strana
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UZivatelskéstrany, aktivovanéz PL C, mohou byt zobrazeny volbou AKTIVNI STRANY z
PLC.

K digpozici jsouriznévolby:

*  VYBAVENI Umoziiujemanipulaci sesymboly auZivatelskymi stranami (ediitovat, kopirovat,
smazat atd.).

*  GRAFICKE PRVKY Umoziuje zahrnout grafické prvky do symbolu nebo zvolené
strany.

*  TEXTY Umoziujezahrnout texty do zvoleného symbolunebo strany.

*  UPRAVY Umoziujeupravit zvoleny symbol nebo stranu.

Strana Kapitola: 10 Cést:
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10.1VYBAVENI

Vtomtomodujsouk dispozici riznévolby:

ADRESAR

UmoZznujezobrazit pomici sériovychiadkt adresare uZivatelskychstranasymbolu, které
jsouulozeny na"Memkey Card" (CARD A) nebo napridavnych zatizenich.

Zvoltezatizeni apoZadovany adresér.

CNC zobrazivelikost kazdéuzivatelské strany asymboli v bytech.

K OPIROVAT

Umoznuje kopirovat v rdmci "Memkey Card" (CARD A) nebo mezi (CARD A) a
pridavnymi zarizenimi.
Priklady:
pro kopirovani strany 5na"Memkey Card" do sériového iadku 2
COPY PAGE 5 IN SERIALLINE2(DNC)

pro kopirovani strany 50 sériového fadku 2 na "Memkey Card"
COPY SERIALLINE2(DNC) IN PAGE 50 ENTER

pro kopirovani symbolu 15 do symbolu 16 na "Memkey Card"
COPY SYMBOL 15 IN SYMBOL 16 ENTER
SMAZAT

Umoznuje smazat stranu nebo symbol z"Memkey Card", jetrebak tomu postupovat
nededovrg:

«  Stisknout soft tlasitkoSMAZAT (DELETE).

« Stisknout soft tlagitko STRANA (PAGE) nebo SYMBOL.

» Vlozit ¢ido strany nebo symbolu, které maji byt smazany astisknout ENTER

CNChbudezéadat potvrzeni prikazu.

Kapitola: 10 Cést: Strana
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PREJMENOVAT

Umoziuje prifadit novy nazev nebo novy komentér k néjaké stran¢ nebo symbolu na
"Memkey Card".

Pokud existujejiny sestejnymcéislem, CNC zobrazi upozornénia daprileZitost k Uprave
prikazu.

Priklady:
prozménu ¢idastrana20 na55
RENAME PAGE 20 TO NEWNUMBER 55 ENTER
prozménu komentéreu symbolu 10
RENAME SYMBOL 10 TO NEWCOMMENT "Test" ENTER
EDITOVAT
Umozniujeeditovat uzivatelskou stranunebo symbol.
Stisknout soft tlatitkoEDITOVAT (EDIT)
Stisknout soft tlagitko STRANA (PAGE) nebo SY MBOL

VIoZit ¢ido strany nebo symbolu.
Stisknout ENTER

Pokud strananebo symbol neexistuiji, zobrazi sev edita¢ni oblasti prazdnastranka.
Zpuasob editovani stranek asymbolt je popsanddevtéto kapitole.

Pokud seuskutecni zmény ve zvolenéstrané nebo symbolu, zeptase CNC, zdaji chcete
ulozit v nédedujicichpripadech:

» Pokudopustitemdd Perzondlizace.
 Pokudzvalitejinou stranunebo symbol.

ULOZIT

UmoZziujeuloZit na"Memkey Card" stranu nebo symbol, kteréjsou editovany.

Strana Kapitola: 10 Cadt:
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10.2EDITOVANI UZIVATELSKYCH STRAN A SYMBOLU

Pro editovéni uZivatelské strany nebo symbolu je nutné zvolit je nejdiive pomoci volby

EDITOVAT zoperasnihoméduVYBAVENI.

Editovani nebo Upravy uZivatel skéstrany nebo symbolu seuskutecni prostiednictvimvoleb

GRAFICKEPRVKY,TEXTY aUPRAVY.

Informace, ktera obsahuje stranu nebo symbol, nemaZe zabirat vice nez 4 Kb paméti, v

opacnémpiipadé zobrazi CNC odpovidajici upozorneni.

Po zvoleni strany nebo symbolu zobrazi CNC obrazovkutohoto typu:

N\

11:50:14 )

1 -8 - 16 — 24

I o o [
RS 0 AN o

LINE RECTANGLE CIRCLE

ARC POLYLINE

SIMBOL

+

| F1| |F2 | |F3

| Fa | | F5 |

F6 | | F7 |

,,,,,

*  V hlavnimokng jezvolenauzivatelskastrananebo symbol. Pokud sejedndo novou stranu

nebo symbol, zobrazi seprézdnastrananebo symbol.

K dispozici je okno, ve kterém jsou zobrazeny editacni parametry, vysvicené jsou

zobrazeny zvolenéhodnoty.
Kapitola: 10 Cést: Strana
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K dispozicijsouraznéparametry:

*

*

*

prvky atexty.

Typcary pouzivanék definici grafickych prvka.
Rychlost, sjakou sepohybujekurzor (v poctu pixl).

Velikost pisma, pouzivanapii psanitextu, kterésevkladaji do strannebo symboly.
Barvapozadi stranahlavni barvanebo barvacary, kteréjsou pouzivany prografické

Mezi zobrazenymi barevnymi obdélniky je jeden, ktery mavevnitt dalSi obdélnik.
V nittni obdénik udavahlavni zvolenou barvuavnejsi obdénik zvolenou barvu pozadi.

V estgnémokné jsou navic oznaceny souradnicekurzory v pixelech. Horizontani pozice
jedefinovénapro osu X (1 az638) avertikani poziceproosu 'Y (0az 334).

Po zvolenimoznosti GRAFICK EPRVKY, TEXTY aUPRAVY umozni CNCkdykoliv,véetng
doby behemdefinovéani grafickychprvkia atexti, upravovat editacni parametry.

Protojetak moZnéeditovat obrazky riiznychbarev acar, sejnétak jemoznévklédat texty rizné
velikodti.

Provstupdo tohoto menujenutnéstisknout tlacitko I NS.

V tomto mdu zobrazi CNC pomoci soft tlatitek riznévolby, kteréjsouvysvétieny ddeadiky
nimzlzemodifikovat danéparametry.

Pro opusténitohoto mddu anavrat do piredchoziho menustisknéteznovutlacitko INS.

RYCHLOST KURZORU

Tato volbaumoznujezvolit rychlost nebokrok (1, 8, 16, 24) kurzoruv pixelech.

Po gtisknutitohoto soft tlacitkapostupujtenadedovng:

1.- Zvoltepomocitlatitek "SpkadolevaaSpkadoprava' poZadovanourychlost ¢i krok.

CNC zborazi kdykoliv vysvicené rychlost, kterabylazvolena.

2.-  Stiskrétetlacitko ENTER pro potvrzeni zvolenérychlosti nebotlacitko ESC, pokud

chceteopustit tuto volbu bez zadnézmeny.

Kdyz zvolitenovou stranu nebo symbol, pritadi CNCtomuto parametruhodnotu 8.

