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Spustte F2000 volbou menu Start / Programy / F2000 WOP / F2000.

Na obrazovce se objevi okno editoru (dole), grafické okno (nahore), strojni panel (vpravo nahofe), panel WOP (ikony vpravo dole) a ostatni ¢asti

uzivatelského rozhrani. Okno, jehoZ nazev je zobrazen modre, je aktivni. VeSkeré akce mohou probihat pouze v aktivnim okné. Pokud chcete néjaké

okno aktivovat, pfesurite na néj mys a stisknéte levé tlacitko.

Zvolte pfikaz Soubor|Oteviit... (napfiklad stisknutim klavesy Ctrl+O).

Objevi se vybérovy panel pro vybér soubori a v ném seznam CNC program0. Vyberte néktery z DEMO program(. Program je nacten do okna editoru

a soucasné se provede nastaveni korekci, grafického okna, a dalSich zalezitosti.

Stisknéte klavesu F9, kterou se spousti simulace obrabéni.

Po skonceni simulace miZete zobrazit 3D model vysledného obrobku. Stisknéte kombinaci funk&nich klaves Alt+F5, otevie se okno modelu, ve

kterém se vykresli pohled na obrobek.

e Stisknéte klavesu Esc pro uzavieni okna modelu.

Nyni vyzkouSejte simulaci v rezimu blok po bloku: Stisknéte klavesu F8. Po vykonani bloku se simulace zastavi a program ¢eka na akci uzivatele.

e Kontextova nadpovéda uvadi popis pravé provadéného bloku. Stisknutim F8 se vykona dalSi blok CNC programu. Stisknuti F9 zpusobi pokra¢ovani
simulace v kontinualnim rezimu.

e Stisknutim Esc Ize simulaci prerusit po bloku.

e ReZim Test (provedeni simulace v paméti pocitace a zobrazeni vysledného obrobku) se aktivuje pomoci Ctrl+T .

e Aktivujte okno editoru. Zkuste program modifikovat, znovu vyzkousSejte simulaci, 3D model (modelovat Ize i pfi pferuSeni simulace).

Editor slouzi k zapisu nebo editaci CNC programd. Editor se chova stejné jako standardni textové editory. Jednotlivé editacni funkce jsou k dispozici, je-li
aktivni okno editoru. Po zépisu funkce (napf. GO1) a stisknuti mezerniku se objevi struénd napovéda ptimo pod kruzorem:

MO& T 1

MO3 5 200

GO1

N Yatan WO WA &N
e ZruSeni této napovédy lIze provést stiskem klavesy Esc.

e Ve spodni ¢asti okna editoru jsou umistény zalozky, které umoziuji rychlé prepinani mezi riznymi CNC programy. Pfi kazdém prepnuti se aktualizuje
grafické okno s obrobkem (pouze pokud nebé&zi CNC program).
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e CNC programy mohou obsahovat ¢isla fadkt N0OO1, neni to vSak nutné. Podrobnéji viz CNC Programovani.

Viz také: Obsah

Viditelné soutasti programu

e Po startu F2000 se na obrazovce objevi okno editoru, grafické okno, které slouzi pro zobrazeni obrobku a grafickou simulaci obrabéni, strojni panel,
panel WOP a ostatni ¢asti uzivatelského rozhrani.
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Pracovni plocha F2000.

e Okno, jehoZ nazev je zobrazen modre, je aktivni. V aktivnim okné probihaji veSkeré akce, ke kterym je okno uréeno (napf. v okné editoru se zapisuje
CNC program, v grafickém okné je zobrazen obrobek a probiha v ném simulace obrabéni).

e Na prvnim fadku obrazovky je zobrazeno menu, které obsahuje vSechny pfikazy nezbytné pro praci programu. Program Ize rovnéz ovladat pomoci
ikon, které v panelu nastroju pod menu.

e Kontextova nadpovéda neboli stavovy fadek (posledni Fadek dole) zobrazuje nejriiznéjsi informace v zavislosti na provadéné akci.

Viz také: Obsah
CNC Programovani

Grafické okno

Simulace obrabéni se provadi v grafickém okné. Grafické okno zobrazuje ve své pracovni oblasti obrobek a nastroj. Pracovni oblast je rozdélena na pudorys
(XY), narys (XZ) a bokorys (YZ). Panel narysu a bokorysu ukazuje fez obrobkem v daném misté. Soufadnice nastroje, otacky a strojni funkce se zobrazuji ve
Strojnim panelu.
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V dolni ¢asti okna jsou zleva: vstupni fadky pro aktualni soufadnice, ve kterych je veden fez narysu (Nér.) a bokorysu (Bok.), soufadnice X, Y a Z mysi,

zvolené méfitko zobrazeni a krok simulace. Pomoci tlagitka ==/ na konci vstupniho fadku Ize pfepinat mezi zobrazenymi jednotkami: ~ m (" oznacuje
mm
Hm

palce).

Ovladani grafického okna pomoci mysi:

e V pracovni oblasti se pfi pohybu mysi zobrazuji soufadnice v dolni ¢asti okna.

e Stiskem levého tlacitka mysi Ize pohybovat kfizkem, ktery uréuje nasledujici soufadnici nastroji pfi programovani WOP (Barvu kfizku Ize definovat v
dialogovém panely Zobrazeni simulace). B X

e Stiskem Ctrl' + leve tlacitko mysi Ize pfesunout nastroj.

e Stiskem Shift + levé tlagitko mysi Ize pfesunout nulovy bod.

e Stiskem pravého tla¢itka v panelu ptdorysu Ize ménit misto fezu narysu a bokorysu.

Je-li myS mimo pracovni oblast, pak je mozno ukazat mysi na vstupni fadek X, Y nebo Z a zadat nové hodnoty soufadnice mysi pfimo z klavesnice. Po
zadani hodnoty stisknéte klavesu Enter.

Ovladani pomoci klavesnice:

e Pomoci kurzorovych Sipek Ize pohybovat ukazatelem mysi v pracovni oblasti okna, zrychleni pohybu Ize docilit pomoci Ctrl + kurzorova Sipka.

e Klavesou Enter Ize umistit kfizek na aktuélni soufadnici mysi. (Kfizek ur€uje nasledujici soufadnici nastroji pfi programovani WOP a jeho barvu Ize
definovat v dialogovém panelu Zobrazeni simulace).

e Klavesa F4 umisti myS do koncového bodu drahy néastroje, na soufadnici nastroje, pfipadné na aktualni soufadnici kfizku (rezim Uchop). Ukazatel
mys3i musi byt v blizkosti takového bodu.

e Stiskem Ctrl+Enter Ize pfesunout nastroj do polohy mysi.

Stiskem Shift+Enter Ize ménit polohu nulového bodu.

e Stiskem klavesy X, Y, nebo Z Ize zvolit vstupni fadek pro zadani X-ové, Y-ové nebo Z-ové soufadnice ukazatele mysi.

Pfikazy menu, které ovliviiuji simulaci obrabéni, Ize rozdélit do ¢tyf skupin:

e pfikazy pro definici stroje (menu Stroj).

e prikazy pro praci s obrobkem (menu Obrobek).

e prikazy pro praci s nastrojem (menu Nastroj).

e prikazy pro spusténi a fizeni probihajici simulace (menu Program).

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
Obsah
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Strojni panel
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Strojni panel zobrazuje nasledujici informace:

e Souradnice nastroje X, Y, Z

e Rychlost otacek S

e Aktualni nastroj T

e Rychlost posuvu (F)

e Typ posuvu (minutovy/otackovy)

e Strojni ¢as.

e Typ programovani (INC - inkrementalni/absolutni, MIN - minutovy/ota¢kovy posuv)

e lkony strojnich funkci: orientace stroje, upina¢ obrobku, chlazeni a mazani.
Ikony strojnich funkci slouzi sou¢asné jako prepinace, tj. po stisknuti levého tlacitka mysi ikona zméni svdj tvar a vyvola odpovidajici akci.
Viz také Grafické okno
Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Obsah

3D Model

Zobrazi model obrobku ve 3D zobrazeni. Vyvola se pfikazem menu Zobrazit / Model.
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e Pomoci tla¢itka Ize ovliviiovat viditelnost okna. Je-li tlagitko zmacknuto, okno 3D modelu zlistava na popredi, tj. je stale viditelné. V opa¢ném
fipadé staci kliknout mimo okno modelu nebo aktivovat jakékoli jiné okno a okno 3D modelu automaticky zmizi.

Umoziiuje rotaci obrobku kolem jeho osy X.
i Rotace obrobku kolem jeho Z osy.
“bposuv podél osy X.

Posuv podél osy Y.
z .
Fposuv podél osy Z.
&#PIny obrobek

= =] Prepinéa 3/4 fez obrobkem.
XZ ur€uje polohu 3/4 fezu podél roviny XZ.
YZ - totéz pro roviny YZ.



F2000 WOP - Obsah

Viz také:

Menu Zobrazit
Grafické okno

Obsah

WOP

WOP znamena dilensky orientované programovani (Workshop Oriented Programming). UmozZziuje efektivné vytvaret CNC programy pomoci grafického

rozhrani.

B

b Zé&kladni zobrazeni.

: PFi zobrazeni 3/4 modelu zvyrazni roviny XZ fezu.
&4 P zobrazeni 3/4 modelu zvyrazni roviny YZ fezu.
Nastavi rotaci a posuv modelu do vychozich hodnot.

Page 5 of 51

Funkce WOP jsou aktivni tehdy, je-li aktivovano grafické okno. V pravé dolni ¢asti obrazovky je umistén panel WOP, ktery obsahuje sadu ikon, pomoci

kterych Ize generovat jednotlivé funkce.
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Postup pfi pouziti WOP:

1. V grafickém okné nastavte kfizek na poZzadovanou koncovou souradnici pohybu nastroje (pfesurite pomoci mysi nebo klavesnice nitkovy kfiz a

stisknéte levé tlacitko mysi nebo klavesu Enter). Tim se zadaji hodnoty adres X, Y a Z.
2. Podle potrfeby zadejte rychlost posuvu néastroje do edita¢niho pole F. a zvolte mysi ikonu té funkce, kterou chcete generovat.

3. Pokud generovana funkce vyzaduje vice adres nez X, Y, Z a F, zobrazi se v panelu WOP seznam vyZadovanych adres. Doplite poZzadované
hodnoty. Sou¢asné Ize pfitom pohybovat nitkovym kiizem v grafickém okné a pfesunovat kiizek. Po zadani vSech pozadovanych hodnot stisknéte

klavesu Ctrl+D nebo kliknéte mysi na tlacitko

4. V okné editoru se zobrazi generovany blok CNC programu a v grafickém okné se provede jeho simulace.
5. Pokud udélate chybu, Ize se vratit az o 5 krokd nazpét pomoci ptikazu Edit|Zpét nebo stiskem klavesy Alt+Backspace .

x

Pozn.: Konfigurace WOP funkci (tj. pocet ikon, jejich rozmisténi a typ) je uloZzena v souboru SYSTEM\F2000WOP.INI. V tomto souboru je téZ popsan zpusob
konfigurace.

Viz také

Menu

Systém F2000 obsahuje nésledujici nabidky menu:

Soubor Edit Zobrazit Stroj Obrobek Nastroj Program Rezim Nastavit Okno

Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Obsah

Viz také:

Obsah

CNC Programovani

Soubor

Toto menu umoZnuje otevfit stary nebo vytvofit novy textovy soubor v okné editoru. Mimo to umoZzfiuje ulozit zménéné soubory, tisknout je na tiskarné, a

nebo ukongit ¢innost programu.Obsahuje tyto prikazy:

Zavrit...
UloZit
Ulozit jako...

Tisk...
Nahled

Nastaveni tiskarny...
Konec

PFenos dat - pokud jsou nainstalovany néjaké vstupni nebo vystupni filtry (postprocesory), toto menu umoZziiuje pfenos dat do stroje (vystupni filtry) a
nebo ze stroje (vstupni filtry).
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Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu

Soubor|Novy

Vytvofi novy prazdny soubor.

1‘; [Bez nazvu]

W/ 4| » | W[ DEMO0Z } DEMOOT 4 [Bez nazvu

Mezi soubory Ize v okné editoru pfepinat pomoci zalozek v dolni ¢asti okna nebo klavesou Ctrl+Tab .

Viz také: Obsah
CNC Programovéan
Menu Soubor

Soubor|Oteviit

Soubor|Otewit

Otevie existujici soubor. Po zvoleni tohoto pfikazu se objevi standardni vybé&rovy panel, ktery umoZzni zvolit soubor k otevfeni. Pokud soubor existuje, je
soucasné automaticky nacten soubor typu .SET. V tomto souboru se nachazeji informace o pouzitych nastrojich a jejich korekcich, nastaveni systému pro
grafickou simulaci a dalsi informace.

Tyto Udaje se pfi kazdém ukladani CNC programu automaticky zapisi do souboru, ktery se jmenuje stejné jako CNC program, li$i se jen pfiponou .SET.
Pokud tento soubor neexistuje, musi toto nastaveni uZivatel provadét pokazdé znovu.

Mezi soubory Ize v okné editoru prepinat pomoci zalozZek v dolni ¢asti okna nebo klavesou Ctrl+Tab .

Pokud jsou nainstalovany néjake vstupni filtry, ve vybérovém panelu se v seznamu Soubory typu objevi moznost vybrat CNC programy, které dany filtr
konvertuje na forméat kompatibilni se systémem F2000.

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu Soubor

Soubor|Novy

Soubor|Zawit

Zavre aktivni soubor v editoru. Obsahuje-li soubor neuloZzené zmény, zobrazi se pfed zavienim vyzva k jejich ulozeni.

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu Soubor

Soubor|Oteviit

Soubor|Ulozit

Zpusobi okamZité uloZeni textu v editoru pod stejnym nazvem, jako byl otevien. Souc¢asné se uloZi i nastavena konfigurace do stejnojmenného
konfiguraéniho souboru s pfiponou .SET. Pokud text jeSté nema pfifazeno jméno souboru, zobrazi se vybérovy panel, ve kterém zapiSete nové jméno
souboru.

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu Soubor

Soubor|Oteviit

Soubor|Ulozit jako

Pfikaz Soubor|Uloz jako... zobrazi vybérovy panel, ve kterém Ize napsat jméno ukladaného souboru z okna editoru. Zvolite-li jméno jiZ existujiciho souboru,
systém F2000 jej prepiSe. Pokud nezadéate pfiponu souboru, bude automaticky pouzita pfipona .FC.

Pokud jsou nainstalovany néjaké vystupni filtry, Ize soubor uloZit téZ ve formatu daného filtru, tj. pfevést soubor do forméatu kompatibilniho s danym strojem.
O to se postara praveé tento vystupni filtr (postprocesor). Typ souboru je jednozna¢né uréen svoji pfiponou; seznam jednotlivych typu je v poloZce Soubory
typu vybérového panelu.
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Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu Soubor

Soubor|Oteviit

Soubor|Tisk

Vytiskne obsah aktivniho okna na tiskarné. Lze pouzit pouze pro editor, tj. pro tisk CNC programu.

Viz také: Obsah
Menu Soubor
Soubor|Nastaveni tiskarny

Soubor|N&hled

Soubor|Nahled

Zobrazi, jak bude vypadat vytistény soubor. Lze pouZit pouze pro editor.

Viz také: Obsah
Menu Soubor

Soubor|Tisk

Soubor|Nastaveni tiskarny

Soubor|Nastaveni tiskarny

Zobrazi standardni dialogovy panel pro nastaveni parametru tisku.

