Zakladni informace o programu S2000 WOP

Program S2000 je uréen pro zacinajici i stfedné pokrocilé programatory CNC stroji. Program je
variabilni a nabizi celou fadu programatorskych moznosti jak Fidit CNC stroje,od zakladniho
predepsaného zapisu po struény zapis v NC blocich. Dale Ize tento program pouzit pro rizné typy
stroju napf. soustruzeni s pfednim a zadnim stolem.

- Po spusténi programu S2000 pomoci ikony na ploSe monitoru nebo volbou v nabidce
Start/Programy/S2000 WOP/S2000 se zobrazi okno editoru.

- Grafické okno je umisténo v horni ¢asti, strojni panel, panel WOP a ostatni ¢asti nutné k ovladani
programu jsou zpravidla umistény vpravo. Nastrojové panely — standardni, program, stroj a editor jsou
umistény pod hlavni nabidkou. Okno editoru je umisténo dole. Aktivni okno ma znazornénu titulni listu
vyrazné tak, jak je zvykem v programech, které pracuji pod systémem WINDOWS.

- Pokud budeme pracovat s témito okny, staci je zaktivovat poklepem mysi na zminéné ¢asti programu
v pfislusném oknu.

- Pfi nacitani NC programu z disku staCi najet na pfikaz Otevfit v nabidce Soubor a nebo pouzit
klavesovou zkratku Ctrl+O. Objevi se dialogové okno pro vybér NC programu. Z ného vyberte pfislusny
program, ktery chcete nacist do paméti programu a déle s nim pracovat. VSechny tyto programy maji
pfiponu SUF.

- Po nacteni Ize spustit b&h programu.

- Program Ize ovladat pomoci vybérovych ikon na nastrojovém panelu a nebo pfimo pomoci klaves,
které maji nadefinovanou pfislusnou funkci.

- Po spusténi programu klavesou F9, dojde k spusténi simulatoru obrabéni. Samozfejmosti je to, ze se
musi nejprve nastavit program tak, aby vyhovoval pozadavkim naseho stroje (bude popsano v dalsi
kapitole).

- Po skonCeni obrabéni Ize zobrazit sou€ast i jako 3D model, bud pfes ikonu na nastrojovém panelu
Program nebo klavesou ALT+F5. Poté Ize okno béznym zpusobem uzavfit nebo pouzit klavesu Esc.

- Program Ize spustit i blok po bloku. Toto se pouziva pro pfipad dohledani chyb.

- V kontextové napovédé (stavovy fadek), ktera je v programu umisténa dole, se zobrazuje popis
zvoleného bloku, na kterém se pravé nachazi kurzor. Stisknutim funkéni klavesy F8 se vykona dalSi
blok NC programu. Stisknutim funkéni klavesy F9 se pokraCuje simulaci v nepfetrzitém béhu
programu.

- PferuSeni béhu programu se provede klavesou Esc, ta zastavi béh v bloku, ale zminény blok je vzdy
dokoncen.

- V roletovém menu v nabidce Rezim je pfikaz Test, ktery slouzi k provéfeni spravnosti zapisu NC
programu, co do chyb zapisu posloupnosti pfikazt. Nikdy nenahrazuje spravnost obrabéni a kontrolu
rozmeéra obrobku. Tyto chyby musi dohledat a odstranit programator. Tento Test je mozné aktivovat
stiskem klaves Ctrl+T.

- Pokud nechceme jiz s timto NC programem pracovat, zavieme dany soubor pomoci nabidky Soubor
a pfikaz Zavfit. MUzeme téz pouzit klavesovou zkratku Ctrl+U. Program mizeme zavfit i kliknutim na
kiizek, ktery je umistén v pravém hornim rohu editoru. Program S200 umozZziiuje mit otevieno vice NC
programU a potom se ve spodni ¢asti editoru vytvori pro kazdy program zalozka. V pfipadé, Ze nebézi
NC program, tak se mizeme prepinat mezi zalozkami a tim aktivovat jednotlivé NC programy.



Prace s hlavnim oknem programu

Po spusténi programu se v dolni ¢asti obrazovky zobrazi okno editoru, které slouzi k zapisu nebo
editaci NC programu. Toto okno se chova jako klasicky textovy editor.

Dale se na ploSe zobrazi grafické okno, na kterém vidime zobrazeny obrobek a nasledné i grafickou
simulaci obrabéni. V programu je vyuzit i strojni panel a panel WOP.

Pro nazornost si mizeme tento obraz s pracovni plochou popsat.

Provedeme start programu a v pfipadé, Ze jsme méli jiz tento program spustén s néjakym konkrétnim
NC programem, tak se nam tento program zobrazi na pracovni ploSe i s nastavenim programu.

nazev programu (titulni lista) hlavni nabidka nastrojové panely
strojni panel
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okno editoru se zalozkami grafické okno panel WOP

Okno, u kterého je zobrazena titulni lista modre, je aktivni a da se s nim momentalné pracovat. V
aktivnim okné probihaji akce, pro které bylo vytvoieno.

V horni €asti programu S2000 je hlavni nabidka, ze které budeme vybirat potfebné pfikazy na obsluhu
programu - napf. otevieni souboru, nastaveni stroje, obrobku a dalsi.
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Pro rychlejSi praci s programem budeme ale jisté radéji vyuzivat nastrojové panely, na kterych jsou
umistény zakladni ikony pro ovladani. Mizeme pouzit i klavesové zkratky, které také urychli nasi praci
S programem.

panel Program

Standardni panel panel Stroj
Dsd e aa 2 DD EE Bl oehlEeewly ke

Nastaveni programu
Stroj

Stroj/Pracovni oblast

Na zacCatku provedeme a nebo alespor zkontrolujeme nastaveni Stroje a Pracovni oblasti, abychom
méli pozadovany typ stroje a upinaca.

V hlavni nabidce vybereme polozku Stroj a v ni zalozku Pracovni oblast.

Tento pfikaz otevfe dialogové okno, ve kterém budeme moci ménit rozméry pracovni

oblasti daného stroje.

Stroj | X

Pracovni oblast lDrientace] Referensni bodl Upinad obrobkﬁl Hrot |

m
Préimér (D) {20000 mm ,— UL

Em
Oblast obrobku (2~ [320.00 mm = v
Oblast upinage £2):  |20.00 mm =

| oK I Storno I Napovéda

V prvni fadku Priimér se zadava maximalni primér v ose X.

Ve druhém fadku Oblast obrobku se zadava maximaini délka pohybu nastroje v ose Z.
Ve tretim fadku Oblast upinaCe se definuje vzdalenost nulového bodu stroje v ose Z.
Rozméry Ize zadavat v rlznych veli¢inach, napf. mm, m. Staci kliknout na tecky

na prislusné rfadce.




Volbou OK se potvrdi nastavené hodnoty. Pfikazem Storno se vratime k pavodné
nactenému nastaveni.

Toto nastaveni ale neni az tak dulezité pro samotny pribéh obrabéni. Pouze nam vymezi
pracovni oblast pro grafickou simulaci. Pfi pfehnanych rozmérech se nam nemusi zobrazit
cela plocha obrabéni nebo naopak se obraz zna¢né zmensi.