Strana
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TYPCARY
Tato voblaumoziujezvolit typéary, ktery mabyt zvolenpro grafické prvky.
Projeho vybeér po stisknuti tohoto soft tlatitkapostupujtendsledovng:
1.- Zvoltepomocitlatitek "Spkadoleva' a"Sipkadoprava' poZadovanytypcéry.
CNC zobrazi kdykoliv vysvicene typ ary, ktery byl zvolen.

2.- Stisknétetlacitko ENTER pro potvrzeni zvolenéhotypucary nebotlatitko ESC,
pokud chceteopustit tuto volbu bezezmeny.

Kdyz zvolite novou stranu nebo symbol, CNC automaticky prifadi tomuto parametru
"Jemnasouvidacara'.

Neni moZnépouzit tlustoucéaruproviceéar apolygony. Ty Izezobrazit pouzejemnou aroul.
VELIKOST TEXTU

TatovolbaumoZziujezvolit velikost pismaprotexty, kterésevklédaji do stranasymboli.

K dispozicijsoutti velikogti pisma:

*  Normdnivelikost.

V tétoveikogti Izepsit viechnapismena, velkai mal, sgne tak viechnacidaaznaky,
kteréjsou k dispozici naklavesnici CNC.

*  Dvojnasobnéatrojnasobnavelikost.

V téovelikost |zepsét viechnavelkapismenaA ... Z", ¢ida"0... 9", znaménka “*”,

o g gy nh i v aspecidni znaky "G, A, MO, MU, "R

Pokud pro psani malych pismenk zvolite nékterou z téchto velikosti, CNC je
automaticky premeéni navelkdpismena.

Pro zvolenijednéz velikosti pismapostupujtenéddedovrg:

1.-  Zvolte pomocitlacitek "Sipkadoleva' a"Sipkadoprava' pozadovanou velikost
pisma

CNC zobrazi kdykolivvysvicen¢ zvolenouvelikost pisma.

2.-  Stisknétetlacitko ENTER pro potvrzenizvolenévelikosti nebotlacitko ESC, pokud
cheteopusti tuto volbubezezmeny.

Kdyz zvolite novou stranu nebo symbol, piitadi CNC tomuto parametru normalni typ
pisma

Kapitola: 10 Cést: Strana
PERZONALIZACE EDITOVANI UZIVATEL SKYCH 7
STRANASYMBOLU

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

BARVA POZADI

Tatovolbaumoziujezvolit barvu pro pozadigrafickéobrazovky.

Pri editovani nebo upravovéani symbolu neni moznémenit barvu pozadi, protoZesejedna
o atribut strany anesymbolu.

Pokud chcetepouZit bilou barvujako barvu pozadi, jezahodno pouZit jinou barvu pozadi
béhemvkladani grafickychelementi atextt, protoZejinak kurzor nebudemoznérozlist (ma
biloubarvu). Po dokon¢eni celéobrazovky zvolte poZadovanou barvu pozadi.

Mezi zobrazenymi barevnymi obdélniky je jeden, ktery mavevnitt dalSi obdélnik.
V nittni obdénik udavahlavni zvolenou barvuavnejsi obdénik zvolenou barvu pozadi.

Pro zvoleni barvy pozadi dedujtenad edujici kroky.

1.- Zvolte jednu ze 16 zobrazenych barev pomoci tlacitek "Sipka doleva’', "Sipka
doprava’', "Sipkanahoru” a"Spkadold".

CNC zobrazi kdykoliv vysvicené zvolenoubarvu pozadi.

2.-  Stisknétetlacitko ENTER pro potvrzenizvolenébarvy pozadi nebotlacitko ESC
pokud chceteopustiti tuto volbubezezmeny.

Kdyz zvolitenovou stranu nebo symbol, piitadi CNCtomuto parametrumodrou barvu.

Strana
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HLAVNIi BARVA
Tato volbaumoZiujezvolit barvu céry pri tvorbe grafickychprvka atexta.

Mezi zobrazenymi barevnymi obdéniky jejeden, ktery mavevniti dalsi obdénik. V nitini
obdénik udévahlavni zvolenou barvuavnéjs obdénik zvolenou barvu pozadi.

Pro vybér hlavni barvy postupujtenasledovné:

1.- Zvolte jednu ze 16 zobrazenych barev pomoci tlacitek "Sipka doleva’', "Sipka
doprava’', "Sipkanahoru” a"Spkadold".

CNC zobrazi kdykoliv vysvicen¢ zvolenou hlavni barvu.Krome toho se zborazi
obddnik, ktery obsahujeob¢ zvolenébarvy (pozadi ahlavni).

2.-  Stisknétetlatitko ENTER pro potvrzeni zvolenéhlavni barvy nebotlagitko ESC
pokud chceteopustiti tuto volbubezezmeny.

KdyZ zvolitenovou stranunebo symbol, piitadi CNCtomuto parametru bilou barvu.
MRIZK A

TatovolbaumoZiujezobrazit naobrazovcemiizku, tvorenou sitkou bodu, kteréjsouod
sebevzdaleny 16 pixel.

MtiZka je bilé barvy, pokud je pro barvu pozadi zvolenajednaz 8 barev v horni fad¢
obdélniku, acernébarvy, pokud je zvolena barvapozadi z dolnich 8 obdélniki.

Pokud chetevylougit mriZku, stisknéteznovutoto tlagitko.
Po zvoleni miizky nastavi CNC rychlost akrok kurzoru na16 pixeli.
ProtoZe hodnotavzdalenosti boda v mriZzce bude stejnajako rychlost akrok kurzoru,

vSechny pohyby kurzoru se uskutecni po jednotlivych bodech mrizky. Presto |ze tuto
hodnotu upravit dodate¢né pomoci soft tlatitka" RY CHLOST KURZORU".

Kapitolac 10 Céﬂ Strana
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10.3GRAFICKE PRVKY

Provstup dotéto volbyjenutnézvolit nejdiivesymbol nebo stranu, kterémaji byt editovany ¢i
upravovany. Pouzijtek tomuvolbu EDITOVAT zoperacnihomoduVY BAVENI.

Tato volbaumoznuje zaclenit grafické prvky do symbolu nebo strany, kteréjsouzvoleny. K
tomu zborazi CnC obrazovku, tovoienou 80 sloupci a21 fadami, 640 pixels(souradnice X)
a336 pixels(souradniceY).

Pokud sejedn&o novou stranu, zobrazi CNCkurzor uprostied obrazovky apokud sejedna
o novy symbol, kurzor senachézivlevémhornimrohu.

Kurzor seobjevivzdy v bilébarvé, po zvoleni grafického prvku, kterylzevioZit do symbolu nebo
strany, miaZetepohybovat kurzorempo celéobrazovce pomocitlacitek "Spkadoleva', "Sipka
doprava’', "Sipkanahoru” a"Spkadold".

Takélzepohybovat kurzorempomoci nadedujicichkombinécitlagitek:

SHIFT “ Premisti kurzor naposledni doupec (X 638)
SHIFT n Premigti kurzor naprvni doupec (X1)
SHIFT B Premisti kurzor naprvnitadu (Y 0).
SHIFT @ Premisti kurzor naposlednitadu (Y 334).

NavicjemoZznévloZzit souradnice (X, Y'), odpovidgjici bodu, naktery chcetepremistit kurzor.
K tomu postupujtenddedovng:

*  Stisknétetlagitko“X” nebo*Y™.