Viz také: Obsah
Menu Soubor
Soubor|Tisk
Soubor|Nahled

Soubor|Konec

Ukon¢i systém F2000 po vyzveé k uloZeni upravenych souboru.

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu Soubor

Edit

Page 7 of 51

Menu Edit umoZriuje upravovat text v editovacim okné. K dispozici jsou operace s textovym blokem a schrankou, dale pak hledani a nahrazovani fetézce.

Obsahuje tyto pfikazy:

Najit znova
Nahradit...

Zalozky:
o Nastavit
o Dalsi
o Predchozi
o Odstranit vSe

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu

Edit|Zp &t

Umoziiuje vratit zpét posledni pfikaz nebo obnovit posledni zmény v editoru. Pfi tvorbé CNC programu pomoci funkci WOP Ize tento pfikaz pouZzit k vyvolani

predchoziho kroku CNC programu (poloha nastroje, stav obrobku).

Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovani
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Edit|/Znovu

Je inverzni funkce k Edit|Zpét, tj. text obnoveny pomoci Edit|Zpét Ize zase vratit pomoci Edit|Znovu.

Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovani

Edit|Vyjmout

Pfikaz vyjme oznaceny blok, tj. vymaZze blok z textu a premisti jej do schranky. Zvoleny text je nejprve nutné oznagit jako blok. Pokud nebyl Zadny blok
oznacéen, nelze pfikaz volat.

Pokud omylem vystiihnete textovy blok misto pivodné zamysleného zkopirovani, pfikazem Edit|VloZit uloZte obsah schranky zpét na pavodni misto.
Viz také: Menu Edit
Obsah

CNC Programovani

Edit|Kopirovat

Pracuje podobné jako pfikaz Edit|Vyjmout, ale vybrany text je ponechan na svém misté - do schranky je pouze okopirovan.

Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovani

Edit|VIoZit
Pfikaz vlozi blok ze schranky na misto kurzoru. Pfikaz Ize zvolit pouze tehdy, je-li ve schrance néjaky textovy blok ziskany pomoci pfikazu Edit|Vyjmout nebo

Edit|Kopirovat.

Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovani

Edit|Vybrat vSe

Vybere vSechen text v editoru a oznadi jej do textového bloku.

Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovani

Edit|Najit

Pfikaz slouzi k vyhledani poZzadovaného fetézce. Objevi se dialogovy panel, ktery umozni zadat fetézec a upfesnujici informace. Volbou [Najit dalsi]
spustite prohledavani textu. Dialogovy panel zmizi a pokud byl hledany text nalezen, oznaci se do bloku. Tlagitko [Oznagéit vSe] najde vSechny vyskyty
zadaného textu a umisti na jejich fadky zélozky.

Nait x|
Mait  [EEE =l Naitt dafs_|
vV Pouze cela slova Dznadit vie |
IV Rozligovat mald a WELKS -

Zrugit |

e Pouze cela slova : Pokud je tato volba oznagena, vyhleddji se pouze fetézce, které se pfesné shoduji s fetézcem zadanym. Pokud tato volba neni
oznacena, vyhledaji se i fetézce, které jsou soucasti jinych fetézcu. Napfiklad "Dialog" bude nalezen i uvnitf slova "Dialogovy".

e Rozlisovat mala a VELKA : Pokud je tato volba oznagena, program disledné vyZaduje shodu znaka v fetézcich véetné velkych a malych pismen.
Napfiklad "g00" neni v tomto pfipadé totéz jako "G0O0".

Opakované hledani se vola pfikazem Edit|Najit znova.

Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovani

Edit|Najit znova

Zopakuje posledni vyhledavani Edit|Naijit.
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Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovani

Edit|Nahradit

Pfikaz slouzi k nahradé pozadovaného fetézce jinym fetézcem. Objevi se dialogovy panel, ktery umozni zadat oba fetézce a dalSi upfesnujici informace:

ratreadie x|
Maijt: |F 100.000 =]
=

Mahradit z2x  [F 95.000

Nt daléi

N@mdtl
[ (r'iahradjt ‘ Mahradit vie |
¥ Rozlisovat mala a VELKA *+ LCelem textu

" Bloku ziit |

e Pouze cela slova : Pokud je tato volba oznagena, program vyhledava a nahrazuje pouze fetézce, které se pfesné shoduji s fetézcem zadanym.
Pokud tato volba neni oznacena, program vyhleda i fetézce, které jsou soucasti jinych fetézcl. Naptiklad "Dialog" bude nalezen a nahrazen i uvnitf
slova "Dialogovy".

e RozliSovat mala a VELKA : Pokud je tato volba ozna&ena, program disledné vyZaduje shodu znaka v Fetézcich véetné velkych a malych pismen.

Naptiklad "G00" neni v tomto pfipadé totéz jako "g00".

Nahradit v celém textu/bloku : RozliSuje, zda se hledani a nahrazovani provadi v celém textu editoru ¢i jen v ozna¢eném bloku.

[Najit dalsi] : Pouze vyhleda dalsi vyskyt zadaného textu. Dialogovy panel zlistava otevien.

[Nahradit] : Nahradi vyhledany text.

[Nahradit v3e] : Pokud je zvoleno toto tlagitko, zaména je automaticky provedena ve vSech pfipadech vyskytu Fetézce v textu.

[Storno] : Zavre dialogovy panel

Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovani

Edit|Zalozky|Nastavit

Tento pfikaz umoZziiuje pfifadit k fadku textu tzv. zalozku. Zalozka je znagka pro rychlou orientaci textu. Po volbé tohoto pfikazu se v okné editoru objevi na
fadku s kurzorem modry obdélni¢ek oznacujici zalozku:

T N 004 G29 PROGRAM DEMOL.FC

008 529 chrobek 100x70x10

012 G29 wychozi bod nastroje v levemn
016 G29 dolnim rohu obrobku (0,0)
B G s

0zZ4 MOs D +8.000 2 +0.000 T 1

028 GO0 ¥ -4.500 ¥ —-4.500 Z +12.000
N 032 GO0 X -4.500 T -4.500 Z +5.000

a2E2aaa2asa

N N3Aa M3 8 2n00
W4 »| M}, DEMOO1 { DEMODE

Opakovanou volbou pfikazu Zalozky|Nastavit se zaloZka odstrani.

Pomoci prikazll Edit|Zalozky|DalSi a Edit|Zalozky|Pfedchozi Ize prechazet mezi jednotlivymi zalozkami.

Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovani

Edit|Zalozky|DalSi

UmoZiuje prejit na dalsi zalozku, tj. zalozku, ktera je pod fadkem s kurzorem.

Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovani

Edit|Zalozky|Predchozi

Umoziuje prejit na predchozi zalozku, tj. zaloZku, ktera je nad fadkem s kurzorem.

Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovéan

Edit|Zalozky|Odstranit vse
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Odstrani vSechny zalozky.

Viz také: Menu Edit
Obsah
CNC Programovani

Zobrazit

Obsahuje tyto polozky:

Celkovy pohled
Zvétsit
ZmenSit

Editor

Grafické okno
Model

Ladéni

Funkce
Kalkulator
Parametry
M29
Zaviit

e Cela obrazovka

Panely néstroju
e Informaéni radek

[¢]

O 00O

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu

Zobrazit|Celkovy pohled
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Zvolenim tohoto pfikazu se nastavi zvétSeni obrobku tak, aby byl cely viditelny v panelu pudorysu grafického okna. Viditelna oblast je ovlivnéna rozméry

obrobku.

Viz takeé: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Zv étSit

Zvétsi méfitko zobrazeni obrobku, tj. v grafickém okné se zobrazi obrobek ve vétSim detailu.

Viz také: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Zmensit

Zmensi méfitko zobrazeni obrobku, tj. v grafickém okné se zobrazi vétsi ¢ast obrobku.

Viz také: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Editor

Aktivuje okno editoru. Mezi jednotlivymi soubory v editoru Ize prepinat kliknutim na pfislusny nazev souboru v dolni ¢asti okna, pfip. klavesou Ctrl+Tab .

0z4 MOG

2222223

1N D3z GOO

004 GZ9 PROGRALM DEMOL.FC
008 GZ9 ohrobek 100x70x10
01Z G298 vychozi bod nastroje v levem
016 GZ29 dolnim rohu obhrobku (0,0)
o B e R T T e T Ten T Tn s T T T
D +5.000 Z +0.000
05 GO0 X -4.500 Y —-4.500
X.—4%,. 500 Y —&, 500

T 1
Z +12.000
Z +5.000

N N3Aa MO3 5 200
W «|»| M}, DEMDO1 { DEMODE

Viz také: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah
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Zobrazit|Grafické okno

Aktivuje grafické okno.

Viz také: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah

Zobrazit|CNC rizeni

Aktivuje okno CNC Fizeni. Lze zvolit pouze v reZimu kontinualniho fizeni, rezimu blok po bloku a v ruénim fizeni.

Viz také: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Model

Otevie okno 3D modelu.

Viz také: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Lad éni|Funkce
EE

- G29  wychozi bod nastroje v lewen

- G29  dolnim rohu obrobku (0,0)

Y 1]~ R

= (1] Z +0.000 TOL
G000 X -4.500 ¥ -4.500 Z +12.000
G000 X -4.500 ¥ -4.500 2 +5.000

bl

--MO03 82000

.. GO1 X +0.000 ¥ +z2.000 Z +5.000 F 100

.. GOl ¥4+l00.000 ¥ 42,000 2 4+5.000 F 100

- G01 ¥+100.000 ¥ 4+65.000 2 +5.000 F 100 -
< | M

v % Funkee « Kalkulator Parametry  » M29

B

V tomto panelu se zobrazuji vykonané funkce. Panel zaroven slouZi pro vystup CNC programu v pevném formatu. Po stisku pravého tlac¢itka mysSi v panelu
se objevi lokalni menu Ulasit . Volbou UlozZit 1ze obsah panelu uloZit do souboru. Formét uloZeného souboru Ize detailné nastavit v dialogovém

Mastaveni. ..

panelu Pevny format.

Viz také: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Lad éni|Kalkulator

V tomto panelu Ize zadavat matematické vyrazy, jejichZ vysledek je okamzité zobrazen.

x

Nejvétsi vyuziti ma tento panel pfi ladéni parametrického CNC programu nebo externi funkce. Bézi-li simulace v rezimu blok po bloku, pak po kazdém
vykonaném bloku se hodnoty v tomto panelu aktualizuji. Tak Ize snadno kontrolovat spravnost programu.

Postup p Fi zadavani vyrazu pomoci klavesnice:

e Pomoci kurzorovych klaves zvyraznéte Fadek, jehoz text chcete editovat, pfipadné aktivujte posledni (vzdy prazdny) radek.
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e Stisknéte klavesu Insert . N
e Zapiste pozadovany matematicky vyraz.

e Stisknéte klavesu Enter.

Postup p fi zadavani vyrazu pomoci mysi:
e Kliknéte dvakrat levym tlacitkem mysi na fadek, ktery chcete editovat, pfip. na posledni prazdny radek.

e Zapiste poZadovany matematicky vyraz.
o Kliknéte mimo editovany fadek, resp. stisknéte klavesu Enter.

Viz takeé: Menu Zobrazit

Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Lad éni|Parametry

Zobrazuje hodnoty vSech parametrd, tj. POO - P99.

Ladeni El
F21 0 %
P22 -3 _l
F23 2 TS |
F24 D
F25 50
F26 259808
F27 D
F2a 0
F23 0
P30 0 =
1 | » l Furnkce > Kalkulator  Parametry 4 M23

Viz takeé: Menu Zobrazit

Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Lad énijM29

Slouzi jako vystupni okno pro textova hlaSeni pomoci funkce M29. Obsah okna Ize uloZit do souboru - stisknéte pravé tlagitko mysi nad panelem; objevi se
lok&Ini menu, které umozni uloZeni nebo vymazani obsahu.

Viz také: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Lad éni|Zaviit

Skryje panel Ladéni.

Viz také: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Cela obrazovka

Zvétsi aktivni okno pres celou obrazovku. Stiskem Esc se okno vréti zpét do puvodni velikosti.

Viz také: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Panely nastroji

Obsahuje submenu se vSemi panely nastroju systému F2000. Panel nastroju je malé okno, které obsahuje ikony nejcastéji pouzivanych funkci. Pomoci volby
Vlastni... Ize upravit vSechny panely nastrojli, polozky menu a pfifazeni klaves polozkdm menu.

Viz také: Menu Zobrazit
Grafické okno
Obsah

Zobrazit|Informa ¢éni radek

Zapne ¢i vypne zobrazeni informaéniho fadku v dolni ¢asti hlavniho okna F2000.

Viz také: Menu Zobrazit

Grafické okno
Obsah
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Stroj

UmoZiuje definovat rozméry a vlastnosti soustruhu. Obsahuje tyto pfikazy:
e Pracovni oblast...

e Orientace stroje...
e Referenéni bod...

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu

Stroj|Pracovni oblast

Pfikaz vyvola dialogovy panel, ve kterém Ize nastavit rozméry pracovni oblasti stroje.

U x|

Pracovni oblast I Drientacel Heferenénfbodl

Délka [=]: ISZD,DD mm
Sitka []: |320,DU i
Windka [Z]: |2DD,DD T

QK I Cancel I Help

Zadané hodnoty maji pouze informativni charakter a jsou vyhrazeny pro budouci rozsifeni systému.
Volbou [OK] potvrdite nastavené hodnoty, volbou [Storno] opustite dialogovy panel beze zmén.

Pozn.: Pracovni oblast nastavena v tomto dialogovém panelu ma jen informativni charakter a jeji pouziti je vyhrazeno jen pro simulaci. Pro nastaveni
pracovni oblasti CNC fizeni je nutno pouZit jiny postup.

Viz také: Menu Stroj
CNC Programovani
Grafické okno
Obsah
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Stroj|Orientace stroje
swo

Pracovni oblast  Orientace I Fleferenénl’bodl

L Wodargwng

oK I Cancel I

Help
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Umozni specifikovat, zda je stroj ve svislé ¢i vodorovné konfiguraci. Pfikaz méa pouze informativni charakter, aktudlni konfigurace stroje se programuje v

CNC programu pomoci funkce G98 (svisla konfigurace) nebo G99 (vodorovna konfigurace).

V simulaci se orientace stroje nijak neprojevi.

[OK] potvrdite nastavené hodnoty, volbou [Storno] opustite dialogovy panel beze zmén.

Viz také: Menu Stroj

CNC Programovani
Grafické okno

Obsah

Stroj|Referenéni bod

Pfikaz vyvola dialogovy panel pro stanoveni polohy referenéniho bodu stroje.

Pracovnl’oblastl Orientace  Referenéhi bod |

I>¢

I =

i~ Soufadnice wzhledem k absolutni nule 0

lD,DD T
|D,DD i
lD,DD mm o)

x|

oK I Cancel

Help

Referenéni bod neni zatim v systému F2000 vyuZivan a je vyhrazen pro budouci rozSiteni systému.

Volbou [OK] potvrdite nastavené hodnoty, volbou [Storno] opustite dialogovy panel beze zmén.

Viz také: Menu Stroj

CNC Programovani
Grafické okno

Obsah

Obrobek

Umoziiuje nastavit velikost obrobku (polotovaru), otacet, ukladat a ¢ist obrobek. Lze tak vytvaret knihovnu polotovard. Obsahuje tyto polozky:

e Rozméry
e Otodit
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e Uchopit
e Cist...
e Ulozit jako...