Rozhodné to nebude mit vliv na nastaveni stroje pfi CNC obrabéni na SUF 16

Pozor: Pokud se nam po tomto nastaveni neustale vraci jiny obrobek, je tfeba zménit
nastaveni obrobku. V hlavni nabidce vybereme polozku Nastavit, v ni Béh simulace.
Podrobnéji popsano viz. Kapitola Béh simulace!

Stroj/Orientace stroje

Zlstaneme ve stejném dialogovém okné&, pouze se pfepneme do zalozky Orientace. Zde
nastavime polohu nastroje vzhledem k ose obrobku. Vybereme soustruZeni takzvané
s pfednim nebo se zadnim stolem.

Stroj |

Pracovni oblast Orientace |Referenéni bodl Upinat obrobkﬂl Hrot I

I
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I oK I Storho Mapovéda

Zde si mGzeme i zkontrolovat dany soufadny systém pro obrabéni na dany typ soustruzeni
pro SUF.

Zaskrtnutim polozky Nastroje za osou rotace se voli pro stroj se zadnim stolem.
Zaskrtnutim polozky Nastroj pfed osou se voli pro stroj s pfednim stolem, coz je pfipad
pro nas stroj SUF 16 CNC.

V tento moment je potfeba zvazit volbu vyznamu funkci G02 a G03, coz je kruhova
interpolace. Zvolime li funkci Inverzni G02, GO3 je kruhova interpolace ve smyslu
pravoto€ivého soufadného systému, coz odpovida polozce Nastroje pied osou.

V opacném pfipadé se bude funkce kruhové interpolace vykonavat obracené.




Volbou OK potvrdime nastaveni zvolenych hodnot. Pfikazem Storno opustime toto okno
bez zmény v nastaveni.

Stroj / Referencni bod

Zlstaneme ve stejném dialogovém okné&, pouze se pfepneme do zalozky Referenéni bod.
Zde stanovime polohu referen¢niho bodu, je ale tfeba védét, kde se skute€né nachazi
na stroji.
+
Tento pfikaz Ize vyvolat i stiskem tlagitka Rl ‘ na nastrojovém panelu Stroj.

Pracovni oblast | Orientace  Referenéni bod IUpinaé obrobkir | Hrot |

— Souradnice vzhledem k absolutni nule 0
& 130,00 mm =
< 0,00 mm [

X

| oK I Storno Napovéda

V této zalozce se nastavuje referenéni bod stroje vzhledem k absolutni nule stroje, ktery je
vyznacen Cervené. Do tohoto referenéniho bodu najizdi nastroj pfi zadani funkce
reference, coz je vzdy nutné pfi takzvané ztraté soufadného systému. K tomu maze dojit
pfi havarijnim zastaveni stroje nebo pfi vypadku elektricke sité.

Hodnota X tady ma vyznam polomeéru, neplati upfednostnéni primérového programovani.
Jelikoz se reference nachazi na maximalnich rozmérech stroje, tak je tfeba zadat za osu X
hodnotu 80 mm.

Volbou OK potvrdime nastavené hodnoty. Pfikazem Storno uzavieme toto okno beze
zmény.



Stroj/Upinac¢ obrobki

Ve stejném dialogovém okné se pfepneme do zalozky Upina¢ obrobkd, ve které
se nastavuje typ a rozméry.

Ve volbé typ je tfeba zvolit poZzadovany typ upinace, ktery budeme pouzivat na stroji.
V dolni &asti dialogového okna potom vyplnime Rozméry poZzadovaného typu upinace
podle pfedem poZadovanych kot.

Volbou OK potvrdime nami stanovené rozmeéry. Pfikazem Storno opustime okno beze
zmény.



Stroj/Hrot
Zlstaneme ve stejném dialogovém okné, pfepneme se do zalozky Hrot. Provedeme

nastaveni s definovanim rozmérl hrotu, ktery bude akceptovan pfikazem zapnout nebo
vypnout hrot.

Stroj X | I
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Pfikazem Délka zadame délku hrotu bez Spicky.

Pfikazem Pramér zadame primér vycnivajici ¢asti hrotu.

Ptikazem Uhel alfa zadame uhel hrotu.

Kolonku Zap pouzijeme teprve tehdy, pokud budeme chtit tento hrot vidét pfi grafickém
spusténi simulatoru obrabéni. Pfi nepouziti hrotu v grafické simulaci nebude hlasena
chyba, ale je tfeba uvazovat dodrzeni az pfi soustruZeni na stroji. Jedna se o soustruzeni
dlouhych tenkych hfidell. Tento hrot nam bude pfi grafické simulaci napomocen pfi
odhalovani chyb mozného narazu nastrojem.

Volbou OK potvrdime nastavené hodnoty hrotu a nebo pfikazem Storno okno uzavieme
bez akceptovani zmén.



Obrobek

Zde nam program umozfiuje nastavit velikost obrobku. Tento obrobek Ize otacet, ukladat
do knihovny a nebo &ist. To znamena, Ze Ize vyvolat jiz dfive uloZzeny obrobek k dalSimu
zpracovani.

Obrobek/Rozméry

V hlavni nabidce vybereme polozku Obrobek a v ni zalozku Rozméry. Zde budeme
nastavovat rozméry polotovaru.

Tento pfikaz Ize vyvolat i stiskem tlaCitka Qﬁ na nastrojovém panelu Stroj.

Rozméry obrobku 2 x|

Délka L} [0 mn
Vngiil pitmé 0. [0 mm
Vatini e (@) [0 mm
Siedcidilek: |0 mm

Stomo |

Do radku Délka zadame délku obrobku.

Do rfadku Vnéjsi primér zadame priimér obrobku.

Pokud budeme pouZzivat duty obrobek — trubku, budeme vypisovat rozméry v kolonce
Vnitfni primér. V pripadé pIného obrobku je tfeba tento pozadavek vypisovat jako
nulovy rozmér.

V fadku Stfedici dllek se zapisuje pramér stfediciho dulku, ktery je typu A. Pokud tento
pozadavek nechceme akceptovat, tak vypisujeme nulovou hodnotu.

Volbou OK potvrdime nastavené hodnoty. Pfikazem Storno opustime okno a nebudou
rozméry ménény od posledniho nastaveni.

Obrobek/Otogit

V hlavni nabidce vybereme polozku Obrobek a v ni zalozku Otocit. Tento pfikaz

provede otoCeni obrobku. Nelze otadet za béhu programu a je tfeba akceptovat, ze se
nékdy neda obrobek opacné upnout, i kdyz to graficka simulace umozni. Napfiklad pokud
tam bude kuzelova ¢ast hfidele.

Tento pfikaz Ize vyvolat i stiskem tlacitka i na nastrojovém panelu Stroj.



Obrobek/Uchopit

Tento prikaz (klavesa F4) nam umisti nitkovy kfiZ v grafice do nejbliz§iho bodu kontury
obrobku a koncového bodu drahy nastroje, popfipadé na momentalni pozici nastroje.

Obrobek/Cist

V hlavni nabidce vybereme poloZzku Obrobek a v ni zalozku Cist. Tento pfikaz umozni
vybrat jiz dfive uloZzeny obrobek do zasobniku, ktery mizeme dale zpracovavat

a pokracovat na jeho obrabéni. Samoziejmosti je, Ze nejprve musime tento obrobek mit
ulozen v zasobniku pomoci pfikazu Obrobek/Ulozit jako

Tento pfikaz Ize vyvolat i stiskem tlacitka L& na nastrojovém panelu Stroj.