CNC zobrazivysvicené v znazorinovaci oblasti editacni parametry, hodnotu odpovidgjici
souradnici zvolenéosy.

*  VloZtehodnotu odpovidgjici bodu souradnice, kdechceteumistit kurzor.

Horizontdni pozicejedefinovanasouradnici X (1 aZz638) avertikdni pozicesouiadnici Y
(0az334).

Po vloZeni poZadované hodnoty stisknéte tlacitko ENTER. CNC premisti kurzor do
oznacenepozice.

Po zvolenitéto moznosti umozni CNCkdykoliv, veéetné okamziku definovéani grafickychprvka,
upravit editacni parametry. Tak jemoznéeditovat obrazky riznychbarev acar.

Provstupdo tohoto menu stisknétetlagitko I NS.

V tomto modu zobrazi CNC pomoci soft tlacitek raznévolby, které umoziuji upravit dané

parametry.
Strana Kapitola: 10 Cést:
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Pro opusténi tohoto mddu anavrat do piredchoziho menustisknéteznovutlacitko INS.
MoZznégraficképrvky vloZitelnénastranu nebo do symboluzvolte pomoci soft tlagitek:
CARA

Po gtisknutitohoto soft tlacitkapostupujtenadedovng:

1.- Umistétekurzor napocaecni pozici cary astisknéte ENTER pro potvrzeni.

2.- Premistéte kurzor do konecného bodu ¢ary (CNC zobrazi ¢éru, ktera je
programovana).

3.-  Stisknétetlagitko ENTER pro potvrzeni ¢éry nebo tlacitkoESC, pokudji cheete
Zrust.

Pokud chcetenamalovat vicecar, opakujtepredchozi operace. Pokud jiz nechcetemalovat
dalsicary, stisknétetlacitko ESC pronavrat do piedchoziho menu.

OBDELNIK
Po gtisknutitohoto soft tlacitka postupujenéddedovrg:
1.- Umistétekurzor najedenzvrcholt obdéinikaastisknéte ENTER pro potvrzeni.
2.-  Premigétekurzor naopacny vrchol (CNCzobrazi obdénik, kteryjeprogramovan).
3.-  Stisknétetlacitko ENTER pro potvrzeni obdélniku nebo tlacitko ESC, pokud ho
cheetezrust.
Pokud chcetenama ovat vice obdé ik, opakuijte predchozi operace. PokudjiZ nechcete
malovat dalSi obdélniky, stisknétetlacitko ESC pro navrat do predchoziho menu.
KRUH
Po gtisknutitohoto soft tlatitka postupujenéddedovrg:
1.- Umistétekurzor do sttedukruhuastisknéte ENTER pro potvrzeni.

2.-  Premigtétekurzor pro definovani poloméru. Podletoho, jak sepremistikurzor, CNC
zobrazimoZzny kruh.

3.-  Stisknétetlatitko ENTER pro potvrzeni kruhu nebotlacitko ESC, pokud ho cheete
Zrust.

Po potvrzeni kruhusekurzor piremisti do stiedu kruhu, aby bylausnadnénamoznost
realizacekruhi sestejnymstiredem.

Pokud chcete namalovat vice kruht, opakujte predchozi operace. Pokud jiZ nechcete
malovat dal§ kruhy, stisknétetlagitko ESC pro navrat do piedchoziho menu.

Kapitola: 10 Cést: Strana
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OBLOUK

Po gtisknutitohoto soft tlacitkapostupujtenadedovng:

1.-
2.-

4.

Umistétekurzor najedenz konci oblouku astisknéte ENTER pro potvrzeni.

Premistétekurzor do druhéhoextrému (CNCzobrazi piimku, kterdspoji obabody)
agtiskrétetlacitko ENTER pro potvrzeni.

Po potvrzeni obou extrémt obloukusekurzor umisti dostiedu primky, kteraextrémy
spojuje.

Premistéte kurzor pro definovani zakiiveni (ptimka se zmeéni na oblouk, ktery
prochéazi ttemi naznacenymi body).

Stisknétetlagitko ENTER pro potvrzeni oblouku nebo tlatitko ESC, pokud ho
chcetezrust.

Pokud chcete namalovat vice obloukt, opakujte piedchozi operace. PokudjiZ nechcete
malovat dal§ oblouky, stisknétetlagitko ESC pro navrat do piedchoziho menu.

LOMENA CARA

Jednalomenacérajetvorenasouborem car, kde nakonci jedné céry zacinadalsi.

Po stisknuti soft tlagitkapostupujtenasledovné:

1.-
2.-

Umistétekurzor najedenz extrémua lomenécary astisknéte ENTER pro potvrzeni.

Premistétekurzor naprvnivrchol lomenécéary (konecprvni cary azacétek dals) a
CNC gtdeukazujeprogramovanou céru.

Stisknétetlacitko ENTER pro potvrzeninovécéry nebotlatitko ESC, pokud cheete
opustit tutovolbu (lomenacarasesmaze).

Repetir el paso 2 parael resto delasliness.

Jetiebamit napaméti, Ze maximalni pocet Usekt, které mizelomenacéramit je
omezennal27 primek.

Ponakredenilomenécary stisknéteznovu ENTER pro potvrzeni nebotlacitko ESC, pokud
chceteopustit tuto volbu (smaZzeseceldlomenacara).

Pokud chcete namalovat vice kruht, opakujte predchozi operace. Pokud jiZ nechcete
malovat dal§i kruhy, stisknétetlacitko ESC pro navrat do piedchoziho menu.

Strana
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SYMBOL
Tato volbaumoziujezatlenit diive namalovany symbol do editovanéstrany nebo symbolu.
ProvloZeni symbolu napoZadovanémisto jetiebasledovat tyto kroky:
1.- Vlozte¢ido symbolu, ktery mabyt vioZzenagtisknétetlacitko ENTER pro potvrzeni.

CNCzobrazi dany symbol. Kurzor jesituovanv referencnimbodé, odpovidajicim
danému symbolu (hornilevy rohsymbolu).

2.-  Umistétekurzor do pozice, kamchcetesymbol umigtit. Pri tomto pohybusepremisti
pouzekurzor, nesymbol.

3.-  Popremisténikurzorugisknéte ENTER pro potvrzeni, aby CNC piesunul symbol
napozZadovanémisto.

Si no sedeseaincluir el simbolo sedebe pulsar lateclaESC, el CNC abandonara
estaopcion.

4.-  CNCumozniv¢lenit zvoleny symbol navice mist. K tomuznovu presunitekurzor a
stisknéte ENTER, aby CNC vloZitlo symbol napoZadovanémisto.

5.-  Proopu&énitétovolbyanavrat do predchoziho menu stisknéte ESC.

Pokud chcete vloZit rizné symboly na zvolenou stranu nebo symbol, vyberte volbu
“SYMBOL” vZdy, kdyZ chcetevloZit novy symbol.

Neni moznézatlenit symbol simdo sebe. Tj. pokudeditujetesymbol 4, CNCumoznivioZit
jakykoliv symbol, kromeé symbolu4.

Upozor néni:

Pokud smazetenebo upravujetesymbol, CNC zaktualizujevsechny strany nebo
symboly, kterého obsahuiji, odvolani nadany symbol jsou aktivni.

PFi zobrazeni strany nebo symbolu, které obsahuji odvolani na neexistujici
symbol (nedefinovany nebo smazany), sev danéoblasti neobjevinic.