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu

Obrobek|Rozméry

Definuje rozméry obrobku (polotovaru).

Obrobek s
Fiozrnéry |
Délka X): 100 mm
&itka [} [ mm
Viitka (2] [fo mm
Mt itko: [1o =] bodsmm

Co 1

Cancel |

Help

Volbou [OK] potvrdite nastavené hodnoty, volbou [Storno] opustite dialogovy panel beze zmén.

Viz také: Menu Obrobek
Grafické okno
CNC Programovéan

Obrobek|Oto¢it

Timto piikazem se provede otoc¢eni obrobku. UmoZzni otadCet obrobek kolem zvolené osy o zadany pocet stuprid.

Obrobek

Dtaieni |

— Kolem osp 2

O aprocw O 180

— Kolem oy

Clantow O o0chw 1807

— Eolem osp 'y

Coaprcw O oagecow O 1800

x|

Ok | Cancel | Hep

Volbou [OK] spustite otaceni obrobku. Pribéh otaCeni se zobrazuje na stavové fadce na posledni fadce obrazovky v procentech.

Délka (X) - udava délku obrobku (rozmér v ose x) v milimetrech
Sitka (Y) - udava Sitku obrobku (rozmér v ose y) v mm
Vyska (Z) - udavéa vysku obrobku (rozmér v ose z) v mm
Méfitko (bod/mm) - Stanovuje pocet bodu na obrazovce, ktery bude predstavovat vzdalenost jednoho milimetru na obrobku.
Cim je tato hodnota vy$3i, tim je obrobek ptesnéji modelovan, zaroveri se oviem zpomaluje béh simulace i zobrazovani.
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Pozn.: Smysl rotace se udava vzdy pii pohledu podél osy rotace smérem k absolutni nule. Absolutni soufadny systém je pravoto¢ivy s nulou v levém dolnim

rohu obrobku (pfi pohledu ve sméru pldorysu) a na doini ploSe obrobku (nulova vyska).

Viz také: Menu Obrobek
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Grafické okno
CNC Programovani

Obrobek|Uchopit

Umisti kurzor mysi v grafickém okné do nejbliz§iho koncového bodu drahy néstroje, pfipadné na aktualni soufadnici nastroje.

Viz také: Menu Obrobek
Grafické okno

CNC Programovani

Obrobek|Cist

Pfikaz vyvola vybérovy panel, ve kterém Ize zadat jméno souboru popisujici obrobek. Bliz§i informace viz pfikaz Obrobek|UloZit jako....

Viz také: Menu Obrobek
Grafické okno
CNC Programovani

Obrobek|Ulozit jako

Pfikaz umoznuje pomoci vybérového panelu uloZit obrobek. Format souboru je kompatibilni s pfedchozim systémem F16 WOP.
UloZeny obrobek je mozno pouzit jako vychozi polotovar pfi obrabéni - viz dialogovy panel Nastavit|Béh simulace.

Viz také: Menu Obrobek
Grafické okno
CNC Programovani

Nastroj

UmoZiuje nastavit sadu nastroju a jejich korekce, polohu nastroje a nulového bodu v grafickém okné. Obsahuje tyto polozky:

Nastroje - korekce...
Souradnice...

Nulovy bod...

Posunuti nulového bodu...
Nulovat souradnice

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu
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Nastroj|Nastroje - korekce
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Nastroje - korekce 2=l
Cisla | Mastroj Primér D Délka L (Ihel &lfa Kaorekee Z Rz
1 ivaleovs 10 20 180 i 2
2 iyrtdk a 10 ag 1 o
3. M&lcova 1 20 180 I} 0
4 120 ]
5

Yrkak

J FEiidej

—Wertikalni
s0
" Walcova X : @« [Ihlova
R
s}
7 Vkak a2 3 v © Haorizantalni 3
Hulaiy bod
ha Spitce

© Horizankalni v = Nahrad

7%, Wppust

11

Starmo

:

Postup pfi nastavovani nastroju:

Zvolte typ néstroje

Kliknéte na tlagitko [PFidej] .

TotéZ provedte u hodnot Délka, Uhel a Korekce . Uhel pro vélcovou frézu musi byt 180 stupfd.

1
2.
3. Dvakréat kliknéte do sloupce Pramér u pfidaného nastroje a zadejte hodnotu.
4
5

frézy.

Pro valcovou, thlovou a kulovou frézu Ize nastavit hodnotu R2 - vyznam viz obrazek u kazdého typu

Volbou [OK] potvrdite nastavené hodnoty, volbou [Storno] opustite dialogovy panel beze zmén.

Viz také

: Menu Nastroj

Obsah

Grafické okno

Nastroj|Souradnice

Pfikaz vyvola dialogovy panel, ktery umoZziiuje pfesunout nastroj v grafickém okné na zadanou souradnici.

Soutadnice | Mulowji bod | Posuncti nulového badu |

I 1= B

‘etagng bod:
7 Absolutni nula (0]
& Nulovi bod i)

x|

ak I Cancel Help

Ve vstupnich fadcich X, Y a Z zadejte poZzadovanou soufadnici v mm.
Zadana hodnota se dale mize vztahovat k nulovému bodu programu (volba Nulovy bod ) nebo k absolutni nule, tj. nulovému bodu stroje (volba

Absolutni nula ). Pro simulaci je absolutni nula umisténa v levém dolnim bodé obrobku (pfi pohledu XY), tj. tak, jak ukazuji miry po stranach
grafického okna.

Volbou [OK] potvrdite nastavené hodnoty, volbou [Storno] opustite dialogovy panel beze zmén.

Viz také:

Menu Nastroj

Obsah

Grafické okno
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Nastroj|Nulovy bod

Pfikaz vyvola dialogovy panel pro nastaveni soufadnic nulového bodu. Zadan& hodnota se vzdy vztahuje k absolutni nule, tj. nulovému bodu stroje.

3 x|

Soufadnice Mulovi bod | Pozunuti nulovéha bodul

N B

oK I Cancel Help

Do vstupnich fadku X, Y a Z zadejte pozadovanou hodnotu.
Volbou [OK] potvrdite nastavené hodnoty, volbou [Storno] opustite dialogovy panel beze zmén.
Viz také: Menu Nastroj

Obsah
Grafické okno

Nastroj|Posunuti nulového bodu

Umoziiuje nastavit hodnoty posunuti nulového bodu pro funkci G54, pokud v této funkci nejsou programovany adresy X, Y a Z.

Nastro x|

SouFadnicel Mulow) bod — Posunuti nuloveého bodu |

*: Y %
G5t |E [o [o
GES |0 |0 |0
Geg |0 |o |0
57 |D o i

oK I Cancel Help

Viz také: Menu Nastroj
Obsah
Grafické okno

Nastroj|Nulovat souradnice

Pfikaz vynuluje aktuaini soufadnice nastroje, tj. pfesune nulovy bod na soufadnice nastroje.

Viz také: Menu Nastroj
Obsah
Grafické okno

Program

Umozriuje spustit CNC program. Obsah menu se méni v zavislosti na zvoleném rezimu:
Simulace:

e Start
e Blok po bloku
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Krokovat
Start od kurzoru

Béh ke kurzoru
Aktualni blok
Prerusit po bloku
Zastavit
Zarazka
WOP
o Vytvorit CNC kéd
o Text na konec
o Text na fadek

CNC fFizeni (kontinualni, blok po bloku):

e Start

e Prerusit v bloku
L]

L]

Stop po bloku
Start od kurzoru

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu

Program|Start

Spusti CNC program. V rezimu simulace spusti kontinualni béh, v rezimu CNC fizeni je program spustén v zavislosti na zvoleném rezimu, tj. bud’ kontinualné
nebo blok po bloku.

Pred vlastnim spusténim je nejdfive zkontrolovana syntakticka spravnost CNC programu a vazby mezi jednotlivymi programovymi bloky.

Viz také: Menu Program

CNC Programovani
Obsah

Program|Blok po bloku

Tento pitkaz umozriuje spustit simulaci v rezimu blok po bloku. Po kazdém vykonaném bloku CNC programu se simulace zastavi a program ¢eka na akci
uzivatele. Lze volit t¢émérF vSechny pfikazy s vyjimkou editovani textu CNC programu.

Dalsi blok CNC programu se vykona opétovnym vyvolanim pfikazu Simulace|Blok po bloku.
Viz také: Menu Program

CNC Programovani
Obsah

Program|Krokovat

Odpovida pfikazu Program|Blok po bloku, tj. vykona vzdy jeden blok CNC programu a prerusi béh. Pokud blok CNC programu obsahuje externi funkci,
automaticky otevie CNC kod této funkce v editoru a pokracuje v krokovani jednotlivych bloku této funkce. To Ize s vyhodou pouZzit pro ladéni externich funkci
a cykld.

Viz takeé: Menu Program

CNC Programovani
Obsah

Program|Start od kurzoru

Tento piikaz spusti kontinualni béh CNC programu od bloku, na kterém se (v okné editoru) nachazi kurzor. Lze pouzit pro simulaci i CNC Fizeni.
Viz také: Menu Program

CNC Programovani
Obsah

Program|Béh ke kurzoru

Spusti simulaci CNC programu v kontinualnim rezimu az k bloku na kterém se nachazi kurzor. Déle Ize pokracovat pfikazy Program|Start, Program|Blok po

bloku nebo Program|Krokovat.

Viz také: Menu Program

CNC Programovani
Obsah
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Program|Aktualni blok

Vykona CNC blok, na kterém je kurzor.

Viz takeé: Menu Program

CNC Programovani
Obsah

Program|Zastavit

Zastavi a ukoné&i simulaci CNC programu po provedeni aktualniho bloku programu. Pro okamZité zastaveni pouzijte klavesu F12.
Viz také: Menu Program

CNC Programovani
Obsah

Program|Zarazka

Umisti zarazku na fadek, kde se nachazi kurzor. Béh CNC programu se prerusi na misté, kde je zardzka umisténa. Zarazky vyznamné pomahaji pfi ladéni
programu.

Viz také: Menu Program
CNC Programovani
Obsah

Program|Pi‘eruseni v bloku

Ihned prerusi béh CNC programu. Zobrazi se vyzva, zda se méa pokracovat v béhu, ¢i zda se ma béh CNC programu ukongit:

Pieruseni v bloku |

Pokratovat | . Ukon#it | Prerusit

Viz takeé: Menu Program

CNC Programovani
Obsah

Program|Prerusit po bloku

Prerusi simulaci CNC programu po dokonc¢eni aktualniho bloku. Dale Ize pokracovat napf. pfikazy Program|Start, Program|Blok po bloku nebo

Program|Krokovat.

Viz takeé: Menu Program
CNC Programovéan
Obsah

Program|WOP|Vytvorit CNC kod

Vygeneruje blok CNC programu na zakladé voleb provedenych v panelu WOP a vloZi jej do aktualniho editoru.

Viz také: Menu Program
CNC Programovani
Obsah

Program|WOP|Text na konec

Text CNC bloku generovany pomoci WOP se pfipoji na konec textu v editoru.

Viz takeé: Menu Program
CNC Programovéan
Obsah

Program|WOP|Text nairadek

Text CNC bloku generovany pomoci WOP se vlozi na fadek kde je kurzor, plvodni fadek bude posunut dold.

Viz také: Menu Program
CNC Programovani
Obsah
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Rezim
Pfikazy tohoto menu prepinaji mezi zakladnimi rezimy systému F2000:

Simulace
Test
Kontinualni
Blok po bloku
Ruéni fizeni
Exec

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu

Rezim|Simulace

Aktivuje rezim simulace, tj. zobrazi grafické okno a editor.

Viz také: Menu ReZim

CNC programovani
CNC fizeni

Obsah

Rezim|Test
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e Simulace: Spusti test spravnosti CNC programu. Test probiha ve dvou fazich. V prvni je kontrolovana syntakticka spravnost programu, v druhé pak
probiha vlastni test, kdy se simuluje obrabéni. BEhem testu se pouze zobrazuji koncové souradnice programovanych blok(. Po skonéeni testu je

automaticky zobrazen vysledny obrobek.

e CNC Rizeni: Provede se zrychleny b&h CNC programu, pfi kterém se kontroluji soufadnice nastroje vzhledem k pracovni oblasti stroje. Viz té%

nastaveni pracovni oblasti stroje. Test Ize prerusit klavesou Esc.

Viz také: Menu ReZim

CNC programovani
CNC fizeni

Obsah

~ - 7 Ve
Rezim|Kontinualni
Aktivuje CNC fizeni v kontinualnim rezimu.

Viz také: Menu ReZim

CNC programovani
CNC fizeni

Obsah

Rezim|Blok po bloku

Aktivuje CNC fizeni v rezimu blok po bloku.

Viz také: Menu Rezim

CNC programovani
CNC fizeni

Obsah
o (2 7 w7 7
Rezim|Ruwni Fizeni
Aktivuje ruéni Fizeni.
Viz také: Menu Rezim

CNC programovani
CNC fizeni

Obsah

Rezim|Exec

Zobrazi (pfip. skryje) panel Exec, ktery slouzi pro pohodIné zadavani bloki CNC programu.

Viz také: Menu ReZim

CNC programovani
CNC fizeni



F2000 WOP - Obsah

Obsah

Nastavit

Menu Nastavit obsahuje tyto polozky:

Zobrazeni simulace...
Béh simulace...
Pevny format...
Editor...

Knihovny...

Vstupni a vystupni filtry...

Viz také: Obsah

CNC Programovani

Menu

Nastavit|Zobrazeni simulace
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Pfikaz vyvola dialogovy panel, ktery umoZzriuje definovat zpusob zobrazeni obrobku. UmozZriuje nastavit barvu zobrazeni obrobku a dalsi informace.

Zobrazeni | Béh I Pewri formétl

i~ Ukazat

i
[ Sitedy oblouki

~Wopanely———————————
v Bodomsy

[~ Mémsu

[~ Bokomsu

I~ Modely

—Barwy

| pravte bar pravem Hacitkem mysr

M&sztroj

Pozadi okna

Mulowy bod

Referenéni biod

Kaoncovp bod nastroje
Zhatka narysu a bokarysu

| Pozadi akha

Wichozi nastaveni |

x|

oK I Cancel | Help

e V ramecku Ukazat mizete zvolit, zda chcete zobrazit doplfiujici informace:

o Dréahy nastroje

.o Stredy obloukud (tj._stfedig/
e Ramecek V panelu urcuje, v Kt

oblouku vzniklg'/ch na obrobku
erem panelu s

budou drahy n

S|

go obrabéni

troje zob

rgzovat. (Volba Modelu je vyhrazena pro budouci rozsifeni systému).

e V ramecku Barvy Ize nastavit barvy nastroje, pozadi, atd.: Zvolte polozku a stisknéte pravé tlacitko mysi - objevi se seznam zékladnich barev. Volba
DalSi barvy... zobrazi dialogovy panel pro vybér barev, ve kterém Ize nastavit libovolnou hodnotu barvy.

Volbou [OK] potvrdite nastavené hodnoty, volbou [Storno] opustite dialogovy panel beze zmén.

Pozn.: Pro maximalni rychlost zobrazovani pouziva F2000 v okné puadorysu speciélni méd, v jehoz disledku nemusi barvy Koncového bodu néstroje a
Nulového bodu pfesné odpovidat zadané barveé.