Obrobek/Ulozit jako

V hlavni nabidce vybereme polozku Obrobek a v ni zalozku Ulozit jako. Tento pfikaz
nam umozni ukladat jiz zpracované a nebo rozpracované hfidele do tak zvaného
zasobniku, z kterého je mozno dale pokragovat na obrabéni s pfikazem Obrobek/Cist.
Obrobek bude ulozen s pfiponou OBR na pevny disk pocitaCe.

Tento pfikaz |ze vyvolat i stiskem tlaCitka Ly na nastrojovém panelu Stroj.

Nastroj

r_déstroi Program ReZim MNastav

v Nastroje - korekce..,

Soutadnice.. .
Mulovy bod. ..
Posunuti nulového bodu.. .

Mulovat seuradnice

V hlavni nabidce vybereme polozku Nastroj. Tato funkce ndm umozni praci s nastroji,
které se nachazeji v knihovné. Zde je potfeba vybrat odpovidajici nastroje pro samotny
béh programu, zejména jejich umisténi v nastrojové hlavé, z které se potom déla pfislusny
vybér funkci MO6.



Nastroj/Nastroje - Korekce

V hlavni nabidce vybereme polozku Nastroj a v ni zalozku Nastroje - korekce. Zobrazi
se dialogové okno, kde Ize pracovat s nastroji, které jsou v knihovné nastroju.

Tento pfikaz Ize vyvolat stiskem tlacitka

¥ na nastrojovém panelu Stro;.
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PFi zadavani nastroju je potfeba nejprve vyplnit seznam nastroji a potom teprve doplnit
hodnoty korekci. Pfi programovani v grafickém simulatoru nejsou korekce zavazné, tudiz
je vypliujeme az pfi fizeni na stroji. PFi grafické simulaci na tyto hodnoty neni brana
zfetel, nebot’ se jedna o nastroje, které neni tfeba nijak sefizovat.
Tlacitkem Ulozit jako implicitni se teprve zapiSi nastroje s pfislusnou korekci do paméti.
PFi grafickém znazorfovani obrabéni je pouze potfeba spravna volba nastroje s umisténim
Cisla nastroje, kde se bude v zasobniku nachazet.
Tlagitko Cist umoZfiuje piedteni ze seznamu nastroju a pfislusnych korekci. Tato funkce

neovliviiuje dalSi nastaveni v programu.

Tladitkem OK potvrzujeme nami nastavené hodnoty, pfikazem Storno nebudou nami

vytvofené zmeény akceptovany.



Volba nastroje

Zustaneme ve stejném dialogovém okné jako v pfedchozim pfipadé. V levé ¢asti okna se
nachazi Knihovna a v pravé Casti Ukazka vybraného nastroje. Ze seznamu Knihovna
vybereme pfislusny nastroj, bohuzel nelze provadét grafickou Upravu téchto nastroja,
takZze budeme muset vystacit se zakladni sadou, ktera je pfeduréena tvircem programu
a jeho zména v tomto programu neni mozna. Nové nastroje Ize dokreslit pouze

v grafickém programu CAD. V okné Ukazka zkontrolujeme jeho graficky tvar.

Uk&zka: [Stranovy

Tento obraz je mozno vidét pouze v poloze zadniho stolu.

; Potvrzenim tohoto tlacitka se nami zvoleny nastroj pfifadi na konec seznamu

a zaujme posledni pofadové Cislo v fadé nastroje. Oznaceni nastroje je T1 az

napfiklad T6, vic nastroju nebudeme obsazovat, i kdyz to je mozné, nebot budeme
pracovat s nastrojovou hlavou do 6ti nastroj.

Potvrzenim tohoto tlacitka nahradime né&jaky nastroj v seznamu za jiny, zvolime
| novy nastroj z knihovny a potom potvrdime tlacitkem. Nastroj bude pfepsan novym
zvolenym nastrojem.

ZruSeni nastroje ze seznamu se provede timto tlacitkem. Zvolime pfisluSny nastroj
| a pouze potvrdime jeho vymazani.

Osové nastroje jako jsou vrtaky maji oznaceni @, potom Ize tento nastroj modelovat
zadanim jeho prameéru v kolonce Priimér nastroje. Takovy nastroj musi byt nejdfive
zafazen mezi vybranymi nastroji, se kterymi chceme pracovat a potom musi byt aktivovan
vV sezhamu.

Priimér hastroje:

ng !‘“i*“}*(*g I 20 om



Tvorba a editace NC programu

V této kapitole si popiSeme praci s fidicim programem pfi editaci. Musime pracovat
s oknem editoru.

Edit

V hlavni nabidce vybereme polozku Edit, ktera nam bude poskytovat Upravy v textu pro
fizeni simulace a stroje. Budeme k tomu pouzivat prace s textem bloku, hledani,
nahrazovani nebo i mazani jednotlivych blokl. Tato kapitola je dllezita pro vilastni tvorbu
NC programu a spravnost zapisi NC bloku.

Edit/Zpét

Tato funkce nam umozni vratit zpét to, co jsme Spatné zadali, popfipadé obnovit posledni
zmeény v editoru. Pfi tvorbé NC programu, pokud pouzijeme funkci WOP, coz je pravodce
editace NC programu, Ize se taktéz vracet k pfedchozimu stavu obrobku a nebo poloze
nastroje.

Edit/Znovu
Tato funkce je opakem k funkci Edit/Zpét. To znamena, ze vrati pfikazy z Edit/Zpét.
Edit/Vyjmout

Timto pfikazem vyjmeme oznaceny blok a odloZzime jej do zasobniku, kde ho budeme
moci kdykoliv pouzit pfikazem VloZit. Zvoleny zapis je nejprve nutné oznacit blokovou
funkci. Pokud tak neucinime, samozfejmeé nelze s touto funkci pracovat.

K oznaceni bloku je nejjednodussi pouzit mys. MySi najedeme na zacatek oznatovaného
bloku, stiskneme levé tlacitko mysi a tazenim oznaCime poZadovany blok.
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Edit/Kopirovat

Tento pfikaz pracuje stejné jako pfikaz Edit/Vyjmout jenom s tim rozdilem, ze nevyjme
oznaceny blok z textu, pouze ho zkopiruje do zasobniku k dalSimu pouziti.

Edit/Vlozit

Tento pfikaz nam vlozi ze zasobniku ulozeny text NC programu na misto oznacené
kurzorem. Samoziejmé pokud neni tato funkce aktivni, tak jsme do zasobniku nevlozili
zadny text pomoci pfedchozich pfikazl.



Edit/Vybrat vSe

Tento pfikaz nam oznaci cely text do textového pole. Pfikaz budeme pouzivat tfeba pfi
vytvoreni kopie celého textu.

Edit/Najit

Tento pfikaz nam slouZzi k rychlému vyhledani pozadovaného fetézce, nebo jenom
urcitého pfikazu. Zobrazi se nize uvedené okno a bude tfeba zadat hledané fetézce nebo

slova.
Naiit x|
Naiit [ = [ Naitdaki |
™ Pouze celd slova Oznaéit vie I
[ Rozlisovat mala a VELKA
Storno |

Tlacitkem Najit dalSi se spusti vyhledani v textu a zastavi se na nejbliz§im hledaném
vyrazu. Tento panel se schova a nalezeny vyraz je oznacen jako blok. To plati pouze,
pokud byl vyraz nalezen. Pokud vSak nelze vyraz najit, zobrazi se tato vystraha.