Pokud bude znovu editovat dany symbol, objevi se nova podoba piifazena
symboluvzdy, kdyZ sezobrazi strananebo symbol obsahujici odvolani natento
symbol.

Kapitola: 10 Cast: Strana
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POLYGON (MNOHOUHELNIK)
Polygonjeuzavienalomenacéra, jgiz pocétecnijesteiny jako konecny bod.
Pro zobrazeni polygonu postupujtenésdedovné:

1.- Umistéte kurzor najeden z vrcholta polygonu astisknéte tlacitko ENTER pro
potvrzeni.

2.-  Premistétekurzor nadalSivrchol polygonu (CNC zobrazi prévé programovanou
caru).

Stisknétetlacitko ENTER pro potvrzeninovecary nebotlagitko ESC, pokud cheete
opustit tutovolbu (smazesecely polygon).

3.-  Opakujtekrok 2 pro zbytek vrcholi.

Po skonceni zadani viechvrcholi stisknéteznovu ENTER. CNC dokonéi polygon
zobrazenim¢éry, kteraspoji poc¢atecni akonecny vrchol.

Pokud chcete namalovat vice polygonti, opakujte piedchozi operace. PokudjiZ nechcete
malovat dalSi polygony, stisknétetlacitko ESC pronévrat do piredchoziho menu.

VYPLNENY POLYGON
Pokud chcetemaovat vyplnény poygon dedujtekroky vevolbé “POLY GON”.

Po skonceni definice polygonu zobrazi CNC jeho vnittek vyplnény barvou, kterdbyla
zvolena

VYPLNENY K RUH

Pokud chcetemalovat vyplnény kruh dedujtekroky vevolbé “ KRUH”.

Po skonceni definicekruhu zobrazi CNC jeho vnitiek vyplnény barvou, kterdbylazvolena
VYPLNENY OBDELNIK

Pokud chcetemalovat vyplnény obdénik Sedujtekroky vevolbs “OBDELNIK”.

Po skonéeni definice obdélniku zobrazi CNC jeho vnitiek vyplnény barvou, kterdbyla
zvolena

Strana Kapitola: 10 Cadt:
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10.4TEXTY

Provstupdotétovolbyjenutnézvolit ngjdiive symbol nebo stranu, kteréchceteeditovat nebo
upravovat, pouZijteprotovolbu EDITOVAT voperainimmédu VY BAVENI.

TatovolbaumoziujevloZit texty do zvolené strany nebo symbolu. CNC zobrazi obrazovku
tvorenou 80dloupci a2l fadami, 640 pixelt (souradnice X) a336 pixeld (souradniceY).

Pokud sejedndo novou stanku, CNC zobrazi kurzor situovany uprostied obrazovky apokud
sejedndo novy symbol, kurzor budesituovanv levémhornimrohu.

Kurzor seobjevivzdy v bilébarvé apo zvolenitextu, ktery mabyt vioZen, selzepo obrazovce
pohybovat tlacitky "Sipkadoleva', "Spkadoprava', Sipkanahoru” a"Spkadold".

Pohybovat selzetaképomoci ndsledujicichkombinaci klaves:
SHIFT |[#| Umistikurzor naposednisloupec(X638)
SHIFT @ Umistikruzor naprvni doupec(X 1)
SHIFT EJ Umistikurzor naprvnitadu (Y 0).

SHIFT [®| Umistikuzor naposednitadu (Y 334).

Krome toho umoZziuje vloZit souradnice (X, Y) odpovidgjici bodu, naktery chcete umistit
kurzor. K tomu postupujtenddedovng:

*  Stisknétetalcitko“X” nebo*Y™.

CNC zobrazivysvicené v znazorinovaci oblasti editacni parametry, hodnotu odpovidgjici
souradnici zvolenéosy.

*  Vloztehodnotu odpovidgici bodu souradnice, kdechceteumistit kurzor.

Horizontdni pozicejedefinovanasouradnici X (1 aZz638) avertikdni pozicesouiadnici Y
(0az334).

Po vloZeni poZadované hodnoty stisknéte tlacitko ENTER. CNC premisti kurzor do
oznacenepozice.

Po zvolenitéto moZnosti umoZzni CNCkdykoliv, véetné okamziku definovanitexti, upravit
editacni parametry. Tak jemoznévloZit texty rainych velikostia riznychbarev.

Provstupdo tohoto menu stisknétetlagitko I NS.

V tomto modu zobrazi CNC pomoci soft tlacitek raznévolby, které umoziuji upravit dané
parametry.

-
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Pro opusténi tohoto méduanévrat do piredchoziho menu stisknéteznovu INS.

Jemoznévlozittexty, kterémak dispozici CNC nebo vloZit texty napsanapredtimuzivatelem.
K tomu exigtojivolby, kterélzevyvolat pomoci soft tlagitek:

TEXT DEFINOVANY UZIVATELEM

Pro umozZnénivloZenitextu postupujtenédsedovne:

1.-

4.
5.-

Stisknétetlacitko ENTER.

CNC zobrazi naobrazovce oblast pro editovani textu, kurzor v této oblasti Ize
piremistovat pomoci tlacitek “ Spkadoprava’ a“Spkadoleva’.

Definujtetext pomoci klévesnice.

Prostor, ktery zaberetext v editacni oblasti, sezmeéni v obdélnik v hlavnim okné
CNC, kterytak udavavelikost daného textu.

Pokud chceteopustit tuto volbu, stisknétetlagitko ESC, CNC zobrazi predchozi
menu.

Po zadani textu jetrebastisknout tla¢itko ENTER.

Editovany text ztistanev editacni oblasti akurzor sepiemisti naobdélnik stuovany
v hlavnimokn¢ CNC.

Premistéteobdélnik pomoci kurzoru napoZadovanémisto.

Stisknétetalcitko ENTER pro potvrzeni prikazu. CNC nahradi obdélnik danym
textem.

Nezapomerite, ZejednouvioZeny text nelzeupravovat, ani jehovelikost ani barva. Proto,
pokud chcete modifikovat néktery z parametrii, dand operace se musi uskutecnit pred

gisknutimtlecitkaENTER.
Strana Kapitola: 10 Cadt:
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CiISLOTEXTU

Tato volbaumoziujezvolittext pouzivany sysémemCNCv riznychpracovnimmaédech
avloZit ho do aktivni strany nebo symbolu.

PromoZnévloZenijednoho ztéchto text postupujtendsledovng:
1.- Stisknéteodpovidgjicisoft tlagitko.

CNC zobrazi naobrazovceoblast pro editovani ¢idatextu, kurzor v této oblasti 1ze
piremistovat pomoci tlacitek “ Spkadoprava’ a“Spkadoleva’.

2.-  Ddfinujtepomoci klavesnicetext, ktery cheetevloZzit astisknétetlacitko ENTER.

CNCzobrazi zvoleny text. Oznaci ho navicv hlavnimokné CNC apomoci obdéniku
seobjevivelikost, kterou zabiratento text.

Pokud nechcetepouZit tentotext, znovuvlozZtejinééido astisknétetlacitkOENTER.
Pokud chceteopudtit tuto volbu, stisknéte ESC, CNC zobrazi predchozi menu.
3.-  PozvolenipoZadovanéhotextustisknéte ENTER.