Viz také: Menu Nastavit
Obsah
Grafické okno
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Nastavit|Béh simulace

Simulace x|

Zobrazeni  BEh |F'evn_l;lf0rmét|

- Prisbéh - Ukazat

¥ Informace o funkeich

¥ Testkalzi ¥ Barametrické programowvani

¥ Sledovani nastroje

v futomaticka viména nastioje ¥ Trazovat CHC kdd v editoru

-~ Obrabek
WV Inicislizovat pred starten simulace

Ze zoubon:

oK I Cancel | Help I

e Max rychlost umoznuje zrychlit béh simulace - nastroj je zobrazen jen v koncovych bodech a narys a bokorys se neprekresluji.

e Volba Test kolizi uréuje, zda se maji prfed provedenim kazdého bloku testovat pfipadné kolizni stavy jako naraz nastrojem rychloposuvem do obrobku
atd.

e Je-li zvolena polozka Sledovéani nastroje , pak se po kazdém bloku pfekresli obsah grafického okna tak, aby byl nastroj viditelny.

e Automatickd vym éna nastroje: pfi béhu simulace se CNC program pfi vyméné néstroje nezastavuje a nastroj je automaticky zvolen z
tabulky nastroji gNéstro'e - korekce;.v . . B L. o o L

Ukazat informace 0 funkcicl umoznuje zobrazeni informaci o pravé probihajici funkci v informaénim Fadku.

e Parametrické programované dale rozsifuje zobrazené informace o matematické vyrazy, prikazy cyklu, atd.

e Trasovat CNC kdd v editoru  zpUsobi, Ze u pravé provadéného bloku CNC programu bude zobrazena Sipka a text se bude v editoru
automaticky pretacet tak, aby byl aktuélni blok viditelny.

e Je-li zvolena volba Inicializovat obrobek p fed startem simulace , pak pfed kazdym novym startem simulace se nastavi zékladni polotovar podle
rozméru definovanych v dialogovém panelu Rozméry obrobku. Je-li ovSem vypInén vstupni fadek Ze souboru , pak se automaticky pred kazdym
novym startem simulace nacte obrobek z uvedeného souboru (pokud existuje). Tlagitkem = 1ze pfitom vyhledat soubor pfimo na disku pocitace.

Volbou [OK] potvrdite nastavené hodnoty, volbou [Storno] opustite dialogovy panel beze zmén.
Viz také: Menu Nastavit

Obsah
Grafické okno

Nastavit|Pevny format

Detailné urcuje, jaky text se bude generovat v panelu Ladéni, zalozka Funkce.

Simulace x|
Zobrazeni I Bi&h Pesrii farmnat I

Frima genemvang funkce:

W Pougivat pevnd format

WG4 Wiistup di soubarly;

gg? e Expandovang funkce oznadit komentarem
SEE v Ciglovani tadki

Sg;g Start: {1 Krok: |2

IG27 j FPocet mezer po M. |2

oK I Cancel | Help |

e Volba Pouzivat pevny format slouzi pro zapnuti ¢i vypnuti generovani pevného formatu.
e PFimo generované funkce urcuji, které funkce se budou generovat pfimo a které se rozlozi na sérii jednodussich funkci typu GO0, G01, G02, G03,

atd.
o Expandované funkce ozna €it komenta fem - pfi expandovani slozit&jSich cykld se na jejich zacatek zapiSe originalni text funkce jako komentar.
e Cislovani fadku uréuje, zda se maji vytvarené radky Cislovat, pocatek Eislovani a krok.

Pozn.: Formatovani zakladnich funkci je popsano v souboru SYSTEM/F2000FIX.INI, pevné cykly a externi funkce maji své formatovani popsano pfimo v
textu funkce (Viz napf funkci LIB/G81.FC).

Viz také: Menu Nastavit
Obsah
Grafické okno
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Nastavit|Editor
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e Tabulator uréuje pocet mezer na dalSi polohu tabulatoru

stejny poCet mezer

Automatické zarovnavani - pokud je fadek, na kterém je kurzor, odsazen doprava, pak po stisku klavesy Enter bude nésledujici fadek odsazen o

Barevna syntaxe zapina nebo vypina barevné zvyraznéni syntaxe CNC programu

Kli¢ova slova velkd umoziiuje automatickou konverzi klicovych slov na velka pismena. Napf. po napsani for editor automaticky text zméni na For.
Font nastavuje font pro zobrazeni textu.

V ramecku Barvy Ize detailné nastavit pfifazeni barev jednotlivym elementim textu.

Pozn.: Nastaveni se projevi pouze pro aktivni zalozku v okné editoru. Pokud chcete nastavit vlastnosti editoru pro vSechny oteviené texty, je nutno ostatni

texty nejdfive zavfit.

Viz takeé: Menu
Nastavit Ob-
sah Grafické

Nastavit|Knihovny

Pfikaz vyvola dialogovy panel, ve kterém Ize nastavit cesty k CNC programim a knihovné obrobkd. Systém F2000 pouZzije nastaveni v tomto dialogovém
panelu pro nacéteni obrobk( a podprogramd.

2]

—Knihovna nastoji

LCesta: IC:\Plogram FileshF20004T D0OLSY

Typsoubory:  |.OHF

P

r Knihovna obrobkd

Cesta: iC:\F‘logram Files\F200040br

— Krihowna podprogramid a pesrnch cykli-

Cesta: lC:\F‘logram FileshF20005LIE

Tup zouboru; |FE

Zrugit |

Tlagitko ==/ na konci vstupnich fadkt umozriuje zvolit cestu pomoci vybérového panelu.

Pozn.: Polozka Knihovna nastroj 1 je vyhrazena pro budouci roz§ifeni systému.

Viz takeé: Menu
Nastavit Ob-
sah Grafické

Okno

Obsahuje tyto piikazy:

e Dalsi
e Usporadat

Viz také: Obsah

CNC Programovani
Menu

Okno|Dalsi

Aktivuje dalsi okno, tj. pfepind mezi grafickym oknem a editorem v rezimu simulace , resp. mezi oknem CNC fizeni a editorem v ostatnich reZimech.

Viz také: Menu Okno
Obsah

Okno|Usparadat
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Usporadéa okna a panely na obrazovce do zékladniho nastaveni.

Viz také: Menu Okno
Obsah

CNC rizeni

Kontinualni
Blok po bloku
Rugni fizeni
Exec

Po stisknuti strojni klavesy @ automaticky probéhne test programu. Je provedena syntakticka kontrola jednotlivych funkci a hodnoty nékterych adres.

V piipadé bezchybného vysledku testu za¢ne vykonavani programu. Na monitoru jsou prabézné zobrazeny absolutni hodnoty soufadnic nastroje, otacky
vietene a ¢islo nastroje. Soucasné je zobrazeno nastaveni systému:

e programovani absolutni ABS nebo pfirdstkové INC
e posuv v mm/min. nebo v mm/otac¢ku
e stav strojnich funkci

Po ukonéeni kazdého bloku je zvyraznén novy blok, ktery bude vykonavan. Kontextova napovéda zobrazuje jeho vyznam. Vykonané bloky roluji postupné
smérem nahoru.

Systém rovnéz detekuje chyby, které nebylo mozné odhalit syntaktickou kontrolou v prabéhu testu (napfiklad nespravné zvolené otacky vietene, aj.).
PreruSeni béhu programu v bloku se provadi stisknutim strojni klavesy . Opétovné spusténi se voli pomoci @ klavesa . zpusobi predéasné
ukoné&eni béhu programu.

I HAVARIINI ZASTAVENI STROJE !!

V rezimu béh programu (kontinuaInim i po blocich) je mozné stroj kdylokiv zastavit stisknutim ¢erveného tla¢itka CENTRAL STOP nebo funkéni klavesy F5.

Stejnym zplsobem Ize zastavit i najezd do referen¢nich bodu.

Viz také Obsah

Kontinualni CNC rizeni

Po prepnuti do rezimu CNC fizeni - Kontinualni se zobrazi aktualni soufadnice a otacky vietene. Zpét do rezimu grafické simulace se dostanete kombinaci
Ctri+G.

Spusténi CNC programu se provede strojni klavesou @ Klavesa . prerusi b&h CNC programu. Pokragovat Ize stiskem @ klavesa . béh

programu ukongi.

Kdykoliv Ize pfepnout do rezimu blok po bloku pomoci D\

Viz také CNC Rizeni
Obsah

Blok po bloku

Po prepnuti do rezimu CNC fizeni - Blok po bloku se zobrazi aktualni soufadnice a otaCky vietene. Zpét do rezimu grafické simulace se dostanete kombinaci
Ctri+G.

Spusténi CNC programu se provede strojni klavesou @ VZzdy po vykonani jednoho bloku se béh programu prerusi. PokraCovat Ize stiskem @ klavesa
. b&h programu ukongi.

Kdykoliv I1ze pfepnout do rezimu kontinualniho fizeni pomoci Ctrl+N nebo b—-2~<
Viz také CNC Rizeni
Obsah

v VRV Y 4 Ve
Rucni Fizeni
Po nastaveni rezimu ru¢niho Fizeni (Rezim|Ruéni fizeni) Ize stroj ovladat pfimo ze strojni klavesnice.

Stisknuti nékteré ze smérovych klaves provede 1 krok (0.005 mm) v pfislusném sméru. Podrzime-li zvolenou klavesu, dochazi k pomalému plynulému
posuvu konstantni rychlosti. Rychloposuv se voli sou¢asnym stisknutim klavesy rychloposuvu IUWU a pfislusné smérové Sipky.
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Reference se provede stisknutim klavesy pfislusné osy (ij. X, Y, nebo Z) a strojni klavesy pro referenci.
Nulovani soufadnic se provede stisknutim klavesy pfislusné osy a klavesou 0 (nula) nebo CLR.
Dal3i klavesové zkratky:

S Zobrazi edita¢ni pole, do kterého Ize pfimo zapsat poZzadovanou hodnotu otacek vietene. Po potvrzeni strojni klavesou pro rozto€eni vietene se
vieteno rozto¢i danymi otaékami. ZruSeni se provede klavesou Esc.

Viz také CNC Rizeni
Obsah

Exec

Rezim ruéniho fizeni s pfedvolbou, tzv. EXEC umoZziiuje zadat z klavesnice CNC vétu a ihned ji vykonat. Pokud to uZivatel poZaduje, muZze byt tato véta
zafazena do aktualniho CNC kédu. Zadavani se provadi pomoci panelu Exec.

Postup pfi praci s panelem Exec:

e Po volbé pfikazu Rezim|Exec (CtrlI+E) se objevi nasledujici panel:
Evec A
|G 'I [T | Yokonat 5 Mastavit =

e ZapiSte pozadované ¢&islo pripravné funkce nebo stisknéte klavesu M a zapiSte &islo pomocné funkce. Stisknéte klavesu Enter - automaticky se objevi
seznam pozadovanych adres.
Ptiklad: Po zapsani G1 se v panelu Exec objevi nasledujici vstupni fadky:

_ BN FE|
|G1 j IX LI lY LI IZ j |F j [Hf | Wikt £ MHastawit =

e Zadejte poZzadované hodnoty. Po zadani kazdé adresy stisknéte Enter a kurzor se automaticky posune na nasledujici adresu. Vstupni fadky pro
zadavané adreSﬁi pamatuji poslednich 10 zadanych hodnot, pro zobrazeni seznamu pouzijte klavesovou kombinaci Alt+ |, pfipadné stisknéte levé

tla¢itko mySina

LI IZ LI iF LI 8] Willkarat Ed Mastavit = |

Opétovné stisknuti Alt+ | seznam skryje.
Pomoci kurzorovych klaves |1 Ize volit posledni zapamatované hodnoty bez zobrazeni jejich seznamu.
e Po zadani viech pozadovanych hodnot Ize NC vétu pripojit k textu CNC programu - stiskem klavesy Enter na tlagitku - a nebo pfipojit a

vykonat - tlagitko | yyonatpa | (Klavesa F9 v rezimu simulace nebo F11 v reZimu CNC fizeni).

TIagitko  packavic - |umoir’1uje podrobngji definovat nastaveni panelu Exec. Po jeho volbé levym tlacitkem mysi, resp. klavesovou kombinaci Alt+S,

Alt+ | se objevi lokalni menu | pausic &isla Fadki s témito mozZnostmi:

v Formatowat bexk
v Ffipaojit
o Pouzit ¢isla fadka N - Na zacatku panelu Exec se objevi vstupni tla¢itko pro ¢isla fadkd N. Adresa N se automaticky zvySuje podle nastaveni

v dialogovém panelu Nastavit|Pevny format.

o Forméatovat text - PFed pfipojenim textu se NC véta zformatuje podle nastaveni v souboru F2000FIX.INI.
o Pfipojit - Pokud tato polozka neni zaskrtnuta, NC véta se pouze vykona, ale text véty se nepfipoji k textu v editoru, tj. kéd CNC programu
zUstava nezménén.
e Po vykonani NC véty se F2000 dotaze, zda chcete blok pfipojit k CNC programu (pokud je zvolena polozka Pfipojit ).

Pozn.: Opétovné vyvolani pfikazu ReZim|Exec panel Exec skryje. Po dobu prace v rezimu Exec nelze aktivovat béh CNC programu s vyjimkou béhu

aktualniho bloku (Program|Aktualni blok).

V ruénim fizeni nelze rezim Exec aktivovat.
P¥i pfechodu do nebo z rezimu grafické simulace se panel Exec automaticky skryje.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
Obsah

CNC Programovani

Systém F2000 podporuje nasledujici formaty CNC programu:

Pevny format kompatibilni se systémem FC 16 CNC

Volny format
Normu PAL

Jednotlivé formaty Ize libovolné kombinovat mezi sebou.

Daéle Ize s vyhodou vyuZzit parametrického programovani, pfikazu pro vétveni programu, podprogramy a programové cykly.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Pomocné funkce

Adresy funkci
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Obsah

Pevny format CNC programu

e Struktura bloku CNC programu v pevném formatu je nasleduijici:

N...G..X..Y... Z...

nebo

(+ v8echny adresy pfislusejici programované G funkci)

N... M... (+ vSechny adresy pfisluSejici programované M funkci)

e Z&dn4 adresa neni modalni, tj. vechny se musi opakovat, i kdyZ obsahuji stejnou hodnotu. Napfiklad:

N 010 GOO X50 Y 0 Z100
N 020 GOO X49 Y 0 Z100

e Misto €iselnych hodnot adres mohou byt pouZzity parametry P0O-P99.

Viz také

Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

S

eznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Obsah

Volny format CNC programu

e Pfi pouziti volného formatu jsou nasledujici adresy modalni (tzn. pfi opakovani stejné hodnoty se nemusi v nasledujicim bloku zapisovat):

G XY, ZF

e Ostatni adresy zUstavaji nemodalni, tj.adresy

MR, I,J,K S T,LHUW

je nutno uvést vzdy (u téch funkci, kde je to vyZzadovano) - viz téz popis jednotlivych prfipravnych funkei.
o Cislo bloku N je nepovinné.

Viz také

Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Obsah

Adresy funkci

Cislo bloku. Neni povinné.

Souradnice X. Hodnota soufadnice prestaveni suportu ve sméru osy X. Adresa je modalni, tj. opakuje-li se jeji hodnota v
néasledujicim bloku, nemusi se znova uvadét.