52000
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Tlacitkem Oznacit vSe se oznacli vSechny vyskytované hledané fetézce nebo slova
a neoznadi je jako blok, ale umisti k nim zalozky.

N 030 GZ9

N 094 Gz29
Zaskrtnutim pole Cela slova se budou vyhledavat pouze fetézce, shodné s pozadovanym
fetézcem nami poZadovanych slov. Pokud tento pfikaz neni oznacen, budou se vyhledavat
i jiné Fetézce, které jsou obsazeny v delSim fetézci slov. Napf. slovo obr bude nalezeno
v Fetézci obrobek.

Zaskrtnutim pole RozliSovat mala a VELKA se rozumi znaky a pismena v hledaném
textu.

Edit/Najit znova

Pokud chceme opakovat hledani zvolime tento pfikaz.



Edit/Nahradit

Tento pfikaz ma obdobu hledani fetézce s tim, Ze po vyhledani zminény fetézec nahradi
novym. Zobrazi se toto dialogové okno, které nam umozni provést zminénou operaci i
S upfesnénim.

Nait: |FF 50.000 =] Naijt dalii
Nahraditza: |F 40.000 =]

M ahradit

[~ Pouze celd slova = Nahradit v N —
; S ahradit vie |
™ Rozlifovat mald a VELKA + Celém textu
£ Bloku Storno I

Zaskrtnutim Pouze cela slova program vyhleda a nahradi vSechny zminéné vyrazy za
nove. Pokud tato volba neni oznagena, program nahradi vSechna nalezena slova, ktera
jsou pouzita i v jinych delSich Fetézcich. Napfiklad slovo obr bude nahrazeno i v fetézci
obrobek.

Zaskrtnutim polozky RozliSovat mala a VELKA program bude vyzadovat shodu

v fetézci i s rozliSenim malych i velkych pismen.

Zaskrtnutim polozky Nahradit v celém textu/bloku bude rozliSovat zda se hledani

a nahrazovani provadi v celém textu nebo jen v oznaceném bloku.

Tlacitko Najit daldi pouze vyhleda dalsi vyskyt poZzadovaného textu. Toto okno se
nezavira a zUstava otevieno.

TlaCitko Nahradit nahrazuje vyhledany text.

Tlacitko Nahradit vSe - zaména bude provedena vSude tam, kde bude zminény fetézec
nalezen.

Tlacitko Storno toto okno uzavie bez jakychkoliv zmén.

Edit/Zalozky/Nastavit

Timto pfikazem budeme moci pfifadit k fadku zalozku. Zalozka nam poslouZzi k orientaci
v programu a umoznuje dalSi praci s timto programem. Po aktivaci této volby se

v programu zobrazi na misté oznacené kurzorem zalozka v podobé& modrého obdélniku,
viz priklad.

I Cooo G292 POLCTOVAR 40 X 100rmm
N 0004 90

W 0006 G938 T+160.000 2 +0.000

T O0OE GO0 X+160.000 Z+150.000

N 0010 GO0 X +50.000 I+150.000
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N 0014 M03 31000

T 0014 GO0 X +42.000 Z+101.000

Odstranéni zalozky se provede bud opakovani volby Zalozky/Nastavit, nebo Odstranit
vse.

Edit/Zalozky/Dalsi

Tato funkce nam umozni se posunout na dalsi zalozku, ktera bude pod fadkem
s kurzorem. Pokud se bude jednat o zalozku posledni, v programu pfeskocime na prvni
zalozku.



Edit/Zalozky/Pfedchozi

Tato funkce se chova opacné nez Zalozky/Dalsi. To znamena, Ze pfechazi na nejblizsi
zalozku nad kurzorem.

Edit/Zalozky/Odstranit vSe

Tento pfikaz nam odstrani vSechny zalozky v na¢teném NC programu.

Zobrazit

V hlavni nabidce vybereme polozku Zobrazit. Tato polozka obsahuje nasledujici prikazy.
Zobrazit/Celkovy pohled

Timto pfikazem zvétSime obrobek tak, Ze je maximalné vidét v celém okné. Pouze je
omezeni v nastavené pracovni plose stroje. Stejného vyznamu dosahneme timto panelem
Vée,kter%i' isten ve stavovém fadku grafického okna.

i

Pfikaz Celkovy pohled Ize vyvolat stiskem tlacitka @ na nastrojovém panelu Stroj.

Zobrazit/Zvétsit
Bude zvétSovat obraz v oknu grafické simulace.
Zobrazit/Zmensit

Ma vyznam zmen3eni obrazu v grafickém okné a nebo zmenSeni pfedem zvétdeného
obrazu.

Tyto funkce upotfebime pfi prohlizeni detailt obrobené plochy.

Zaroven ale Ize pouzit k témto krokim pfimou volbu pomoci rozbaleni nabidky panelu,

ktery je umistén ve stavovém Fadku grafického okna u symbolu lupy + a -.
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Zobrazit/Editor

Tento pfikaz zaktivuje NC editor v pfipadé, Ze jsme ho schovali a neni na pracovni plose.
Stejného efektu dosdhneme pomoci mysi a zvétSeni, nebo zmenseni okna. Lze pouzit
klavesovou zkratku Alt+é.



Zobrazit/Grafické okno

Tento pfikaz nam zaktivuje okno grafiky, pokud jsme ho prekryli oknem editoru NC
programu.

Zobrazit/CNC Fizeni
Tento prikaz zaktivuje CNC fizeni stroje, tudiz ho nalezneme pouze u fizeni stroje !
Zobrazit/Model

Tento pfikaz ndm umozni nahlédnout na model v rozmérech 3D. Nutnosti je nejprve
nechat tento model v grafice vysoustruzit.

Po otevieni tohoto okna Ize modelem pohybovat v horizontalni ose a zaroveri mame
moznost vytvofit Castecny fez. Slouzi pouze pro lepsSi prostorovou predstavivost.

: 3D Model ) =10f x|
f_] kel pohlecu ['): 35 [5] ¥ 3/4 Fez

K aktivaci pfikazu Ize vyuzit tlacitko ==l | na nastrojovém panelu Program.
Zobrazit/Ladéni/Funkce

PFi zadani tohoto pfikazu se zobrazi samostatné okno pro NC program, kde se zobrazuji
v zalozce Funkce vykonané funkce. Toto okno nam zarover bude slouzit pro vystup NC
programu. Po vypsani vSech funkci programu se pfi stisku pravého tlaCitka mysi v tomto
panelu zobrazi v lokalni nabidce dalSi moznosti prace s panelem.

Ulodit...

Mastaveni...




Zvolenim polozky UloZit se tento obsah panelu uklada do souboru. Tento soubor,
respektive jeho podobu Ize modifikovat v dialogovém okné Pevny format.
Tento pfikaz nalezneme v hlavni nabidce Nastavit/Pevny format.