Zvoleny text zastanev editacni oblasti akurzor seumisti naobdélnik, situovany na
hlavnimokn¢ CNC.

4.-  Premistit obdénik pomoci kurzoruaz napoZadovanémisto.

5.- StisknétetlatitkoENTER pro potvrzeni pitkazu. CNC nahradi obdénik oznacenym
textem.

Nezapomerite, ZejednouvioZeny text nelzeupravovat, ani jehovelikost ani barva. Proto,
pokud chcete modifikovat néktery z parametrii, dand operace se musi uskutecnit pred
gisknutimtlacitkaENTER

Upozor néni:

Tato aplikace je uZitecnd, kdyz editované strany a symboly |ze zobrazit v
ruznychjazycich, CNC zobrazi vioZenytext vjazyce, ktery byl zvolen.

Obvykle, kdyZ jsou strany a symboly prezentovany v jediném jazyce, je
snadnéj i napsat poZadovany text nez ho hledat v seznamutexti CNC, ktery
disponujevicenez 1500texty.

Presto, pokud chcetepouZit tyto texty, nevahejte o né pozadat u zastoupeni
FAGORAutomation.

Kapitola: 10 Cést: Strana
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10.5 UPRAVY

Provstupdotétovolbyjenutnézvolit ngjdiive symbol nebo stranu, kterémaji byt upravovany,
pouZijteprotovolbuEDITOVAT zoperacnihomoduVYBAVENI.

Kurzor seobjevivzdy v bilébarve, po zvoleni volby Gpravy maZete pohybovat kurzorempo
celéobrazovcepomocitlatitek "Spkadoleva', "Spkadoprava’, "Sipkanahoru” a"Spkadolu".

Pohybovat selzetaképomoci nésledujicichkombinaci klaves:
SHIFT Umisti kurzor napodedni sloupec (X638)
SHIFT Umistikruzor naprvni doupec(X 1)

SHIFT || Umistikurzor naprvnitadu (Y 0).

SHIFT |*® Umistikuzor naposlednitadu (Y 334)

Kro

me toho umoznuje vloZit souradnice (X, Y) odpovidajici bodu, naktery chcete umistit

kurzor. K tomu postupujtenddedovng:

*

Stisknétetacitko“X” nebo“Y”.

CNC zobrazivysvicen¢ v znazorinovaci oblasti editacni parametry, hodnotu odpovidgjici
souradnici zvolenéosy.

VloZtehodnotu odpovidgici bodu souradnice, kde chceteumistit kurzor.

Horizontdni pozicejedefinovanasouradnici X (1 aZz638) avertikdni pozicesouiadnici Y
(0az334).

Po vloZeni poZadované hodnoty stisknéte tlacitko ENTER. CNC premisti kurzor do
oznacenepozice.

Volby, kteréumoziuji upravit stranu nebo symbol, jsou:

SMAZAT STRANU

Umoziujesmazat zvolenou stranunebo symbol.

Po stisknutitohoto soft tla¢itkabude CNC poZadovat potvrzeni jeté pred provedenim
oznateneoperace.

Pokud jetato volbaprovedena, smaZzeseeditovanastrananebo symbol. Presto CNCuloZi
obsahdanéstrany nebo symboluna"Memkey Card" vtépodobg, kdy jstenapodedy vyddli
prikaz"ULOZIT".

Strana
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SMAZAT PRVKY

Tato volbaumoziuje smazat jeden z prvki, které jsou zobrazeny nazvolené strané ¢i
symbolu.

Pro smazani textu nebo jakéhokoliv grafického prvku, kteréjsou nazvolenéstrané enbo
symbolu, postupujte podlenadedujicichkrokii:

1.-  Umistit kurzor naprvek, ktery chcetesmazat, astisknout tal¢itko ENTER.
CNC analyzujedanou oblast + 8 pixeltioznaéenépozice.

KdyZ sejednao symbol jetiebasituovat kurzor nakiiz, ktery ozna¢ujereferencni
boddaného symbolu.

Pokud chcetesmazat vyplnény kruh nebo vyplnény polygon, premistétekurzor na
bod kruznicenebo najednu z ¢ar, kterétvoiivngjSi polygon.

2.-  Pokud existuje néjaky graficky prvek nebo text v dané oblasti, CNC ho vysviti a
zeptase, zdachcete dany prvek smazat.

Pokud cheetedany prvek smazat, stisknétetlacitko ENTERapokud ne, stisknéte
tlacitko ESC.

Kdyz CNCv danéoblasti objevi n¢kolik prvkii, zobrazi jeden po druhémvysviceng
abudepozadovat potvrzeni smazéni kazdého z nich.

PREMISTIT OBRAZOVKU

Tatovolbaumoziujepremigtit cely soubor grafickychprvka atexti nazvolenéobrazovce.
Tatovolbanenik dispozici, pokud jezvolen symbol.

Pokudzvolitetuto volbu, CNCumistikurzor doprostied obrazovky, dany bod pritadijako
referencnibod obrazovce.

Proto, aby bylo moZnépremistit obrazovku, postupujtenasledovné:
1.- Premistétekurzor do pozci, kamcheteumigtit referencnibod strany.

2.-  Stisknétetlacitko ENTER propotvrzenipiikazu. CNCpremisti cey soubor grafickych
prvka atexti obrazovky do poZzadovaného mista.

Pokud chcete opusti tuto volbu, stisknétetlacitko ESC, CNC zobrazi predchozi
menu.

Pokud cheeteuskutecnit vice presunt obrazovky, opakujtepiedchozi operace. Pokudne,
stisknétetlacitko ESC aCNC zobrazi predchozi menu.

-
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11 STROJNI PARAMETRY

Proto, aby mohl kovoobrabéci stroj provadét spravné naprogramovanéinstrukce, musi CNC
znét specifickadatastrojejakojsou: posuvy, akcelerace, snimaéni, automatickavymeénanastroji
atd.

Tatodat jsou ur¢enavyrobcemstrojeamajibyt uloZeny v tabulkachstrojnich parametru.

Tyto tabulky mohou byt editovany v tomto pracovnim modu nebo kopirovany z "Memkey
Card" nebo z pocitace, tak, jak jeuvedeno dée.

CNC disponujenasledujicimi tabulkami strojnich parametr:

V &eobecnéstrojni parametry

Parametry os(jednatabulkapro kazdou osu)

Parametry vietena

Konfigura¢ni parametry sériovychiadku, RS-422aRS-232-C.
Konfiguratni parametry Ethernetu

Parametry PLC

PomocnéfunkceM

Kompenzacekroku vietena(jednatabulkapro kazdnou osu)
Pricnakompenzacemezi dvémaosami (napriklad: Prihyb nosniku).

* % F X o X X * X

Nedrivejetiebanastavit vieobecnéstrojni parametry, protoZe piesné sedefinuji osy strojea
tedy i Parametry os.

Takeéjetiebadefinovat, zdaméastroj k digpozici pricnoukompenzaci amezi kterymi osami, tak
CNC vytvotitabulka Parametra pricnékompenzace.

Pomoci vdeobecnych strojnich parametri setaké definuji délky tabulek Zasobnik néstroju,
Nastroje, Odchylky aTabulkapomocnychfunkci M.

Pomoci Parametri osse definuje, zdaosaméanebo nemak ompenzaci vietene.