Adresu X Ize také pfimo zadat pfirlstkové (inkrementalné). Je-li pfed symbolem adresy X zapsano pismeno d (tj. misto X je
zapséano dX), pak je ¢iselnd hodnota za touto adresou chapana jako pfirtstkova.

Priklad:

G01dX-1 F100

Souradnice Y. Hodnota soufadnice prestaveni suportu ve sméru osy Y. Adresa je modalni, tj. opakuje-li se jeji hodnota v
néasledujicim bloku, nemusi se znova uvadét..

Adresu Y Ize také pfimo zadat pfiriistkové (inkrementalné). Je-li pfed symbolem adresy Y zapsano pismeno d (tj. misto Y je
zapséano dY), pak je ¢iseln& hodnota za touto adresou chapana jako pfirtstkova.

Souradnice Z. Hodnota soufadnice prestaveni suportu ve sméru rovnobézném s osou vietene. Adresa je modalni, tj. opakuje-li
se jeji hodnota v nasledujicim bloku, nemusi se znova uvadét..

Adresu Z Ize také pfimo zadat pFirdstkové (inkrementélné). Je-li pred symbolem adresy Z zapsano pismeno d (tj. misto Z je
zapséano dZ), pak je ¢iselna hodnota za touto adresou chapana jako pfirdstkova.

1,J,K

Vzdalenost stfedu kruhového oblouku od po¢atku oblouku. Nejsou modalni.

Oznaceni podprogramu musi byt nasledovano dvoumistnym &islem podprogramu a dvoumistnym poctem opakovani. Pf.:
Podprogram s &islem 8 opakovany 4-krat: L0804.

Podprogramy jsou uloZeny v samostatnych souborech v podadreséri LIB. Uvedeny pfiklad musi byt uloZzen jako soubor pod
nazvem L0800.FC.

VySe uvedena informace plati tehdy, je-li adresa L programovana samostatné. Je-li adresa L souc¢asti funkce G25, G26 nebo
G27, pak muZe obsahovat ¢islo bloku nebo textové navésti skoku.

Adresa L neni modalni.
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T Vyména nastroje. Adresa T je nasledovana ¢islem néstroje <0;99> (automaticky jsou pfifazeny korekce ze stejného radku
korekéni tabulky jako je &islo nastroje). Pf.: T2.

Je mozné pouzit i dvoumistné ¢islo nastroje nasledované dvoumistnym ¢&islem korekci, napf. T0212, tj. pouZije se nastroj €. 2
a korekce €. 12.

Adresa T neni modalni.

Pozn.: Vyména nastroje rusi korekce G41 a G42.

R Polomér kruhového oblouku.

F Rychlost posuvu v mm/min (nastavi se funkci G94) nebo ot/min (G95).
Jnebo H Pocet opakovani cyklu. <1;100>

H nebo U nebo W Hloubka tfisky

S Otacky vietene <40;3600>

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Pomocné funkce
Podprogramy a externi funkce
Obsah

Pripravné funkce

Adresy uvedené v hranatych zavorkach jsou nepovinné, dvojice adres s lomitkem oznaCuje alternativu, napf. S../D.. oznaduje, Ze |ze programovat bud
adresu S nebo D, ale ne obé soucasné.

GO0 X... Y... Z... Rychloposuv

GO01 X Y... Z... [F..] Linearni interpolace

G02 X Y... Z... R [F..] Kruhové interpolace CW

G02 X... Y... Z... l...J...K [F..] Kruhova interpolace CW

G03 X Y... Z.... R [F...] Kruhova interpolace CCW

GO03 X... Y... Z... l... J... K. [F..] Kruhova interpolace CCW

G04 T..JH...IX... Prodleva v sec.

G08 ZruSeni konturovaciho rezimu G09.

G09 Volba konturovaciho rezimu. Rusi se pomoci G08, M08,
pfi volani pevného cyklu nebo podprogramu.

G10 U A Rychloposuv v poléarnich souradnicich (rovina XY)

G11 U A [F..] Linearni interpolace v polarnich soufadnicich (XY)

G17 Volba roviny Sroubové interpolace XY

G18 Volba roviny XZ

G19 Volba roviny YZ

G21 Prazdny blok (nepouzivéa se)

G25 L Volani podprogramu

G26 L J Volani cyklu

G27 L Programovy skok

G29 Text Navésti nebo textova poznamka

G31 X... Y z F Né&jezd na sondu

G131, G231

G40 ZruSeni korekce

G41 Korekce vlevo od kontury

G42 Korekce vpravo od kontury

G53 ZruSeni posunuti nulového bodu

G54 [X...] [y..] [Z..] Absolutni posun nulového bodu

G72 X Y Z... W... F.. ObdélInikovy cyklus

G81 Z... F... Vrtaci cyklus

G83 Z... W... F... Vrtaci cyklus s vyplachem

G85 Z... F... Vystruzovaci cyklus

G90 Absolutni programovani

G91 Inkrement&lni programovani

G92 X... Y z Nastaveni hodnot souradnic

G94 [F..] Posuv za minutu

G95 [F..] Posuv na otacku

G97 [S..] Udaj poétu otagek vfetene v ot./min.

G98 X... Y 4 Svisla konfigurace frézky (FC16) nebo reference (F300)

G99 Vodorovna konfigurace frézky (FC16)

Pevné cykly:

|c272 IX..Y..Z..R..L.H..F.. |[obdélnik se zaoblenymi rohy

[ Il Il 1
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G961 |B K..S..[A.] ||Vrté1n|’ na rozte€né kruznici
G967 ... J... K...E... Frézovani pravouhlého zamku
G981 Z...[W..] \Vrtaci cyklus

G982 Z...[W..][B..]1[D..][K...] \Vrtaci cyklus s délenim tfisky
G983 Z...[W..][A..][B..][D..]1[K...] Vrtaci cyklus s délenim tfisky
G985 Z...[W..] \Vystruzovani

G986 Z.. [W..] \Vyvrtavani

G987 X..Y..Z. . L. .K.[W.][B..][V..] Frézovani pravouhlého zamku
G988 Z..B.. L. K. [W.] |[Frézovani kruhového zamku
G989 Z..B..C..l.K.[W.] |[Frézovani kruhového zamku s &epem
Podprogramy:

lLs1 |Po2=...; PO3=...; P10=..; Vrtaci cyklus

[Ls2 |[Po2=...; PO3=...; PO4=..; P10=..; Vrtaci cyklus

[Ls3 |Poo=...; PO1=...; PO2=...; PO3=..;; PO4=...; PO5=...; P10=...; P11=...; Vrtaci cyklus

lLss |Po2=...; P0O3=...; PO4=..; P10=..,; P16=...; P17=...; \ystruzovaci cyklus

|[Po2=...; PO3=...; P10=..; P16=..;
|[Po2=...; PO3=...; PO4=..; P10=..; P15=...; P16=...
|Po2=...; P0O3=...; PO4=..; P10=..;

[Ls7
[Les
[Lso

[L200
900

Fgm

\Vrtaci cyklus
\Vrtaci cyklus
\Vrtaci cyklus

[P20=...; P21=...; P22=...; P23=..;; P25=...; P26=...; P30=...; P31=...;
|P22=...; P23=...; P24=..; P25=..;; P26=...; P27=...; P28=...;

PO1=...; PO2=...; P03=...; P12=...; P13=...; P15=..,; P16=...; P22=...; P23=...; P24=.
P25=...; P26=...; P27=...;

Obdélnik se zaoblenymi rohy
\Vrtani dér na rozte¢né kruZnici

..;||Frézovani drazek na roztec¢né kruznici

”@ ||POl:...; P02=..; PO3=..;; P13=...; P15=...; P16=...; P22=...; P23=..;; P24=...; P25=...;|[Frézovani drazek na rozteéné kruznici
P26=..; P27=..;
(lLoo3 |Po1=...; Po2=...; ...; P15=...; P16=...; P22=...;; P23=...; P24=...;|[Frézovani radiusovych kapes
”@ ||POl:...; PO2=...; = P13=..; P15=..; P16=..;; P22=..; P23=...;|[Frézovani kruhovych drazek na rozte&né kruznici
P24=...; P25=..;
|I__9ﬁ |P22=...; P23=...; P28=..,; \Vrtani diry, pouziva parametry pro vrtani
[Lo06 |P18=...; P19=...; P22=..; P23=.., P25=...; P27=...; P28=...; \Vrtani dér na primce
@ |[Po1=...; Po2=...; PO3=...; PO6=..;; P15=...; P16=...; P22=...; P23=...;; P24=..; Frézovani otvor( vétSich prdmérd
[L9g0 |Po2=...; PO3=...; P12=..; P13=..; P14=...; P15=...; P16=..; |[Sledovani obrobku pomoci sondy
||L991 ||P10:...; P11=...; P17=..; ||Hledén|' stfedu otvoru pomoci sondy
(lLog2 [P10=...; P17=...; |[HIedani stredu drazky ve sméru X pomoci sondy
(lLo93 P11=..; P17=..; |[HIedani stredu drazky ve sméru Y pomoci sondy
([Lo9s [P10=...; P11=..; P12=..; P17=..; |[HIedani stredu obrobku pomoci sondy
Viz také Pomocné funkce

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Obsah

GO0

Vyznam Rychloposuv

N... GOO X... Y... Z...

Provede posuv po piimkové draze na soufadnice X, Y, Z (absolutni programovani G90) nebo o vzdalenost X, Y, Z (inkrementalni
programovani G91) maximalni rychlosti.

Syntaxe
Popis

Libovolnou adresu X, Y nebo Z Ize také zadat priristkové (inkrementalné). Je-li pfed symbolem adresy X, Y nebo Z zapsano pismeno d
(tj. misto X je zapsano dX, misto Y je psano dY, resp. misto Z je psano dZ), pak je ¢iselna hodnota za touto adresou chapana jako
pfirGstkova. To Ize provést nezavisle pro kazdou osu.

Priklad:

GOX20Y1 dz-2

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu

GO1

Vyznam Linearni interpolace
Syntaxe N...GO1 X...Y...Z...F...
Popis Provede posuv po pfimkové draze na soufadnice X, Y, Z (absolutni programovéani G90) nebo o vzdalenost X, Y, Z (inkrementalni

programovani G91) rychlosti F. Je-li F=0, plati rychlost posuvu definovana funkci M99. Neni-li adresa F zadana, pouzije se pfedchozi
hodnota.
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Viz také

Libovolnou adresu X, Y nebo Z Ize také zadat priristkové (inkrementalné). Je-li pfed symbolem adresy X, Y nebo Z zapsano pismeno d
(tj. misto X je zapsano dX, misto Y dY, resp. misto Z je psano dZ), pak je ¢iselna hodnota za touto adresou chapéana jako pfirtstkova. To
Ize provést nezavisle pro kazdou osu.

Priklad:

GldX1Y20dz-2F 0.5

Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci

Podprogramy a externi funkce

Menu

G02, GO3

Vyznam

Syntaxe

Popis

Viz také

GO04

Vyznam

Syntaxe

Popis

Viz také

G10

Vyznam

Syntaxe

Kruhova interpolace CW (G02) nebo CCW (G03)
N...G02 X...Y...Z...R... F...
N...G03 X...Y...Z...R... F...

N...G02 X...Y...Z... 1. J...K... F...

N...GO3 X...Y...Z...l... J... K... F...

Provede posuv ve sméru (G02) nebo proti sméru (G03) hodinovych ruci¢ek po kruhovém oblouku na soufadnice (nebo o vzdalenost) X,
Y, Z. Adresy |, J, K udavaji vzdalenost stfedu oblouku od poc¢ateéniho bodu pohybu. Neni-li néktera z adres I, J, K programovéana,
predpoklada se jeji nulova hodnota.

R je polomér oblouku, v tom pfipadé je maximalni stfedovy thel oblouku roven 180 stuprid.

Pokud je programovana zména ve tfech osach soucasné, jedna se o Sroubovou interpolaci, tzn. kruhovy pohyb ve dvou osach a linearni
prestaveni ve tfeti ose. V takovém pfipadé je nutno pred funkci G02, resp. GO3 programovat volbu roviny (G17, G18, G19), ve které bude
provadéna kruhova interpolace.

Implicitni rovina pfi startu CNC programu je XY (G17).

Libovolnou adresu X, Y nebo Z Ize také zadat pfiristkové (inkrementalné). Je-li pfed symbolem adresy X, Y nebo Z zapsano pismeno d
(tj. misto X je zapsano dX, misto Y dY, resp. misto Z je psano dZ), pak je ¢iselna hodnota za touto adresou chapéana jako pfirtstkova. To
Ize provést nezavisle pro kazdou osu.

Pozn.: Pokud je potfeba programovat absolutni soufadnice stfedu oblouku (I, J, K) u jedné NC véty, je mozno pouzit adresu Q70.
Priklad:

N 010 G01X 10 Y 10
N 020 GO02 X 30 110

odpovida zapisu

N 010 G01X 10 Y 10
N 020 GO02 X 30 120 J10 Q70

Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci

Podprogramy a externi funkce

Menu

Casové prodleva

N...GO4 T...
N... G04 X...
N... GO4 W...

Pozastavi béh CNC programu na T nebo X sekund. Je-li programovana hodnota W, pak je ¢as udavan v milisekundach.

Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci

Podprogramy a externi funkce

Menu

Rychloposuv v polarnich sou fadnicich
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N...GIOU... A...

Popis U mé vyznam vzdalenosti posuvu, A je Ghel dréhy posuvu od osy X ve sméru CCW (ve stupnich). Pfesun je proveden v roviné XY,
soufadnice Z se neméni.
Funkce G10 neni modalni.
Pozn.: Funkce je implementovana jako externi (soubor G10.FC v adreséfi LIB).

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Linearni interpolace v polarnich sou  Fadnicich
Syntaxe N...G11 U... A... F...
Popis U mé vyznam vzdalenosti posuvu, A je Ghel drdhy posuvu od osy X ve sméru CCW, F je rychlost pohybu (neni povinnd). Pfesun je

proveden v roviné XY, soufadnice Z se neméni.
Funkce G11 neni modalni.
Pozn.: Funkce je implementovana jako externi (soubor G11.FC v adreséfi LIB).

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu

G17, G18, G19
Vyznam Volba roviny XY (G17), XZ (G18), YZ (G19)
Syntaxe N... G17

N... G18

N... G19
Popis Urcuje rovinu kruhové interpolace pro funkce G02, G03.
Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Prazdny blok
Syntaxe N... G21
Popis Nema zadny vliv na béh programu. Pro vymazani fadku programu v editoru pouZijte klavesu <Ctrl-Y>.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Skok do podprogramu
Syntaxe N... G25 L...
Popis Vyvola podprogram, ktery zaé¢ina od bloku ¢islo L nebo od symbolické adresy L. Pozor, nezaméfovat s externimi podprogramy, které

jsou uloZeny v samostatnych souborech. Podprogram volany funkci G25 musi byt umistén ve stejném souboru a za¢inat bud pfislusnym
&islem fadku nebo navéstim.

Podprogram musi kongit funkci M17 nebo kli¢ovym slovem RETURN.

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
Menu
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G26

Vyznam Programovy cyklus
Syntaxe N...G26 L... J...
N...G26 L... H...
Popis Vyvola podprogram, ktery za¢ina od bloku ¢islo L nebo od symbolické adresy L. Volani podprogramu je J (nebo H) krat opakovano.

Pozor, nezaménovat s externimi podprogramy, které jsou uloZeny v samostatnych souborech. Podprogram volany funkci G26 musi byt
umistén ve stejném souboru a zacinat bud pfislusnym ¢islem fadku nebo navéstim.