Zobrazit/Ladéni/Kalkulator

Po aktivaci tohoto pfikazu se nam zobrazi stejné okno jako v pfedchozim pfipadé, ale
budeme pracovat se zalozkou Kalkulator, ve které budeme moci zadavat matematické
hodnoty, jejichz vysledek se nam bude okamzité nabizet. NejCastéji budeme tohoto
pfikazu pouzivat pfi ladéni parametrického programovani, které si popiSeme v pozdéjsi
kapitole pfikladu programovani.

Aktivovani fadku do kterého budeme zadavat vzorce Ize pomoci klavesnice, nebo pomoci
mysi.

Pfi zadavani klavesnici se nejprve zvyrazni fadek, ktery budeme chtit pfepisovat, a to
pomoci kurzorovych Sipek. Novy zapis provedeme na posledni fadek, ktery mame
prazdny.

Po tomto ukonu stiskneme Insert, ten nam jiz umozni zapsat nami poZzadovany
matematicky vyraz. Pro uzavfeni pfikazu jiz postaci jenom potvrzeni Entrem.

Stejného vysledku Ize dosahnout zapisem pomoci mysi. Nejprve klikneme dvakrat levym
tlaitkem mysi na pfislusny editovany fadek nebo na novy prazdny posledni fadek. Nyni
Ize dopisovat hodnoty, potom se da stejnym zplsobem pfejit na dalSi Fadek nebo vse
ukongit klepnuti mimo toto okno.

Zobrazit/Ladéni/Parametry

Po aktivaci tohoto pfikazu se zobrazi okno jako v pfedchozim pfipadé, ale budeme
pracovat se zalozkou Parametry, kde budeme vidét hodnoty vSech parametr(.
Samozfejmosti je, Ze musime programovat parametricky. Pracujeme s parametrem
dvojmistného kédu P00 az P99.

Zobrazit/Ladéni/M29

Po aktivaci tohoto pfikazu se zobrazi okno jako v pfedchozim pfipadé, ale budeme
pracovat se zalozkou M29. Slouzi pro textova hlaseni s pouzitim funkce M29. Tento

obsah Ize ukladat a to pomoci stisku pravého tlacitka mysi v prostoru tohoto okna. Posléze
se zobrazi lokalni nabidka, ze které si muzeme vybrat ulozit nebo vymazat obsah.

Zobrazit/Ladéni/Zavrit

Tento pfikaz ndam uzavie praci s oknem ladéni.



Zobrazit/Drsnost/Povrchu

V grafickém okné budeme moci vidét primérnou drsnost povrchu.
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Zaktivujeme grafické okno, pfesuneme kurzorovy kiiz pomoci mysi na plochu, kterou
jsme obrobili. Nasledné jenom potvrdime levym tlacitkem mysi. Zobrazené hodnoty jsou
uvedeny v mikrometrech. Drsnosti povrchu se neda pouzit u fezani zavitu, namérena
hodnota ukazuje hodnotu noze. Pro ur€eni této drsnosti budeme muset pouzit vypoctu
z dvou feznych hran nastroje, které jsou u nulového bodu nastroje. Je to bod, ktery
pouzivame pro vypocet drahy nastroje.

Zobrazit/Cela/Obrazovka

Tento pfikaz nam zvétsi aktivni okno pres celou obrazovku. Vraceni okna do puvodni
velikosti provedeme stisknutim Esc.

Zobrazit/Panely nastroju

Tato funkce nam umozni vybér panell s nastroji, které budeme chtit mit na plose
k pouzivani. Jsou to ikony nejCastéji pouzivanych funkci.

D@E s mao i sl s e2e% EEE B Rn IR ¥ eaa s |

Zde mame moznost upravit véechny panely nastrojti i s moznosti polozek menu. Upravu
provedeme volbou polozky Vlastni bud’ vybérem z hlavni nabidky Zobrazit/Panely
nastroji/Vlastni nebo najedeme mysi do prostoru nastrojovych panell a po stisku
pravého tlacitka mysi vybereme v lokalni nabidce polozku Vlastni.

Zobrazit/Informadni radek

Zobrazuje nebo skryva posledni informacni fadek na ploSe.



Prace s NC programem v Grafickém fizeni

Nezli zaCneme pracovat s timto pfikazem, je tfeba mit nacteny NC program z knihovny.
Nacteme si jej pfikazem Soubor/Otevfit, ktery se nachazi v hlavni nabidce.

K aktivaci pfikazu Ize vyuzit tlacitko =2 na nastrojovém panelu Standardni.

Nize popsané pfikazy Ize spoustét z hlavni nabidky polozkou Program a vybérem
dalSich zalozek nebo pomoci tlacitek z nastrojovych panell. Toto ovladani je pro mnohé
snazsi.

Program/Start

Tento pfikaz nam spusti grafickou simulaci obrabéni. Pfed samotnym spusténim
programu se provede automaticka kontrola tohoto programu. Kontroluje pouze
posloupnost a vazby mezi jednotlivymi odkazy v blocich. V Zzadném pfipadé neodhali
chyby typu napf. nespravného nastroje nebo polotovaru atd.

Kromé vybéru polozky z hlavni nabidky mizeme k aktivaci pfikazu vyuzit tlacitko ) na
nastrojovém panelu Program.

Program/Blok po bloku

Timto pfikazem budeme krokovat jednotlivé pfikazy v NC programu. Po potvrzeni se

vzdy vykona jeden blok a program bude ¢ekat na dalSi pfikaz, zde se muzeme rozhodnout
i pro pokracovani v kontinualnim béhu a nebo naopak. Jelikoz tuto funkci budeme
vyuzivat zejména pfi hledani chyb, tak je tfeba si uvédomit, Ze nelze zapisovat zmény do
NC programu, pokud nebude ukonéen béh programu napfiklad pouzitim pfikazu Esc.

K aktivaci pfikazu Ize vyuzit tlagitko B na nastrojovém panelu Program.

Program/Krokovat

Tato funkce se nam bude chovat stejné jako funkce blok po bloku. V pfipadé, Zze bude
program obsahuje néjaké externi funkce, tak automaticky otevie tyto funkce. Toho Ize
vyuzit pouze pfi externim ladéni programu a jeho funkci.

. T v v =] . . .
K aktivaci pfikazu Ize vyuzit tlacitko e na nastrojovém panelu Program.
If P8 <= 0 Then
Error "Funkce G68: Adresa H (hloubka hrubova&ni) rmusi byt witsi nel nuls
End

If P100 >= 1e38 Then
P100 = P117

End

If P10Z2 > 1e38 Then
P10z = P119

End



Program/Start od kurzoru

P¥i grafické simulaci spusti kontinualni b&h programu od mista umisténi kurzoru. To nam
umozni rychlejSi kontrolu daného Useku. Preruseni |ze opét provést pfikazem na
klavesnici Esc. Béh od kurzoru musi ale splfiovat fadu podminek k spravné funkci. Jedna
z nich je roztoCeni vietene, dalSi maze byt Spatny nastroj, jelikoz jsme jeho volbu provedli
pred kurzorem a program pokracuje od kurzoru. Pokud nejsou splnény nékteré podminky,
objevi se na plose dialogové okno, které nas na chybu upozorni.