Pozadani V Seobecnychstrojnich parametri stisknétesekvenci tlacitek SHIFT - RESET proto,
aby CNC uzpusobilo poZadovanétabulky.

Jezdhodno uloZit tabulky na"Memkey Card" nebo naexterni zarizeni ¢i pocitac.

Kdyz vstoupite do tohoto operacniho modu, CNC zobrazi vSechny tabulky uloZené na
"Memkey Card" (CARD A).
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11.1 TABULKY STROJNICH PARAMETRU

Tabulky V Seobecnych strojnich parametri, Parametri 0s, Parametri vietena, Parametri
sériovychiéadkia aParametra PLC mgjituto strukturu:

7 N
FAeon;i'
( CENERAL PARAMETERS P N..... 11:50:14 )
PARAMETER VALUE NAME

P000 01 AXIST

P01 02 AXIS2

P0O2 03 AXIS3

P0O3 04 AXISA

P04 05 AXISH

P05 10 AXIS6

P0G6G 11 AXIS?

P0OQ7 00 AXIS8

P0O8 0 INCHES

P09 0 OVE

P010 0 ICORNER

PO11 0 LAN

PO12 0 ILCOMP

PO13 0 ISYSTEM

P014 0 IFEED

P15 1 THEODPLY

P16 000 GRAPHICS

PO1L7 YES RAPIDOVR

PO18 120 MAXFOVR

P019 00000 CIRINLIM

CAP INS MM
EDIT MODIFY FIND INITIALIZE LOAD SAVE MM,/INCH

\_ Y,

|Fi | (2| [Fa||Fa ]| |5 | |Fe | |F7]

Zdeseudavacido parametru, prifazenahodnotaanazev nebo symbol.

Strana Kapitola: 11 Cast:
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11.2 TABULKA POMOCNYCH FUNKCi "M"

Tabulkaodpovidgjici pomocnymfunkcimM manédedujici strukturu:

4 )
FAGOR o)
( 50)- )
M FUNCTION TABLE P.... N..... 11:50:14

Miscellaneous Function Subroutine Customizing bits
M?22?? S0000Q 00000000
M?22?? S0000 00000000
M?22?? S0000 00000000
M?22?? S0000 00000000
M?22? S0000 00000000
M?22? S0000 00000000
M?222? S0000 00000000
M?222? S0000 00000000
M?22? S0000 00000000
M?22?? S000Q 00000000
M?22?? S000Q 00000000
M?22?? S0000 00000000
M?22?? S0000 00000000
M?22? S0000 00000000
M?22? S0000 00000000
M?22? S0000 00000000
M?222? S0000 00000000
M?222? S0000 00000000
M222? S0000 00000000
M?22? S0000 00000000

CAP INS MM

EDIT MODIFY FIND DELETE LOAD SAVE
|\ /

CidofunkceM v tabul cejezadano pomoci vieobecného strojniho parametru “NMISCFUN” .
V kazdémiadku jedefinovano:

Cislo (0-9999) zadanépomocnéfunkceM.
Pokud neékterafunkceM neni definovana, CNC zobrazi oznameni M 77?22

Cislo podprogramu, ktery cheete pritadit pomocnéfunkdi.

8 bitspro nastaveni X X X X X X X X
6 6 & 6 @O O

Bit0  Udéav4, zdaCNC m& (=0) nebo nemé (=1) ¢ekat nasignd AUXEND (signd
provedenéM),aby mohlo pokracovat v provéadéni programul.

Bitl  Udav4 zdafunkceM seprovedepied (=0) nebo po (=1) presunu bloku, ktery
jeprogramovan.

Bit2  Udav4 zdaprovedenifunkceM zastavi (=1) nebo nezastavi (=0) pripravubloka.

Bit3  Udav4 zdafunkce M seprovede po vyvolani prislusného podprogramu (=0)
nebo zdase provedepouze piislusny podprogram (=1).

Bit4:  KdyZbyl bit 2nastavennahodnotu™ 1", udav4, zdazastaveni piipravy bloku bude

trvat az do zacatku provadéni M (=0) nebo az skonéitoto provadeni (=1).

Zbytek bitt jev soucasnédobe nefunkeni.

Kapitola: 11 Cadt: Strana
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11.3TABULKY KOMPENZACE VRETENA
Tabulky odpovidgjici kompenzaci vietenamajinad edujici strukturu:

7 A\
FAGOR a
e N
X AXIS COMPENSATION P..... N..... 11:50:14
POINT NUMBER POSITION ERROR
PO01 X 0.0000 EX 0.0000
P0O02 X 0.0000 EX 0.0000
P0O03 X 0.0000 EX 0.0000
P004 X 0.0000 EX 0.0000
P0O05 X 0.0000 EX 0.0000
P0O06 X 0.0000 EX 0.0000
PO0O7 X 0.0000 EX 0.0000
P0O08 X 0.0000 EX 0.0000
P0O09 X 0.0000 EX 0.0000
PO1 X 0.0000 EX 0.0000
PO11 X 0.0000 EX 0.0000
PO1R2 X 0.0000 EX 0.0000
PO13 X 0.0000 EX 0.0000
PO14 X 0.0000 EX 0.0000
PO15 X 0.0000 EX 0.0000
PO16 X 0.0000 EX 0.0000
PO17 X 0.0000 EX 0.0000
PO18 X 0.0000 EX 0.0000
PO19 X 0.0000 EX 0.0000
P0O20 X 0.0000 EX 0.0000
X 00020.000
CAP INS MM
EDIT MODIFY FIND INITIALIZE LOAD SAVE MM/INCH
(g J
o /,

Pocet bodu kazdétabulky jezadan pomoci strojniho parametruos “NPOINTS” . Pro kazdy
i&dek jezadana:

* Poziceosy kekompenzaci.
* Chyba, kterdjenaosev tomto bodg.

Navic se zobrazi souradnice pozice nazvolene ose, kterou mastroj. Pokud bude tato osa
premistovana, zobrazendsouiadnicebudeaktualizovana.

Strana Kapitola: 11 Cast:
4 STROJNi PARAMETRY TABULKY KOMPENZACE
VRETENA
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11.4TABULKY PRICNE KOMPENZACE
Tabulkdy odpovidgjici pricnymkompenzacimmagji néddedujici strukturu:

7 A
FAGOR a
(" CROSS COMP. TABLE P... N... 11:50:14 )
POINT NUMBER POSITION ERROR
POOT X 0.0000 EY 0.0000
P002 X 0.0000 EY 0.0000
P003 X 0.0000 EY 0.0000
P004 X 0.0000 EY 0.0000
P005 X 0.0000 EY 0.0000
P006 X 0.0000 EY 0.0000
P007 X 0.0000 EY 0.0000
P008 X 0.0000 EY 0'0000
P009 X 0.0000 EY 0.0000
P010 X 0.0000 EY 0.0000
PO11 X 0.0000 EY 0.0000
POI12 X 0.0000 EY 0.0000
POI3 X 0.0000 EY 0.0000
PO14 X 0.0000 EY 0'0000
PO15 X 0.0000 EY 0.0000
P016 X 0.0000 EY 0.0000
PO17 X 0.0000 EY 0.0000
PO18 X 0.0000 EY 0.0000
PO19 X 0.0000 EY 0.0000
P020 X 0.0000 EY 0.0000
X _00020.000
CAP INS MM
EDIT MODIFY FIND INITIALIZE LOAD SAVE MM/INCH
N y,

Pocet bodi kazdétabulky je zadan pomoci vdeobecného strojniho parametru “NPCROSS”,
"NPCROSS2" a"NPCROSS3".