Podprogram musi kongit funkci M17 nebo kli¢ovym slovem RETURN.

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Programovy skok
Syntaxe N... G27 L...
Popis Program pokracuje od bloku &islo L nebo od symbolické adresy L (navésti). Lze skakat na libovolny nasledujici i predchéazejici blok.
Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cykld

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Textova pozndmka nebo nav  ésti
Syntaxe N... G29 Text
Popis Prvnich 12 znaku je testovano skokovymi operacemi G25, G26, G27 jako symbolick& adresa (navésti). Cely text slouzi jako poznamka.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklt

Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
G31, G131, G231
Vyznam N&jezd na sondu
Syntaxe N...G31 X...Y...Z...F...

N... G131 X...Y... Z... F...

N... G231 X...Y... Z... F...

Popis e G31 - Funkce provede najezd rychlosti F na soufadnici X, Y, Z. Pokud je detekovano najeti na sondu, funkce zvySuje souradnici Z
tak dlouho, az dojde k rozpojeni sondy. To se opakuje do té doby, nezZ je dosazena poloha X, Y. Potom se provadi zmenSovani
soufadnice Z tak dlouho, nez dojde k sepnuti sondy. Pohyb se zastavi a aktualni souradnice nastroje se ulozi do parametrd P120
(X), P121 (Y), P122 (2).

Tyto hodnoty Ize vyuZit ve funkci M29 pro vystup soufadnic do panelu Ladéni, zaloZka M29. Obsah této zalozky Ize uloZit do
souboru.
Viz téZ knihovni funkci L990, kterd umoZriuje skenovani obrobku s danym krokem.

e G131 - TotéZ jako G31, jen najezd na sondu je vykonavan ve sméru osy X.

e G231 - Najezd na sondu je proveden ve sméru osy Y. Viz téZ knihovni funkce L991, L992, L993, L995.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam ZruSeni korekce polom éru Spi €ky nastroje
Syntaxe N... G40

Popis ZruSi kompenzaci poloméru néstroje programovanou funkci G41 nebo G42 v piedchozich blocich.
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Viz také

Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
Menu

G41, G42

Vyznam

Syntaxe

Popis

Viz také

G53

Vyznam
Syntaxe
Popis

Viz také

Volba korekce polom éru nastroje vievo (G41) nebo vpravo (G42) od kontury.

N... G41

N... G42

Jestlize Fidici systém vychazi pfi vypoctu drahy nastroje ze stfedu nastroje a pohybuje jim po obrysu obrobku, vznikaji viivem poloméru
néastroje odchylku od rozméru a tvaru. Pfi volbé korekce bude draha nastroje upravena v zavislosti na poloméru nastroje. To znamena, ze
pfi CNC programovani Ize programovat obrys souc¢asti a Fidici systém upravi drahy nastroje tak, aby obrobek odpovidal skute¢nosti.

Podle vzajemné polohy obrobku a sméru pohybu nastroje se voli pfislusna korekce.

Prvni programovany pohyb néstroje po zapnuti korekce musi byt linearni interpolace v roviné XY, aby se nastroj mohl pfesunout spravné
korigované polohy (ktera odpovida praseciku prvniho programovaného pohybu po zapnuti korekce a ekvidistanty nasledujiciho
programovaného pohybu).

Posledni pohyb nastroje pred vypnutim korekce odpovida ekvidistanté programovaného pohybu a po vypnuti korekce nasleduje pohyb
na programovanou soufadnici.

Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
Menu

ZruSeni posunuti nulového bodu
N... G53
Rusi posunuti nulového bodu programovaného funkci G54, G55, G56, G57.

Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci

Podprogramy a externi funkce

Menu

G54, G55, G56, G57

Vyznam

Syntaxe

Popis

Viz také

Absolutni posun nulového bodu

N... G54 [X..] [Y..] [Z..]
N... G55 [X..] [Y..] [Z..]
N...G56 [X..] [Y..] [Z..]
N...G57 [X..] [Y..] [Z..]

Posune nulovy bod do nové polohy vzhledem k pfedchozi poloze nulového bodu. Velikost posunuti se zada pfikazem Nastroj|Posunuti
nulového bodu.

Pokud programujete adresy X, Y nebo Z, Ize nastavit posunuti nulového bodu pfimo v NC programu, pfi¢emz se nulovy bod posune v
téch souradnicich, které jsou programovany. Nastaveni pomoci pfikazu Nastroj|Posunuti nulového bodu potom nema zZadny vliv na
nulovy bod.

Priklad:

N... G54

Posune nulovy bod podle hodnot nastavenych v dialogovém panelu.

N... G54 X100 Y100 ZO

Posune nulovy bod na soufadnici 100;100;0

N... G54 X100

Posune nulovy bod v ose X na soufadnici 100, v ostatnich osach se poloha nulového bodu neméni.

Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
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Menu
Vyznam Obdélnikovy cyklus
Syntaxe N... G72 X... Y... Z... W... F...
Popis Slouzi k vytvoreni obdélnikového vybrani postupnym frézovani po vrstvach o tloustce W. Pracovni posuvy se provadeéji rychlosti F.

Celkovéa hloubka vybrani je dana adresou Z. Korekce pohyb( se provadéji automaticky podle prdméru aktualniho nastroje. Adresy X,Y
uréuji koncovy roh vybrani.
Neni-li adresa W zadana, kapsa se provede na jednu tiisku.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Vrtaci cyklus
Syntaxe N...G81 Z... F...
Popis Vrtani otvoru do hloubky (nebo o vzdalenost) Z rychlosti F. Zpétny pohyb rychloposuvem.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Vrtani s vyplachem
Syntaxe N...G83 Z... W... F...
Popis Vrtani hlubokého otvoru do hloubky (nebo o vzdalenost) Z rychlosti F. VZzdy po vyvrtani pfirastku W je vrtak vysunut za Géelem

odstranéni tfisek. Zpétny pohyb rychloposuvem.
Neni-li adresa W zadana, pfedpoklada se W = 6mm.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Vystruzovaci cyklus
Syntaxe N...G85 Z... F...
Popis Vystruzovani na souradnici (nebo o vzdalenost) Z rychlosti F. Zpétny pohyb opét rychlosti F.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Nastaveni absolutniho
Syntaxe N... G90
Popis Hodnoty X, Y, Z v nasledujicich blocich maji vyznam absolutnich soufadnic. Je nastavena automaticky pfi spusténi CNC programu.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi funkce
Menu
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G91

Vyznam Inkrementalni (p Firastkové) programovani

Syntaxe N... G91

Popis Hodnoty X, Y, Z maji v nasledujicich blocich vyznam pfirdstku soufadnic X, Y, Z.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Nastaveni hodnot sou Fadnic
Syntaxe N...G92 X... Y... Z...
Popis PFifazuje okamzité poloze nastroje soufadnice zadané v adreséach X, Y, Z.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Posuv za minutu
Syntaxe N...G94 F...
Popis Nastavi vyznam adresy F v mm za minutu. Je-li programovéana adresa F, pak se tato hodnota pouzije u nasledujicich funkci G01, G02,
G03.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Posuv na ota ¢ku
Syntaxe N...G95 F...
Popis Nastavi vyznam adresy F v mm na ota¢ku. Je-li programovéna adresa F, pak se tato hodnota pouzije u nasledujicich funkci G01, G02,
G03.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Udaj po étu ota éek vietene
Syntaxe N... G97 S...
Popis Zadava pfimo otacky vietene. Zména otacek se projevi az pfi programovani funkce M03 nebo M04.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu

G98

Vyznam Svisla konfigurace frézky nebo Reference
Syntaxe N...G98 [X... Y... Z..]
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Popis e FC16 - Provede preorientovani soufadnych os fidiciho systému do svislé konfigurace.

e F300 - Je vyvolan najezd do reference, nejdfive v ose Z, pak X a nakonec Y. Po jeho skonceni jsou nastaveny hodnoty X, Y,
Z okamzité poloze.

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

G99

Vyznam Vodorovna konfigurace frézky

Syntaxe N... G99

Popis Provede preorientovani soufadnych os fidiciho systému do vodorovné konfigurace.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

G272

Vyznam Obdélnik se zaoblenymi rohy
Syntaxe N... G272 X...Y...Z...R... L. H... F...
Popis Obdélnik se zaoblenymi rohy, stfed v libovolném bodé.

X, Y - poloha stfedu obdéInika

Z - hloubka drazky

R - polomér zaobleni

F - posuv pfi frézovani, posuv pfi vrtani je roven poloviné F
L - délka obdéInika

H - §ifka obdélnika

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

G961

Vyznam Vrtani na rozte €né kruznici
Syntaxe N... G961 B... K... S... [A..]
Popis B - Polomér kruznice

K - Hloubka vrtani pfirustkové od okamzité polohy néstroje
S - Pocet otvord
A - Uhel prvniho otvoru ke kladnému sméru osy X

Aktualni poloha nastroje definuje polohu stfedu kruznice, na niz jsou otvory vyvrtany. Pofadi vrtani otvor je CCW. Po provedeni
cyklu zlistane nastroj nad poslednim otvorem.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu
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Vyznam Frézovani pravouhlého zamku
G 967 Syntaxe
N... G967 1... J... K... E...
Popis | - délka zamku ve sméru osy X

J - délka zdmku ve sméru osy Y
K - hloubka zdmku v ose Z - pfirastkové od okamZité polohy nastroje
E - Velikost tfisky

Aktudlni poloha nastroje uréuje stfed zamku. Zamek je hrubovan od stfedu k okraji. Pocet tfisek je vypocten na zakladé hloubky K
a tfisky E. Polomér rohl zdmku odpovida poloméru néastroje. Na konci cyklu odjede nastroj zpét do vychoziho bodu.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

G981

Vyznam Vrtaci cyklus
Syntaxe N... G981 Z... [W..]]
Popis Z - hloubka vrtani (pfirastkové od pojistné roviny)

W - vzdalenost pojistné roviny od vratné roviny

Nastroje najede rychloposuvem z roviny vratné do roviny pojistné a dale pokracuje cyklem G81.
Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi
funkce Menu

G982

Vyznam Vrtaci cyklus s d &lenim t Fisky
Syntaxe N... G982 Z... [W..][B...][D...] [K...]
Popis Z - hloubka vrtani (pfirdstkové od pojistné roviny)

W - vzdalenost pojistné roviny od vratné roviny

B - Prodleva pfi vrtani k déleni tfisky (v sekundach)
D - ZmenSovani hloubky tfisky

K - Hloubka prvniho vrtu

Nastaveni prvni hloubky vrtani je dano hodnotou K. Pro déleni tfisky prerusi nastroj na dobu B posuv a vrati se o 1mm zpét. Pfi dalSim
vrtani je hloubka zmensSena o hodnotu D. Nejsou-li programovany adresy D a K, postupuje vrtak plynule pracovnim posuvem na
programovanou hloubku.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

G983

Vyznam Vrtaci cyklus s vicenasobnym pracovnim krokem ad  &lenim t¥isky a vyprazd fovanim
Syntaxe N... G983 Z... [W...][A..][B...][D...] [K...]
Popis Z - Hloubka vrtani (pfiristkové od pojistné roviny)

W - Vzdalenost pojistné roviny od vratné roviny
A - Prodleva pro vyprazdnéni

B - Prodleva pfi vrtani k déleni tfisky

D - ZmenSovani hloubky tfisky

K - Hloubka prvniho vrtu
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Viz také

G985

Vyznam
Syntaxe

Popis

Viz také

G986

Vyznam
Syntaxe

Popis

Viz také

G987

Vyznam
Syntaxe
Popis

Viz také

Prvni hloubka vrtani je dana hodnotou K. Pro déleni tfisky pferusi nastroj na dobu B posuv a vrati se zpét na bezpec¢nostni rovinu. Tim
dojde k preruseni tfisky a vyprazdnéni nastroje. Nastroje se vraci rychloposuvem 1mm pred dno vyvrtu. Pfi dalSim vrtani je hloubka
zmen3ena o hodnotu D. Nejsou-li programovéany adresy D a K, postupuje vrtak plynule pracovnim posuvem na programovanou hloubku.

Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

Vystruzovani
N... G985 Z... [W...]

Z - Hloubka vrtani (pfiristkové od pojistné roviny)
W - Vzdalenost pojistné roviny od vratné roviny

Nastroje najede rychloposuvem z roviny vratné do roviny pojistné a dale pokracuje cyklem G85.

Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

Vyvrtavani
N...G986 Z... [W..]

Z - Hloubka vrtani (pfiristkové od pojistné roviny)
W - Vzdalenost pojistné roviny od vratné roviny

Nastroj vyvrtava stanovenym posuvem, az dosédhne programované hloubky. Zastavi se vieteno a nastroj vyjizdi zpét.

Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

Frézovani pravouhlého zamku
N... G987 X... Y... Z... L. K... [W..] [B...] [V..]
X - délka zamku ve sméru osy X

Y - délka zamku ve sméru osy Y

Z - hloubka zamku v ose Z pfiristkové

| - Sitka tfisky v roviné XY v procentech priméru frézy
K - velikost tFisky

W - vzdalenost pojistné roviny od vratné roviny

B - polomér zaobleni rohti zamku

V - posuv pfi vrtani

Aktudlni poloha nastroje uréuje stfed zamku. Po vyhrubovani jedné tfisky se nastroj vraci do stfedu zamku a cyklus pokracuje az k
dosazeni programované hloubky Z. Na konci cyklu se nastroj vraci do vychozi polohy.

Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu
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G988

Vyznam Frézovani kruhového zamku
Syntaxe N... G988 Z... B... ... K... [W...]
Popis Z - hloubka zamku v ose Z pfiristkove

B - polomér zamku

| - Sitka tfisky v roviné XY v procentech priméru frézy

K - velikost tfisky

W - vzdalenost pojistné roviny od vratné roviny

Aktuélni poloha néstroje uréuje stfed zamku. Zamek je hrubovan od stfedu k okraji.

Funkce rusi korekce.

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

G989

Vyznam Frézovéani kruhového zamku s €epem
Syntaxe N.. G989 Z...B... C... I... K... [W...]
Popis Z - hloubka zamku v ose Z pfiristkové

B - polomér ¢epu

C - polomér zamku

| - Sitka tfisky v roviné XY v procentech priméru frézy
K - velikost tfisky

W - vzdalenost pojistné roviny od vratné roviny
Aktudlni poloha nastroje urcuje stfed zamku.

Funkce rusi korekce.