PFi pouziti této funkce pfi samotném obrabéni na stroji SUF 16 CNC je tfeba dat na
roztoCeni vietene pozor. Otacky vietene budeme moci nastavit v ruénim Fizeni a potom
teprve obrabét. Toto budeme moci vyuzit pokud jsme zastavili béh programu pro néjakou
kolizi a chceme pokraCovat na rozpracované hrideli.

K aktivaci pfikazu Ize vyuzit tlaCitko 1 na nastrojovém panelu Program.
Program/Béh ke kurzoru

Tato funkce pracuje stejné jako béh od kurzoru akorat se u tohoto kurzoru program
zastavuje. Po tomto zastaveni se mizeme rozhodnout pro dalsi CNC fizeni, zda vyuzijeme
né&jaky jiny pfikaz napf. Kontinualniho béhu, Blok po bloku a pod.

K aktivaci pfikazu Ize vyuzit tlacitko = na nastrojovém panelu Program.
Program/Aktualni blok

Tato funkce nam vykona pouze blok, na kterém je kurzor. Tohoto pfikazu nelze pouzit pro
pfikazy odkazUl a skokd v programu.

K aktivaci pfikazu Ize vyuzit tlagitko (E na nastrojovém panelu Program.

Program/Zastavit

Tato funkce ukonci béh programu po dokonéeni aktualniho bloku. Toto mizeme zajistit
i rychlejSim zpUsobem a sice stiskem klavesy Esc. Blok je vzdy vykonan az do splnéni
jeho pozadavku. Pro okamzité zastaveni pouzijeme stisk funkéni klavesy F12.

Program/Zarazka

Tento pfikaz ndm umisti zarazku na fadek, kde se bude nachazet kurzor. Zarazky budeme
pouzivat pfi dokon€eni programu a jeho ladéni.

K aktivaci pfikazu Ize vyuzit tlacitko U na nastrojovém panelu Program.

Program/PferuSeni v bloku

Tato funkce ihned pferuSuje béh programu a bude se nam nabidnuto, zda chceme
pokraCovat, nebo zda program ukoncime. Tato nabidka plati pro CNC fizeni. Stejného
vyznamu dosahneme stiskem na klavesnici. Funkéni klavesa F11 nam umozni
pokraCovani obrabéni, F12 zastavi program.



Program/Prerusit po bloku

Tato funkce prerusi Fizeni stroje po dokonc€eni nacteného bloku. Dale se budeme moci
rozhodnout, jak budeme pokracovat, napf. Kontinualné nebo Blokem.

WOP panel

Pres tento dilensky WOP panel budeme moci provadét programovani NC programu.
Tento panel se nachazi v pravém dolnim rohu pracovni plochy. Je to jeden z nastrojovych

paneld.
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Pfi praci s timto panelem je nejprve nutné nastavit soufadnice pomoci nitkového kfize

a kurzoru mysi. Poté potvrdime polohu kliknutim levého tlacitka mysSi nebo Entrem. Tim
jsme urcili adresy jednotlivych soufadnic.

Pro pfesnéjSi ureni soufadnic je ale vhodnéjsi pfimo doplnit je do pole, kde se tyto
soufadnice nachazeji. Potom staci jenom potvrdit kldvesou Enter.

Pokud to bude nami zvolena funkce vyzadovat, zadame rychlost posuvu nastroje.
NapiSeme ji do pole s hodnotou posuvu F.

Zvolime nami vybranou funkci na tomto panelu, a to pomoci mysi.

Pokud bude potfeba rozsahlejdiho zapisu adres, tak se nam nasledné zobrazi. Je nutné je
vyplnit.

Nasledné vSe potvrdime pfikazem Ctrl+D nebo rychlejSim pfikazem pomoci tlacitka M
Tento pfikaz se zapiSe do okna editoru a Ize provést jeho simulaci.

Pokud bychom udélali chybu pfi tomto zadavani, je mozné se vratit az o 5 krokd zpét.

K tomu slouzi pfikaz Edit/Zpét nebo klavesy Alt+Backspace.

Program/WOP/Vytvofit CNC kod

Pfikaz spustime vybérem z hlavni nabidky. Tento pfikaz nam pomuze vytvofrit blok
pomoci voleb na panelu WOP a nasledné vlozi do editu NC programu.

Nejprve je nutné zadat editovanou funkci pomoci nabizenych pfikazl, a to mysi pres
WOP panel.

WOP znamena dilensky orientované programovani.

Program/WOP/Text na konec

Tento pfikaz nam zafadi text, neboli vytvofeny NC blok pomoci WOP, na konec
programu.



Program/WOP/Text na fadek

Tento pfikaz ma stejny vyznam jako pfedchozi funkce, s tim rozdilem, ze se umisti na
fadek kde se bude nachazet kurzor, nasledné plvodni blok bude odsunut dold.

Rezim

Tento pfikaz nalezneme v hlavni nabidce. Jsou zde pfikazy pro fizeni stroje SUF 16 CNC
s moznosti kontroly NC programu.

ReZim/Simulace

Tato funkce nam zobrazi grafické okno simulace a editor pro pfipadnou kontrolu, nez
pristoupime na CNC ke spusténi programu.

ReZim/Test

Tento prikaz kontroluje NC program jednak pfi grafické simulaci, kdy nam bude
kontrolovat syntaktickou spravnost programu s naslednou kontrolou vlastniho programu,
kdy simuluje obrabéni. Po tomto testu se nam na zavér zobrazi vysledny obrobek.

To znamena3, Ze neni vidét popojizdéni nastroje pfi obrabéni.

Tento test pfi CNC obrabéni zajisti rychlou kontrolu soufadnic nastroje vzhledem

k pracovni oblasti stroje.

Test Ize pFerusit stiskem klavesy Esc.



Sefizeni stroje pfed obrabénim
UrCovani korekci nastroju na stroji

Pfepneme stroj do ru¢niho fizeni pfikazem Ctrl+R nebo v hlavni nabidce vybereme

polozku Rezim a v ni pfikaz Ruéni fizeni.

Pokud budeme pfepinat program z okna nastroj/korekce do ru€niho Fizeni, tak se

v panelu nastroji vSechny hodnoty automaticky ukladaji. To znamena, Ze tento krok ma

stejny vyznam jako potvrzeni tlacitkem OK.

Urceni korekci Ize provést vice zplsoby a to bud' na stroji nebo mimo néj na méfici

stolici.

A) Postup pomoci sefizovaciho programu a znamého obrobku.
Nejprve si vytvofime tzv. pomocny program pro sefizeni. Ten bude obsahovat najezd
do reference a nasledné po ureni nastroje, ktery sefizujeme, bude proveden najezd na
znamy rozmér predem stanoveného obrobku. Pro pfiklad zvolime obrobek o priméru
20 mm s délkou 50 mm.

Graficka simulace bude vypadat nasledné.
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Pred samotnym spusténim je dllezité, aby nebyli u nami sefizovaného nastroje

v zasobniku T1 zadné korekce, tudiz 0.000. Dale musime pocitat s tim, ze nastroj
najede do jinych soufadnic, takze tam nesmime ponechat obrobek! Hrozil by naraz.
Po tomto kroku vynulujeme v ruénim Fizeni soufadnice, které nam zobrazuje stroj.
Nasledné odjedeme nastrojem do takové vzdalenosti, aby bylo mozno vlozit obrobek.
Potom pfijedeme v ruénim Fizeni stroje k hledané hrané obrobku a bud volime otacky
a nebo pouzijeme tenky papir pro prfesné najeti k nam hledané hrané obrobku.