V kazdétabulcejsou definovany:
*  Poziceosy, kterou je pohybovano.
*  Chyba, kterou méosav danémbodg.

Navic se zobrazi souradnice pozice nazvolene ose, kterou mastroj. Pokud bude tato osa
premistovana, zobrazendsouiadnicebudeaktualizovana.

Kapitola: 11 Cadt: Strana
STROJINi PARAMTRY TABULKY PRICNE 5
KOMPENZACE
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11.50PERACE S TABULKAMI PARAMETRU
Po zvoleni poZadovanétabulky zobrazi CNCjeji obsahauZivatel miZe pohybovat kurzorem
po obrazovcetradek poadku, pomocitlagitek "Spkanahoruadpkadoli™” nebolistovat stranu
po stran¢ pomoci tlagitek " nésledujici stranaapredchozi strand.

Navicjsouk dispozici riznévolby, kteréumozZnuji operovat sdanymi tabulkami. Tytovolby se
zobrazuji pomoci soft tlatitek, kterdjsou popsananasedovr.

Pokud zvolitejakoukoliv zvoleb, matek dispozici naobrazovceoblast pro editovani, kurzor

jemozné piremist’ovat pomoci tlacitek "SipkadopravaaSipkadoleva'. Navicetlatitko "Sipka
nahoru" umoZiujeumigtit kurzor naprvni znak editacni oblesti atlacitko"s

Spkadoli" napodedni
znak oblagti.
EDITOVANI
Tato volbaumoziujeeditovat poZadovany parametr.

Pokud zvolitetuto moznogt, soft tlagitkazmeni barvu, objevi senabilémpozadiazobrazi
sepridusnainformaceo editacnimtypu, ktery chceteuskutecnit.

V tabulkéch kompenzacevietenaapricnékompenzace musi byt souradnice pozice osy
editovananadedovrg:

*  PremistéteosuakdyZ seobjevi chyba, stisknétesoft tlacitko nebotlatitko odpovidajici
0se.

*  CNC zatleni do editacni oblasti nazev osy asouiradnici odpovidajici danému bodul.
Pokud chcete, mizetemodifikovat danou hodnotu.

*  Stisknétedalesoft tlatitko odpovidajici chybe avlioztejegji hodnotul.

Po dokonceni editovani parametru stisknétetlacitko ENTER. Nové editovany parametr

budevloZendotabulky, kurzor sepremistinadany bod. Editacni oblast sesmazeajemozné

pokracovat v editovani dalSich parametri.

Pokud cheteopustit tuto volbu, stisknétetlacitko ESC.

Strana Kapitola: 11 Cadt:
6 STROJNi PARAMETRY OPERACESTABULKAMI
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UPRAVIT
Tato volbaumoZiujeupravovat zvoleny parametr.
Pred stisknutimtéto soft kldvesy zvoltepomoci kurzoruparametr, ktery cheetemodifikovat.

P¥i zvolenitéto moznosti zmeny soft tlacitkabarvu, objevi senabilémpozadi azobrazi se
informaceo editacnimtypu, ktery chcetepouZit pro modifikaci parametru.

Kdyz stisknete tlacitko ESC, smaZe se informace zobrazena v editacni oblasti, ktera
odpovidaupravovanému parametru. Od této chvilelzeznovu editovat dany parametr.

Pokud chceteopustit volbu upravit smaztepomocitlacitkaCL nebotlacitkaESCinformeaci
zobrazenou v editacni oblasti ada e stisknéte ESC. Parametr, ktery jste zvolili, nebude
upraven.
Podokonceni Uprav paramtru sitksnétetlacitko ENTER. Nové editovany parametr nahradi
predchozi.

HLEDAT
TatovolbaumoZziujehledat vezvolenétabul ce.

Po zvoleni této moZnosti zobrai soft tlagitkanédedujici volby:

ZACATEK Pokudzvolitetoto soft tlatitko, kurzor sepremisti naprvni parametr tabulky
aopustivoblu hledani.

KONEC Pokud zvolitetoto soft tlagitko, kurzor se premisti naposledni parametr
tabulky aopustivolbu hledani.

PARAMET R Pokudzvolitetoto soft tlatitko, CNC budepoZadovat ¢ido parametru, ktery
mé byt hledan. Po zadéni ¢ida a stisknuti tlacitka ENTER se kurzor premisti na
poZadovany parametr aopustivolbu hledani.

NASTAVIT

Tato volbaumoznuje prifadit vsem parametriam zvolenétabulky hodnoty, které CNC
pritadi kazdému z nich, protoZe nebylo zadano jinak.

Tytohodnoty jsou definovany v kapitoleodpovidgici strojnimparametrimv | nstalacnim

manualu.
Kapitola: 11 Cadt: Strana
STROJNi PARAMTRY OPERACESTABULKAMI 7
PARAMETRU
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NAHRAT

Lzenahrét uloZzenétabulky na"Memkey Card" (CARD A) nebo napiidavnémzaiizeni ¢i
pocitaci pomoci seriovychiadki(RS232C nebo RS422).

Prenos za¢ina stisknutim odpovidgjiciho soft tlacitka. KdyZ pouZijete sériovy fadek,
piijima¢ musi byt pripravenjesté pied zahdjenim pirenosu.

Pro preruseni prenosustisknétesoft tlacitko“ ABORTAR”.

Pokud délka piijimané tabulky neni stejna s aktudni tabulkou, CNC bude pracovat
nésledujicim zpasobem:

Pokud piijimanatabulkajekratSinez taaktuani, upravi seprijimanéiadky azbylébudou
mit stejnou hodnotujako predtim.

Pokud ptijimanétabulkajedel Si nez taaktudni, upravi seiédky aktudni tabulky apri
zjisteni, Zeneni vicemista, zobrazi CNC prislusnou chybul.

ULOZIT

Tabulky Ize uklédat na "Memkey Card" (CARD A) nebo pridavné zatizeni ¢i poditag
pomoci seriovychiadki(RS232C nebo RS422).

Prenoszacinastisknutimprislusného soft tlacitka. KdyZ puZijete seriovy fadek, piijimac
musi byt pripravenjedté pred zahdjenim pirenosu.

Pro preruSeni pienosu stisknétesoft tlagitko “EXIT”.

MM/PALCE

Pi zvolenitéto moznosti zméni CNCjednotky, vekterychjsou vyjadiovanaparametry
z&vidénatéchtojednotkéch.

Totovyjadieni miZebyt v milimetrech nebov palcich, v dolnimpravémokng jsou uvedeny
zvolenéjednotky (MM/INCH).

Je tieba mit na paméti, Ze tato zména neovliviiuje vieobecny strojni parametr
“INCHES’ (PALCE), nastaveny systémem, protoZenebylo nastaveno jinak.

Strana
8

Kapitola: 11 Cadt:
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12 DIAGNOSTIKA

Tento operaéniméd umoziujepoznat konfiguraci CNC, stejné jako uskutecnit kontrolu (test)
Systému.
CNC nabizi pomoci soft tlacitek nésledujici volby:

Konfiguracesystému
Test hardwaru

Test paméti

Test EEPROM pamgti
Uzivad

Pevny disk

Kapitola: 12 Cast: Strana
DAGNOSTIKA 1
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12.1 KONFIGURACE
Tatovolbazobrazujekonfiguraci systému, ktery jek dispozici.