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

L81

Vyznam Vrtaci cyklus

Syntaxe P02=...; P0O3=...; P10=...;
L81

Parametry P02 = vychozi poloha Z (absolutni)

P03 = kone¢na hloubka diry
P10 = kone¢na poloha Z (absolutni)

Popis 1. rychloposuvem do vychozi polohy (P02)
2. pracovnim posuvem o uré¢enou hloubku (P03), tj. do absolutni soufadnice P02-P03
3. rychloposuvem zpét do kone¢né polohy

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cykld
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

82

Vyznam Vrtaci cyklus

Syntaxe P02=...; PO3=...; P04=...; P10=...;
L82

Parametry P02 = vychozi poloha Z (absolutni)

P03 = kone¢na hloubka diry
P04 = ¢asova konstanta (sekundy)
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P10 = kone¢na poloha Z (absolutni)

Popis 1. rychloposuvem do vychozi polohy (P02)
2. pracovnim posuvem o uré¢enou hloubku (P03), tj. do absolutni soufadnice P02-P03
3. Gasova prodleva (P04)
4. rychloposuvem zpét do kone¢né polohy

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

L83

Vyznam Vrtaci cyklus

Syntaxe PO0=...; PO1=...; PO2=...; PO3=..,; P04=...; P05=...; P10=...; P11=...;
L83

Parametry P00 = prvni ¢asova prodleva

PO1 = prvni zabér do materialu
P02 = vychozi poloha Z (absolutni)
P03 = kone¢né hloubka diry
P04 = ¢asova konstanta (sekundy)
P05 = velikost tfisky
P10 = kone¢na poloha Z
(absolutni) P11 = zpusob vrtani
Popis 1. rychloposuvem do vychozi polohy (P02)

2. prvni ¢ekaci prodleva (P00)
3. cyklus podle (P11)

jestlize P11=0 pak

e pracovnim posuvem do hloubky (PO1)
e cCekaci prodleva (P04)

e 01 mm zpét

e odecist od hodnoty P01 hodnotu P05

e opakovat cyklus dokud P0O1=P03

e rychloposuvem zpét do kone¢né polohy

jestlize P11=1 pak

e pracovnim posuvem do hloubky (PO1)
e Cekaci prodleva (P04)

e na hodnotu P02 zpét

e cekat POO

e odecist od hodnoty P01 hodnotu P05

e opakovat cyklus dokud PO1=P03

e rychloposuvem zpét do kone¢né polohy

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

L85

Vyznam Vystruzovaci cyklus

Syntaxe P02=...; PO3=..,; PO4=...; P10=...; P16=..,; P17=...;
L85

Parametry P02 = vychozi poloha Z (absolutni)

P03 = kone¢né hloubka diry
P04 = ¢ekaci doba
P10 = konec¢na poloha Z (absolutni)
P16 = posuv pfi vystruzovani
P17 = posuv pro navrat na kone¢nou polo-
hu
Popis 1. rychloposuvem do vychozi polohy (P02)
2. s pfisunem P16 do kone¢né hloubky P03
3. ¢ekat dobu P04
4. posuvem P17 zpét do kone¢né polohy P10

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi
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L87

Vyznam Vrtaci cyklus

Syntaxe P02=...; P03=...; P10=...; P16=..;
L87

Parametry P02 = vychozi poloha Z (absolutni)
P03 = kone¢na hloubka diry
P10 = koneéné poloha Z (absolutni)
P16 = posuvova rychlost
. rychloposuvem do vychozi polohy (P02)
. pracovnim posuvem o uréenou hloubku (P03), tj. do absolutni soufadnice P02-P03
. v kone¢né hloubce stop vietena M05
. stop programu MOO
. po stisku NC tlacitka se program rozbéhne
. rychloposuvem zpét do kone¢né polohy

Popis

O~ WNE

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

88

Vyznam Vrtaci cyklus

Syntaxe P02=...; PO3=..,; PO4=...; P10=...; P15=..,; P16=...;
L88

Parametry P02 = vychozi poloha Z (absolutni)

P03 = kone¢na hloubka diry
P04 = ¢asovéa hodnota
P10 = kone¢né poloha Z (absolutni)
P15 = volba typu ¢ekani
P16 = posuvova rychlost
Popis 1. rychloposuvem do vychozi polohy (P02)
2. pracovnim posuvem o uré¢enou hloubku (P03), tj. do absolutni soufadnice P02-P03
3. jestlize P15=0 pak
a. v kone¢né hloubce stop vietena M05
b. stop programu M0O
c. po stisku NC tlac¢itka se program rozbéhne
d. rychloposuvem zpét do kone¢né polohy
4. jestlize P15=1 pak
a. v kone¢né hloubce ¢ekaci prodleva P04
b. rychloposuvem zpét do kone¢né polohy

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

L89

Vyznam Vrtaci cyklus

Syntaxe P02=...; P03=...; PO4=...; P10=..,;
L89

Parametry P02 = vychozi poloha Z (absolutni)

P03 = kone¢né hloubka diry
P04 = ¢asova konstanta (sekundy)
P10 = kone¢né poloha Z (absolutni)

Popis 1. rychloposuvem do vychozi polohy (P02)
2. pracovnim posuvem o uréenou hloubku (P03), tj. do absolutni soufadnice P02-P03
3. Gasova prodleva (P04)
4. pracovnim posuvem zpét do kone¢né polohy

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

L200

Vyznam Obdélnik se zaoblenymi rohy

Syntaxe P20=...; P21=..,; P22=...; P23=...; P25=..,; P26=...; P30=...; P31=..
L200

Parametry P20 = délka |
P21 = $itka h

P22 = hloubka Z vzhledem k nulovému bodu
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P23 = polomér zaobleni

P25 = posuv pfi frézovani

P26 = posuv pfi vrtani

P30, P31 = poloha X, Y stfedu obdélnika

Popis Po skonéeni cyklu se nastroj vraci do vychozi polohy.

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Vrtani d ér na rozte €né kruznici
Syntaxe P22=...; P23=..,; P24=...; P25=...; P26=...; P27=...; P28=..,;
L900
Parametry P22 = X-ova souradnice stfedu rozte¢né kruznice (absolutni)

P23 = Y-ova soufadnice stfedu rozte¢né kruznice (absolutni)
P24 = radius rozte¢né kruznice

P25 = pocate¢ni thel ve stupnich (od osy X)

P26 = Uhlové rozte¢ mezi dérami

P27 = pocet dér

P28 = &islo vrtaciho cyklu (81, 82, 83, 85)

Parametry pro vrtaci cykly:
P02, P03, P04, P10

Popis Kazda z dér muze byt vrtana pomoci cyklu L81, L82, L83, L85. Na konci podprogramu se nastroj vrati do vychozi polohy.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
L901
Vyznam Frézovani drazek na rozte €né kruznici
Syntaxe PO1=...; PO2=...,; PO3=...; P12=...; P13=...; P15=...; P16=...;
P22=...; P23=...; P24=...; P25=...; P26=...; P27=...;
L901
Parametry P01 = PfirGstek soufadnice Z (hloubka tfisky), je-li = 0, bude dazka obrobena najednou

P02 = Referen¢ni rovina Z (absolutni), pfesuny nastroje rychloposuvem probihaji 1 mm nad touto rovinou
P03 = Hloubka drazky (vzdalenost od referenéni roviny)
P12 = Sitka drazky ( < 0.9*D a sou¢asné > 0.5*D, kde D je primér néastroje)
P13 = Délka drazky
P15 = Posuv pfi frézovani drazky
P16 = Posuv pfi vrtani
P22 = X-ova souradnice stfedu rozte¢né kruznice (absolutni)
P23 = Y-ova soufadnice stfedu rozte¢né kruznice (absolutni)
P24 = radius rozte¢né kruznice
P25 = pocate¢ni thel ve stupnich (od osy X)
P26 = Uhlové rozte¢ mezi drazkami
P27 = pocet drazek
Popis Na konci podprogramu se nastroj vrati do vychozi polohy. Podprogram rusi korekce (G40).

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
L902
Vyznam Frézovani drazek na rozte €né kruznici
Syntaxe PO1=...; PO2=..,; P03=...; P13=...; P15=..,; P16=...;
P22=...; P23=...; P24=...; P25=...; P26=...; P27=...;
L902
Parametry P01 = PfirGstek soufadnice Z (hloubka tfisky), je-li = 0, bude drazka obrobena najednou

P02 = Referencni rovina Z (absolutni), pfesuny néastroje rychloposuvem probihaji 1 mm nad touto rovinou
P03 = Hloubka drazky (vzdalenost od referen¢ni roviny)

P13 = Délka drazky

P15 = Posuv pri frézovani drazky

P16 = Posuv pfi vrtani

P22 = X-ova souradnice stfedu rozte¢né kruznice (absolutni)

P23 = Y-ova soufadnice stfedu rozte¢né kruznice (absolutni)

P24 = radius rozte¢né kruznice
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P25 = poc¢atecni Uhel ve stupnich (od osy X)
P26 = ahlova rozte¢ mezi dérami
P27 = pocet dér
Popis Sifka drazky odpovida praméru nastroje. Na konci podprogramu se nastroj vrati do vychozi polohy. Podprogram rusi korekce (G40).

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
Menu

L903

Vyznam  Frézovani radiusovych kapes
Syntaxe  POl=...; PO2=...; PO3=...; P12=..,; P13=...; P15=...; P16=...; P22=...; P23=..,; P24=.;
L903

Parametry PO1 = PfirGstek soufadnice Z (hloubka t¥isky)
P02 = Referenéni rovina Z
P03 = Hloubka kapsy
P12 = délka kapsy
P13 = Sitka kapsy
P15 = Posuv pfi frézovani kapsy
P16 = Posuv pfi vrtani
P22 = X-ova souradnice stfedu kapsy (absolutni)
P23 = Y-ové souradnice stfedu kapsy (absolutni)
P24 = radius rohd kapsy

Popis Podporgram vyuziva funkce G987. Na konci podprogramu se nastroj vrati do vychozi polohy. Podprogram rusi korekce (G40).

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
L904
Vyznam Frézovani kruhovych drazek na rozte ¢€né kruZznici
Syntaxe P0O1=...; PO2=..,; PO3=...; P10=...; P12=..,; P13=...; P15=...; P16=..,;
P22=...; P23=...; P24=...; P25=...; P26=...; P27=...;
L904
Parametry P01 = PfirGstek soufadnice Z (hloubka tfisky), je-li = 0, bude dazka obrobena najednou

P02 = Referencni rovina Z (absolutni), pfesuny nastroje rychloposuvem probihaji v soufadnici P10
P03 = Hloubka drazky (vzdalenost od referenéni roviny)
P10 = Rovina Z pro presuvy nastroje rychloposuvem
P12 = Sitka drazky ( < 0.9*D a sou¢asné > 0.5*D, kde D je primér néastroje)
P13 = Uhlovéa dalka drazky
P15 = Posuv pfi frézovani drazky
P16 = Posuv pfi vrtani
P22 = X-ova souradnice stfedu rozte¢né kruznice (absolutni)
P23 = Y-ova soufadnice stfedu rozte¢né kruznice (absolutni)
P24 = radius rozte¢né kruznice
P25 = pocate¢ni thel ve stupnich (od osy X)
P26 = Uhlova rozte¢ mezi draZzkami (od konce k zacatku)
P27 = pocet drazek
Popis Na konci podprogramu se nastroj vrati do vychozi polohy. Podprogram rusi korekce (G40).

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Vrtani d ér
Syntaxe P22=...; P23=...; P28=...;
L905
Parametry P22 = X-ova souradnice diry

P23 = Y-ova soufadnice diry
P28 = &islo vrtaciho taktu (81-89)

Parametry pro vrtaci cykly:
P02, P03, P04, P10, ...

Popis Na konci podprogramu se nastroj vrati do vychozi polohy. Podprogram rusi korekce (G40).

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
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Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Vrtéani d ér na p fimce
Syntaxe P18=...; P19=...; P22=...; P23=...; P25=...; P27=...; P28=..,;
L906
Parametry P18 = vzdalenost prvni diry od vychoziho bodu

P19 = rozestupy (vzdalenost) mezi dérami
P22 = X-ova soufadnice pocatku pfimky
P23 = Y-ova souradnice pocatku pfimky
P25 = thel pfimky ve stupnich (od osy X)
P27 = pocet dér

P28 = ¢islo vrtaciho taktu (81-89)

Parametry pro vrtaci cykly:
P02, P03, P04, P10, ...
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Popis Pouziva parametry pro vrtani. Na konci podprogramu se nastroj vrati do vychozi polohy. Podprogram rusi korekce (G40).

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Frézovani otvor G vétSich pr méra
Syntaxe PO1=...; PO2=..,; P03=...; P06=...; P15=...,; P16=...; P22=..,; P23=
L930
Parametry P01 = PfirGstek soufadnice Z (hloubka tfisky), je-li = 0, bude drazka obrobena najednou

P02 = Referen¢ni rovina Z (absolutni)

P03 = Hloubka otvoru (vzdalenost od referen¢ni roviny)
P06 = Smér obrabéni (2 = G02, 3 = G03)

P15 = Posuv pri frézovani otvoru

P16 = Posuv pfi vrtani

P22 = X-ova souradnice stfedu otvoru (absolutnf)

P23 = Y-ova soufadnice stfedu otvoru (absolutnf)

P24 = radius otvoru

Popis Na konci podprogramu se nastroj vrati do vychozi polohy. Podprogram rusi korekce (G40).

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
Menu

Pomocné funkce

Adresy uvedené v hranatych zavorkach jsou nepovinné.

m || Programovy stop

[Mo3 is-.1 Start otatek CW

(M4 IIis...] Start otadek CCW

|_Mj I Stop otadek

m |_[D...] |_[Z...] T... Vyména nastroje

||_MO7, M08 Zapnuti pfivodu chladici kapaliny nebo mazani
w Vypnuti pfivodu chladici kapaliny i mazani
M Navrat z podprogramu

M29 Text Vystup textového hladSeni do okna Ladéni/M29
@ Konec programu

[MSO ZruSeni zrcadleni

(IMs1 Zrcadleni podle osy X

((m82 Zrcadleni podle osy Y

||M83 Zrcadleni podle osy Z

(IMs4 Zrcadleni podle os X a Y

(M85 Zrcadleni podle os X a Z

||M86 Zrcadleni podle os Y a Z

l@ F Definice rychlosti posuvu
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Zrcadleni je provedeno zménou znamének soufadnic u zrcadlenych os. Pokud je zrcadlena pouze osa X nebo Y (M81, M82), je sou¢asné zménén smysl|
kruhové interpolace (G02 na G0O3 a obracené) a typ korekce (G41 na G42). Zrcadleni je nutno provést pfed volbou korekce.

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Obsah
Vyznam Programovy stop
Syntaxe N... MOO
Popis Prerusi béh programu. Program pokraéuje az po opétovném spusténi z klavesnice.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Start ota ¢ek CW
Syntaxe N... MO3 [S...]
Popis Spusti ota€eni vietene rychlosti S ve sméru hodinovych ruci¢ek. Neni-li programovana adresa S, je rychlost ota€eni dana funkci G97 a

nebo adresou S v pfedchéazejici funkci vymény nastroje MO6.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Start ota ¢ek CCW
Syntaxe N... M04 [S..]
Popis Spusti ota€eni vietene rychlosti S proti sméru hodinovych rucic¢ek. Neni-li programovéna adresa S, je rychlost ota€eni dana funkci G97 a

nebo adresou S v pfedchéazejici funkci vymény nastroje MO6.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Stop ota éek
Syntaxe N... MO5
Popis Zastavi otaceni vietene.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Menu
Vyznam Vym éna nastroje
Syntaxe N...M06 [D..] [Z..] T...[S..]
Popis Prameér nastroje D a korekce Z programované ve funkci MO6 maji pfednost pfed hodnotami v tabulce nastroju definované pfikazem

Nastroj|Nastroj - korekce. Adresa S zadava pfimo otacky vietene. Zména otacek se projevi az naslednou funkci M03 nebo M04. Adresy
D, Z a S se nemusi programovat. Hodnoty adresy T viz Adresy funkci. Primér nastroje se pouZiva pfi vypoctu korekci a v nékterych
pevnych cyklech (napf. G72).