Pfi roztoeném vietenu o tuto hranu Skrtneme nastrojem nebo budeme pohybovat



papirem v misté dotyku nastroje tak dlouho, az se nam papir dostane do kontaktu mezi
nastroj a obrobek.

Po tomto kontaktu si pfecteme nami hledanou korekci a zapiSeme. Pozor na znaménka
+ a -, kterd jsou velice dulezita. Zapis muzeme téZ provést rychlejSim zpusobem a to
vybérem polozky Nastroj z hlavni nabidky a potom vybérem polozky nastroje —
korekce. Otevre se dialogovy panel a v ném pomoci funkce Nacteni korekci

Primarni nebo Sekundarni provedeme zapis.

~ Madteni korekci
b 10
Z 20

Buéni fizen

Primarni

|
Kalibrace |
|
|

Sekundamni

Hledana korekce v ose X je na priiméru polotovaru a korekce Z je délka polotovaru.
Korekce pro dalSi nastroj provedeme stejnym zpusobem, pouze s tim, Ze nesmime
zapomenout na zménu nastroje v sefizovacim programu.

B) Pomoci optiky a nebo kalibraéni Sablony.
Najedeme kontrolnim trnem na optiku nebo kalibracni $ablonu a stiskneme tlagitko
Kalibrace. V tento moment se nam zaznamena aktualni poloha suportu. V seznamu
Nastroj zvolime pozadovany nastroj, u kterého budeme hledat korekce. Nyni
najedeme pozadovanym nastrojem na optiku nebo Sablonu. Tla€itkem Primarni nebo
Sekundarni definujeme typ korekce nastroje. Po tomto kroku nam pocitac zapise
negovanou hodnotu okamzité polohy od nami zvolené polohy kalibrace do tabulky
korekci nastroju.
Nakonec jesté urCime Typ polohy $picky nastroje (to je odkud nastroj pfichazi)
a polomér Spicky nastroje v tabulce R.
Pokud budeme hledat korekce dalSiho nastroje, tak cely postup opakujeme, pouze se
vynecha Kalibrace.

Nastioje - korekce 2] |
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C) Pomoci obrobeni soucasti.
Tento zplsob uréeni korekci spociva v tom, Ze v ruénim fizeni obrobime kousek
hfidele a potom méfime. Pfi obrabéni nam pocitac hlasi soufadnice a mi je po
proméfeni sou€asti porovname se skute€nosti. Vzniklé rozdily od sebe odecteme
a mame hledané korekce. Nesmime zapomenout u osy X, coz je primér, tuto hodnotu
pulit.

Po jakékoliv nami zvolené metodé uréeni korekci neni zaru¢ena konecna presnost. To
znamena, Zze potom nasleduje zkuSebni obrobeni sou¢asti s pouzitou korekci a nasledné
doladéni. Bud pfi¢teni nebo odecéteni naméreného rozdilu.

Nastroj
Nastroj/Soufadnice

Tento pfikaz nam umozni pfesouvat nastroj v grafice na zadanou hodnotu soufadnic.
Dialogové okno spustime vybranim poloZzky Nastroj v hlavni nabidce a v ni poloZzky
Souradnice.
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_ e e " Absolutni nula (0)
b C:\PROGRAM FILES\S2000\DAT/ & Nulovi) bod [w)

] .

A

N 0000 GZ3 POLOTO ’T] Storno Napoveda I
N 0004 G20

N D006 G938 X+160.000 2 +0.000

N 0008 GO0 X+160.000 Z+150.000

N 0010 GO0 X +50.000 Z+150.000

N 001z MO6 TO1

N 0014 GO0 X +20.000 Z+50.000

V fadku X a Z zadame pozadovanou soufadnici. Volbou Primér se stanovuje, zda x je
prdmér a nebo polomér. Zadana hodnota se mlze vztahovat i k nulovému bodu - volba
Nulovy bod nebo k absolutni nule, coz je nulovy bod na stroji - volba Absolutni nula.
Potvrzenim tlaitka OK potvrdime nastavené hodnoty, pfikazem Storno vSe vratime beze
zmény zpét a uzavieme toto dialogové okno.



Nastroj/Nulovy bod

Po tomto pfikazu se nam zobrazi stejné dialogové okno jako v pfedchozim pfipadé, pouze
jsme prepnuti do zalozky Nulovy bod, ktera nam slouzi pro nastaveni soufadnic nulového
bodu. Nami zadané hodnoty se budou vztahovat k absolutni nule stroje.

Soufadnice MNulov bod | Posunuti nulového bodu |

—Soufadnice vzhledem k absolutni nule 0

S l[i] mm
Z IO mm

| 0K I Storno Napovéda

Do fadkl X a Z zadavame pozadovanou hodnotu pro umisténi nulového bodu pro
programovani. Nejvyhodnéjsi soufadnice jsou nulové.

Volbou OK potvrzujeme nastavené hodnoty a pfikazem Storno opustime zaloZzku beze
zmény.




Nastroj/Posunuti nulového bodu

Tato zaloZka ve stejném dialogovém okné nam umozni zadat posunuti nulového bodu
pomoci funkce G54. Pokud nebudou zadany hodnoty posunuti pfimo v této funkci za X
a Z, pak tato funkce vyuzije nastaveni v této zalozce, kde si je uréime.

DalSi polozky funkci G55 az G57, které se v této zaloZce rovnéz nachazeji, jsou
predurceny pro budouci rozsifeni systému a nemaji v soucasnosti dal$i vyznam.

Soufadnice | Nulovpbod  Posunuti nulového bodu I

X Z
Gsa: [T o
Gss o o
(556 IU IU
Gsz. o T

| 0K I Stormo | Mapoveda

Pfikazem OK zmény potvrdime a pfikazem Storno uzavieme dialogové okno s puvodnim
nastavenim.

Nastroj/Nulovat soufadnice

Pfikaz spustime vybranim polozky Nastroj z hlavni nabidky a v ni polozky Nulovat
soufadnice. Tento pfikaz nam bude nulovat aktualni soufadnice nastroje. To znamena, Ze
se potom soufadny systém bude nachazet na Spicce nastroje. Nejprve nuluje v ose Z

a potom se posouva v ose X.



Strojni panel

Tento nastrojovy panel zapneme vybérem polozky Zobrazit v hlavni nabidce, v ni
vybereme polozku Panely nastroji a zde zapneme Strojni panel. Na tomto panelu
najdeme fadu informaci o pravé probihajicim programu a samotném nastaveni stroje.
Nalezneme zde informace o aktualnim postaveni nastroje v ose X a Z, dale otacky
vietene S, konkrétni polohu nastrojové hlavy T, velikost posuvu F, typ posuvu za otacku
nebo za minutu, strojni ¢as, jak dlouho probiha obrabéni, inkrementalni programovani
INC nebo absolutni programovani. MIN je minutovy nebo otackovy posuv. RAD je
programovani primeérové/polomeérove, K je konstantni fezna rychlost.