Po zvolenitéto moZnosti seobjevidve soft tlacitka, kteraumoziiuji zvolit konfiguraci softwaru
nebo konfiguraci systémoveého hardwar .

12.1.1 KONFIGURACE HARDWARU

Tatovolbazobrazujekonfiguraci hardwaru, ktery masystémk dispozici, pritomsezborazuji
nédedujiciinformace:

7 A\

FAGOR 3

(" DIAGNOSIS P

.... N.... | 11:50:14 )

| CONFIGURATION OF THE CNC CPU \

Power Supply

CPU-CNC 25" Sercos module

Axes module 02
Input/output module 1 03
Input/output module 2 04
Digital Video

* CNC RESOURCES * PLC RESOURCES
— RAM Memory (kb) — PLC integrated into CPU-CNC
— User 1024

— System 1024
— Memory card A-Flash (Kb)
4092

CAP INS MM
] (e
) \Fl] F2][F8][F4][F6][F6][F?] ’

K ONFIGURACE CENTRALNI JEDNOTKY

Tento odstavec udava moduly, které jsou k dispozici v aktualni konfiguraci centrélni
jednotky CNC.

Cida, kterasevyskytujiv zavorkéchvedlemoduliiavoleb, udavajilogickouadresu, kterou
mapiitazenu kazdy z nich.

ZDROJECNC

Tento odstavec oznatujePamét’ RAM, kterou miZzedisponovat UZivatel nebo Systém. Je
vyjadienv Kb.

Takéudavapamet, kterou ma "Memkey Card". Jevyjadienav Kb.

Strana Kapitola: 12 Eést:
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12.1.2 KONFIGURACE SOFTWARU
Tatovolbazobrazuje:
» Vobly softwaru, kteréjsouk dispozici
* Ingtalovanéverzesoftwaru
Ta, kteranalezi CNC, ata, kteranalezi moduluHD.
* ldentifikacni kody pristroje. PouZivat jesmivyhradné Servistechnickéasistence.

Soft tlagitko KOD POTVRZEN!I Izepouzit po konzultaci se Servisemtechnickéasistence,
kdyZ chceteimplementovat vicesoftwarovychfunkci.

Kapitola: 12 Cadt: Strana
DAGNOSTIKA KONFIGURACE 3

PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

12.2HARDWAROVY TEST

Tato volbazkontroluje napéti piivodu energiedo systému, stejné jako napéti skiiné avnitini
teplotu centranijednotky. Jeprotok dispozici nasleujici informace:

7 R
FAGOR 3
(" DIAGNOSIS P... N... 11:50:14 )
HARDWARE TEST
— SUPPLY VOLTAGES (volts)
* 15 ¥4.40" /  +5.60 4.97 0K
* 5 2440 7 560 497 0K
* Battery 4335 7/ +3.90 375 0K
* 115 +13.40 7/ +16.80 14.90 0K
* _15 213740 7/ ~16.80 ~14:90 OK
* GNDA 2010 7 +0'10 0.00 OK
* GND 010 7 +0.10 0.00 OK
— VOLTAGE ON BOARDS (24 volts)
* Axes OK
* Tnputs / OQutputs 1 QK
* Inputs / Outputs 2 QK
* Inputs / Outputs 3 0K
— INSIDE TEMPERATURE 0/ 55 23 °C 0K
CAP INS MM
\_ D,
|Fi|[F2 | [F3||Fa||F5] [F6|]|F7 |
\

NAPETI PRIVODUENERGIE
Udavanapéti odpovidajicilitiovébaterii anapéti, které poskytujeNapajeci modul.
Napéti zNapdjeciho modulu je pouzivano pro vnitini uZiti CNC.

V edle kazdého napéti je zobrazeno rozmezi hodnot (maximéni aminimalni hodnota),
skute¢ndhodnotaazdaje danahodnotaspravnaneob ne.

NAPETI VE SKRIiNI

Tento odstavecudavg, zdajsou M odul os, Modul kopirovéni (I/O TRACING) aModuly
Vstup/Vystupt napgeny na24V.

Nepiitomnost napéti 24V mizebyt zpasobeno tim, Zenejsou napajeny konektory nebo
Zeochrannaelektrickapojistkajeroztavena.
VNITRNI TEPLOTA

Zobrazuje rozmezi hodnot (maximani aminimalni hodnota), vnitini teplota centralni
jednotky azdajetato hodnotaspravnanebo ne.

Strana Kapitola: 12 Eést:
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12.3TEST PAMETI
Tatovolbakontrolujestav vnitini paméti CNC, pamét’ pro UZivateleapro Systém.

Pro uskutecnéni kontroly jenutné, aby programPL C byl zastaven. Pokud neni, CNC sezepta
obsluhy, zdasi prejezastavit provadéni.

12.4TEST EEPROM PAMETI
Tatovolbakontrolujestav vnitini EEPROM paméti CNC, kterabylanainstalovana.

12.5UZIVATEL

Pokudjezvolenatatomoznost, CNC provedev uzivatelskémkanduprezonalizacni program,
ktery byl zvolen pomociv3eobecného stroniho parametru“ USERDIAG”.

Pro zruSeni prové&déni anavrat do predchoziho menu stisknétetlacitko ESC.

12.6 PEVNY DISK
Pozvoleny této moznosti seobjevi dveé soft tlatitka:

Test Kontrolujestav pevného disku (pameét pro UZivatele). Trvaas pal hodniny.

Prouskutecnénitéto kontroly jenutné, aby byl programPL C zastaven. Pokud neni,
CNC sezeptaobduhy, zdamaprovadéni zastavit.

Komprese  Komprimujepevny disk (defragmentujeho). Takézahrnujekontrolupovrchu

,,,,,

fragmentace, vjakémsedisk nachézi.

-

Kapitola: 12 Cast: Strana
DAGNOSTIKA TEST 5
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12.7ZAJIMAVE POZNAMKY
Existujetadavnitinichkontrol, kteréjsou realizovany po sekvencichv CNC.
Pokud obdrZeny vysledek neni pozadovany, CNC miZe zastavit posuv osaotéceni vietena

(anulujevechny analogickévystupy CNCadiminujesigndy Enable), takézastavi provadeéni
programu PL C nebo aktivujevnéjSivystup POHOTOV OST (0O1).

Typ testu Kdy je realizovan Zas\t/afv;g;gs a Pro PLC Al;g\égitgg;tsﬁip
Teplota Vzdy Ano Ne Ano
Vybita baterie Vzdy Ne Ne Ne
Pamd EEPROM Z diagnostiky Ano Ano Ano
(CARD A) PFi zapnuti Ne Ne Ne
Pam&T RAM Z diagnostiky Ano Ne Ano
Vné jSi pohotovost EXEC/SIMUL Ano Ne Ne
Napé ti skf iné EXEC/SIMUL Ano Ne Ano
PLC v chodu EXEC/SIMUL Ano Ano
Uzivatelské chyby PLC EXEC/SIMUL Ano Ne Ne
Watchdog PLC PLC v chodu Ano Ano Ano
Strana Kapitola: 12 Eést:
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