Cislo nastroje T musi souhlasit s &islem nastroje v tabulce nastroji definované prikazem Néstroje - korekce.
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Pozn.: K vyméné nastroje staci programovat adresu T (tzn. neni nutno programovat funkci M06). Vyména nastroje rusi korekce G41 a
G42 a konturovaci rezim G09.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cykld
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

MO7, MO8

Vyznam Zapnuti p Fivodu chladici kapaliny (M07) nebo mazani (M08)
Syntaxe N... MO7
N... M08
Popis Zapne cerpadlo chladici kapaliny, pfip. mazéani.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklt

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

MO9

Vyznam Vypnuti p Fivodu chladici kapaliny i mazani
Syntaxe N... M09

Popis Vypne ¢erpadlo chladici kapaliny i mazani.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cykld

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

M17

Vyznam Navrat z podprogramu

Syntaxe N... M17

Popis Ukon¢i podprogram a provede navrat do programu odkud probéhlo volani. Stejny vyznam ma klicové slovo RETURN.
Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cykld

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi
funkce Menu

M29

Vyznam Vystup textového hlaseni
Syntaxe N... M29 Vyraz
Popis Funkce slouzi pro vystup libovolného textu do panelu ladénf, zalozka M29. Vyraz maZe byt bud libovolny matematicky vyraz obsahujici

konstanty a parametry, nebo text uzavieny v uvozovkach. Jednotlivé vyrazy Ize od sebe oddélovat stfednikem nebo ¢arkou.
Priklad:

M29 "Hodnota parametru 10: ";P10

M29 COS(45);"je hodnota kosinu Uhlu 45 stup na"

M29 "P1=";P1;"P2+P3=";P2+P3

M29 "Néajezd na sondu, sou radnice X ";P120;" Z ";P122
Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu
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M30

Vyznam Konec programu

Syntaxe N... M30

Popis Ukon¢i ¢innost CNC programu. Systém se vrati do rezimu CNC editoru.
Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklt

Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci

Podprogramy a externi
funkce Menu

M99

Vyznam Definice rychlosti posuvu

Syntaxe N... M99 F...

Popis Ve v8ech nasledujicich funkcich, kde je definovana rychlost posuvu F= 0, plati hodnota F. Ve funkcich s nenulovou hodnotou
posuvu

plati hodnota zadana pfimo ve vykonavané funkci.

Viz také Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi

Parametrické programovani

Systém F2000 umozriuje parametrické programovani. K dispozici je 100 parametrd oznacenych PO az P99, které |ze zapisovat do jednotlivych adres
misto "tvrdych" ¢iselnych hodnot.

PFi vykonavani CNC programu systém pouZzije aktuélni hodnotu zapsaného parametru. Tuto hodnotu je samoziejmé nutné pfedem definovat, napfiklad:

P37 =10 + 25 * SIN(45)
GO X 10 Y P37

Systém dale umoznuje pouzivat:

Matematické vyrazy, Podprogramy, Pfikazy cyklu, Podminéné skoky.

Viz také Ladéni CNC program
Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
Obsah

Matematické vyrazy

Matematicky vyraz muze obsahovat:

¢iselné hodnoty, dal$i parametry

matematické operace: +, -, *, /, * (=mocnina)

matematické funkce: SIN, COS, TAN, ASIN (=arcsin), ACOS, ATAN, ABS (=absolutni hodnota), SQRT (=2.odmocnina), Pl (=Ludolfovo &islo)
zavorky (), které Ize zadavat mnohourovriové (slozitost vyrazu je limitovana jen délkou fadku) .

Systém respektuje obvyklou prioritu matematickych operaci a funkci:

zavorky

matematické funkce
mocniny: A

nasobeni a délent: *, /
s¢itani a odcitani: +, -

arwnNE

Jednoduché vyrazy Ize zadavat i pfimo do jednotlivych pfipravnych funkci. Tato moznost, kterd neni u CNC systému zcela béznd, usnadriuje tvorbu
parametrickych programt pro F2000.

Napfiklad:

N190 GO X P21+P22 Y P23

Viz také Parametrické programovani
Ladéni CNC program
Seznam pfipravnych funkci a pevnych cykld
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
Obsah
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Podprogramy

Ve funkcich G25, G26 a G27 Ize misto pevné adresy L pouZit symbolickou adresu (ndv &sti). Sklada se z nejvice 12 znakd, prvni znak musi byt pismeno.
Misto funkce G25 Ize psat CALL, misto M17 Ize zadat klicové slovo RETURN.

CALL navésti
RETURN

Naveésti je symbolicka adresa, ktera je uvedena bud na zac¢atku funkce G29 a nebo samostatné v CNC programu (potom musi navésti kongit dvojteckou):

GO0 X... Y... Z...
CALL Podprograml

M30
G29 Podprograml1
RETURN

Nebo zapis se stejnym vyznamem:

GO0 X... Y...Z..
CALL Podprograml

M30

Podprogram1:

RETURN

Takto oznageny podprogram se musi vyskytovat ve stejném souboru jako hlavni program.

Viz také Parametrické programovani
Ladéni CNC program
Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
Obsah

Podminéné skoky

IF podminka THEN
ELSE
END

Pokud je spInéna podminka za IF, jsou vykonavany bloky az po odpovidajici ELSE. Pokud neni ELSE definovano, jsou provadény bloky az po END.

Podminka muZze obsahovat nésledujici porovnavaci operatory:

> \VétSi nez

< Mensi nez

== Je rovno

= nebo <> Neni rovno

<= Mensi neZ nebo rovno
>= \VétSi neZ nebo rovno
Priklad:

FOR P21 =60 TO 45-P22 STEP P22
IF P24 == 0 THEN

CALL Zamek
ELSE
CALL Vybrani
P23 = P23 + P24
END
P25 = P25 + P26
END

Pfikaz prfed€asného ukonéeni cyklu, navratu z cyklu, navratu z podprogramu:

IF ... CONTINUE
IF ... BREAK
IF ... RETURN



F2000 WOP - Obsah Page 49 of 51

Pfikaz IF...CONTINUE prerusi v pfipadé splnéni podminky pravé probihajici cyklus, systém prejde na zacdatek cyklu, vyhodnoti podminku cyklu a podle
jejiho vysledku pokracduje v dalSim provadéni cyklu nebo cyklus ukonéi.

Pfikaz IF...BREAK ukon¢i v pfipadé spinéni podminky pravé probihajici cyklus, systém pokracuje v provadéni blokd za pfislusnym END.

Pfikaz IF...RETURN ukonéi v pfipadé spinéni podminky pravé probihajici podprogram.

Viz také Parametrické programovani
Ladéni CNC program
Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Obsah

v 7
Prikazy cyklu
Pfikaz cyklu FOR umoZziiuje vytvareni pruznych programovych cykld typu

FOR pocate¢ni hodnota TO koneéna hodnota [STEP krok]
télo cyklu
END

Priklad:

P2 =-10 //kone ¢naZsou radnice
P3 =2 //pojistna sou radnice
FORP1=0TO P2 STEP -1

Gl ZP1

GO ZP3
END

Kazdy programovy cyklus, ktery za¢ina FOR, musi byt ukon¢en kli¢ovym slovem END.
Pfikaz cyklu WHILE je vhodny pro vytvareni programovych cykli v komplikovanéjSich pfipadech, kdy nelze pouzit pfikaz FOR:

WHILE podminka
télo cyklu
END

Podminka muZe obsahovat nésledujici porovnavaci operatory:

> VétSi nez

< Mensi nez

== Je rovno

= nebo <> Neni rovno

<= Mensi neZ nebo rovno
>= \VétSi neZ nebo rovno

Bloky, které tvofi télo cyklu, jsou provadény tak dlouho, dokud plati podminka zapsana za WHILE. Zménu parametrl tvofici podminku je nutné realizovat v
téle cyklu, pocate¢ni nastaveni parametri se nastavi pred piikazem WHILE. Jako pfiklad muZze slouzit fragment programu realizujici vrtani s vyplachem:

P1=0 //aktualni Z sou radnice
P2 =-10 //kone ¢naZsou radnice
P3 =2 //pojistna sou radnice
WHILE P1 > P2

Gl ZP1

GO ZP3

P1=P1-1
END
Gl ZzP2
GO ZP3

Viz také Parametrické programovani
Ladéni CNC program
Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci
Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce
Obsah

Ladéni CNC programi

Pokud vytvafite své vlastni externi funkce ¢€i podprogramy (dale jen podprogramy), Ize s vyhodou pouZit moznosti, které nabizi F2000 pro jejich ladéni.
Jestlize spustite simulaci v rezimu krokovani (klavesa F7), pak pfi skoku do podprogramu se automaticky otevie soubor, ve kterém je obsazen text
podprogramu. P¥i pferuSeni béhu simulace Ize pak s vyhodou pouzit panelu Ladéni (zalozka Parametry, pf  Kalkulator) pro zjistovani hodnot parametrd
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PO-P99.

Pro ladéni rozsahlejSich programu ¢i podprogramt Ize s vyhodou vyuZzit zardzek, které slouzi jako nepodminény stop programu. Umistéte kurzor na fadek
CNC programu, kde chcete jeho vykonavani zastavit a zvolte pfikaz menu Zarazka (Program|Zarazka). V levém sloupci editoru se objevi ¢ervené kole¢ko
oznacujici zarazku:

N 145 GO0 X +86.000 Y +62.500 Z +5.500
N 152 GO1 X +86.000 Y +62Z.500 Z +2.500 F 0.000
N 156 GO1 X +74.000 Y +62Z.500 Z +2.500 F 0.000
N 160 GOO X +74.000 Y +62.500 Z +10.500
N 164 GOO X +61.500 Y +29.000 Z +10.500
& h 168 G672 X +82.500 ¥ +45.000 £ +6.500 W +2.000 F O.000
N 172 MO6 D +3.000 Z +0.000 T 2
N 176 GO0 X +40.607 Y +45.607 Z +10.500
N 150 GRS S0 000 W +4 000 F 0. 000

Pokud nyni spustite program (napf. klavesou F9), vykonavani programu se zastavi na nastavené zarazce:

N 160 GO0 -X +74.000 Y +62.500 £ +10.500
N 164 GOO X +61.500 ¥ +29.000 Z +10.500
C>h 165 G672 X +82.500 ¥ +45.000 E +6.500 W +2.000 F 0.000

N 172 M06 D +B.000 Z +0.000 T 2

N 176 GO0 X +40.607 ¥ +45.607 Z +10.500

N 180 G683 z +0.000 W +4.000 F 0.000

N 184 GO0 X +40.607 ¥ +24.393 Z +10.500

N 188 G683 z +0.000 W +4.000 F 0.000

N 192 GON 3 4+19.393 ¥ 424 .393 2 410. 500

Pokud mate otevien panel Ladéni, mlzZete nyni zkoumat hodnoty parametrt (zalozka Parametry, Alt+7), pfipadné v zaloZce Kalkulator zadat jeden nebo
vice matematickych vyrazd. Nyni Ize automaticky otevfit knihovni funkci (v uvedeném pfipadé G64) volbou pfikazu Program|Krokovat (F7).

Stejnym zpusobem Ize postupovat pfi vytvareni vlastnich knihovnich funkci.

Viz také Parametrické programovani
Seznam pripravnych funkci a pevnych cyklu
Seznam pomocnych funkci

Adresy funkci
Podprogramy a externi funkce

Obsah

Podprogramy a externi funkce

Systém F2000 umozriuje budovat knihovnu podprogramt a externich funkci.
Kazdy podprogram nebo externi funkce je uloZen v samostatném souboru, jehoZ nazev jednozna¢né definuje jeho typ (podprogram = L, funkce = G) a &islo.

Podprogramy jsou ¢asti CNC programu, které jsou volany z hlavniho programu pomoci adresy L. Hodnota adresy ur€uje v prvnim dvojéisli ¢islo
podprogramu a v druhém dvojcisli pocet opakovani, napf. L9602 vola dvakrat podprogram L9600. Jméno podprogramu musi zacinat pismenem L, které je
nasledovano dvojmistnym ¢islem podprogramu a dvéma nulami (napf. L0200.FC). Kazdy podprogram musi kongit funkci M17 nebo kli¢ovym slovem
RETURN.

Lze pouzivat i dvou- a tfimistna ¢isla podprogramu, v takovém pfipadé se podprogram voléa jen jednou a jeho &islo pfesné odpovida ¢islu volani.

Externi funkce umoZziuji zavést ty G funkce, které nejsou implementovany pfimo v systému F2000. Soucgasti systému je napriklad externi funkce G81, ktera
realizuje vrtaci cyklus. Externi funkce musi byt uloZzena do souboru se stejnym jménem jako je vykonavana funkce (G81.FC). Také externi funkce musi
kon¢it M17 nebo RETURN.

Externi funkci se pfedavaji hodnoty adres v parametrech P podle nasledujiciho klice:

||P100 X (vzdy absolutni)
(P1o1 ]|y (vzdy absolutni)
(P102 ][z (vzdy absolutni)
(P03 |
(P04 R
(P05 ]I
(P06 |
(P07 |k
(P108 |H
(P09 |Is
([P110 o
(P111 v
(P30 A
P131 B
(P132 Jlc
P33 |E
P134 L
[P135_]lQ
(P13 |u
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lP137 v
(P138  w

Podprogramu i externi funkci se predavaji nékteré dilezité aktualni hodnoty:

([P112  ][aktuini otacky vietene (kladné - MO3, zaporné M04)

[lP113  |ltyp nastroje (10 = vrtak, 20 = svisla fréza, 21 horizontalni X, 22 horizontalni Y, 23 kulové)
([P114  ][pramér aktuainiho nastroje

([P115 |17, 18, 19 (G17, G18, G19)

||P116 \v hlavnim programu je zvoleno 0 - absolutni, 1 - inkrementalni programovani
([P117  ][aktuaini poloha X (absolutni)

||P118 aktualni poloha Y (absolutni)

[[P119  |[aktualni poloha Z (absolutni)

||P120 Aktuélni soufadnice X po najezdu na dotykovou sondu (viz G31).

||P121 Aktualni souradnice Y po ndjezdu na dotykovou sondu.

|[P122  |[Aktudini soufadnice Z po najezdu na dotykovou sondu.

||P125 0 - svisla konfigurace, 1 - vodorovna konfigurace frézky

||P126 0 - posuvy na otacku, 1 - posuvy za minutu

[lP127 |[1 - konstantni fezna rychlost, jinak = 0

[P128  |[typ korekce (40, 41, 42), odpovida funkcim G40, G41, G42

P123, P124, P129, P139 - rezervovano
P¥i vstupu do externi funkce je automaticky zapnuto absolutni programovani, pfi ukonéeni funkce je obnoven puvodni stav (absolutni nebo inkrementalni).

Do funkci i podprogramt se predavaji aktualni hodnoty parametrd PO - P99. Tyto parametry vystupuji dale jako lokalni, tzn. zména jejich hodnoty uvnitf
funkce ¢i podprogramu se v hlavnim programu neprojevi.

PFi vstupu do podprogramu se zachovava aktualni programovani (absolutni nebo inkrementalni) podle hlavniho programu, po ukonéeni podprogramu je
obnoven pavodni stav, tj. volani G90 nebo G91 nema vliv na hlavni program.

PFi psani vlastnich podprogramu je nutno davat pozor na rekurzi, tj. aby podprogram &i funkce nevolaly samy sebe.

Viz také Seznam pfipravnych funkci a pevnych cyklu
Pomocné funkce

Adresy funkci
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