Ikony strojnich funkci na spodku panelu slouzi zaroven jako pfepinace. Po potvrzeni mysi
na ikonu se pfislusna funkce zaktivuje a vykona.
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Nastavit

Tento pfikaz spustime vybranim polozky Nastavit v hlavni nabidce. V tomto menu
nalezneme dalSi nize uvedené polozky potfebné k spravnému béhu programu a zejména
volbu nastaveni pohledu na obrobek.

Nastavit/Zobrazeni simulace

Spusténim tohoto pfikazu se zobrazi dialogové okno, které ma zalozku Zobrazeni.
Nalezneme zde nastaveni, které ndm umozni si vybrat zpusob zobrazeni viastniho
obrabéni.

Zobrazeni | B&h | Pevnj fomat |
— Typ zobrazeni obrobku————— - Ukazat
[V Drahy néstroje
Ml i o & Pohied [V Obrobenou plochu
I~ Stfedp obloukil
~Baryy
[ pravie anp pravim etk ennmyst
S N Nastroj . A
= Rezna &ast nastroje )
Obrys obrobku
Hrany obrobku
R B0 by PR _'.I

—d.- © Rez/Pohled

| Pozadi okna
Wichozi nastaveni |

| 0K I Storno | Népwéda'

Typ zobrazeni obrobku nam umozni volbu poZzadovaného druhu nahledu na obrobek.
Pod polozkou Ukazat mame moznost volby Drahy nastroje, kde se nam zobrazi
zanechana draha nastroje i v prostoru mimo obrobek. Dale poloZzka Obrobenou plochu,
kde se bude automaticky zobrazovat pozadavek fezu, ¢i Stfedy oblouku, které vzniknou
na obrobku po obrobeni.

V polozce barvy obrobku si Ize vybrat k jednotlivym pozadavkdm rGzné odliSeni barev.
To lze zménit tak, Ze zvolime polozku, stiskneme pravé tlacitko mysSi a v lokalni nabidce
se nam zobrazi paleta barev, z které si vybirame. PoloZka DalSi barvy nam zobrazi
rozSifeni moznosti pro vybér barev.
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Nastavit/Béh simulace

Zlstaneme ve stejném dialogovém okné, pouze se pfepneme do zalozky Béh. Tato funkce
nam umozni nastavit nékteré informace, které se budou dale automaticky nacitat do béhu

simulace.
Simdace |

Zobrazeni Beh lPevnj- formétl

— Pribéh — Ukazat
Krok simulace: :
¥ Informace o funkcich
I mm [0=max. rychlost) o .
- [¥ Parametické programoyani
IV Testkolizi
v Sledovani nastroje V' Trasovat CNC kéd v editoru

V' Automaticky ukladat oteviené CMC programy a nastaveni pred startem
— Obrobek.
[ Inicializovat pfed statem simulace

Ze souboru;

[DBR\DEMO.OBR =

| 0K I Starma I Népovédal

Volba Krok simulace nam urci o kolik milimetr(i se bude posouvat nastroj pfi pouziti
primkovych drah. Cim vy$$i hodnota, tim se bude rychlost simulace zrychlovat. Po zadani
hodnoty 0 bude rychlost maximalni a tudiz se nastroj zobrazi jenom v koncovych bodech
jednotlivych blokud. Krok simulace Ize téz ménit na listé pod grafickym oknem a mizeme
ho pfizpUusobovat i béhem spusténi grafiky pomoci + a -.

gl Krok:

10 -
20
50

Test kolizi nam umozni odhalit chyby pfi grafickém soustruzeni, jako je napfiklad naraz
télem nastroje do obrobku ¢i koniku. Na tento test se ale v zadném pfipadé nemlzeme
spolehnout pfi samotném soustruzeni. Divodem jsou vétSinou jiné rozméry nastroje.

Sledovani nastroje znamena to, Ze se po kazdém prikazu prekresli obsah okna grafiky
tak, aby byl viditelny nastroj.

Ukazat informace o funkcich nam umozni ziskat informace o jednotlivych funkcich
béhem programu.

Parametrické programovani - tento pfikaz nam pom(ize ukazat informace o dal$ich
matematickych ukonech, jednotlivé pfikazy cykl( a podobné.

Trasovat CNC kdd v editoru ndm umozni sledovani u konkrétniho bloku v NC
programu text, ktery bude preto€en tak, aby byl dobfe viditelny pravé probihajici blok.Ten
je zvyraznén zlutou Sipkou, ktera nam ulpiva na pravé vykonavaném bloku.



Inicializovat obrobek pfed startem simulace nam bude pokazdé pred startem nacitat
obrobek, ktery se nachazi v panelu Rozméry obrobku. Ale pozor - pokud budeme mit
zadanou cestu ¢teni Ze souboru, tak nam bude nakonec nacitat z tohoto souboru dany
obrobek a nami pozadovany obrobek se nebude zobrazovat.

Potvrzeni OK se nam toto dialogové okno i s poZzadavky uzavie s tim, Ze budou
akceptovany. Pfikaz Storno umozni navrat beze zmény.

Nastavit/Pevny format

Zlstaneme ve stejném dialogovém okné&, pouze se pfepneme do zalozky Pevny format.
Tato funkce nam umozni urcit, jaka funkce se bude generovat v panelu Ladéni.

Zobrazeni] B&h  Pevny forméat l

Pfimo generované funkce:

V0 ‘a| I Pougivat pevny formét

VG

wiG2

VG4 Wostipd o seuton

VIG25 Il

VG226 [V Expandované funkce oznadit komentarem
WVIG27

VG239 v Cislovani fadki

VIG33

VIGES Start: |1 Krok: I2
gggg _.J Pocet mezer po N...: [5—

| 0K I Stomo I Népovédal

Pouzivat pevny format nam umozni tento panel zaktivovat, tak aby byl pouzivan.

Pfikaz Pfimo generované funkce nam bude ur€ovat, které funkce se budou pfimo
generovat a které se rozlozi na jednodussi funkce jako je napf. GO0 ¢i GO1

jejich zaCatek pfipoji originalni zapis funkce jako komentar.

Cislovani Fadkd nam umozni volbu, zda se maji fadky vibec &islovat a s jakym krokem
a od jaké hodnoty na prvnim fadku.



Nastavit/Editor

Po zobrazeni dialogového okna nam program umozni barevné nastaveni textu v NC
programu.

¥Ylastnosti editoru X | I
T abulator: |4 3: “Barvy

Zakladni text
Klicowé slovo
Kaomentar
Retézec

V' &utomatické zarovnani

Storno |

V' Barevna syntaxe

v KiiSové slova veka Cislo
- Ooertor _I_I
Font... | ,—_'l [~ Tuéné
i I [~ Kurziva
Courier New, 10 pt
N 0000 GZ29 POLOTOVAR S50 X  20rmm
N 0004 G90
N 0006 G98 X+160.000 Z +0.000
N 0008 GO0 X+160.000 Z+150.000

Tabulator ndm stanovi po€et mezer pfi pouziti dalSi polohy tabulatoru.

Automatické zarovnavani zpusobi to, Ze pokud mame odstaven zapis NC programu
vpravo, tak se nam automaticky po potvrzeni Entrem dalSi blok zarovna pod tento pfikaz.
Barevna syntaxe nam umozni zapnout barevné rozliSeni NC programu.

Kli¢ova slova velka umoZziuje automatickou zménu kliCovych slov na velka pismena pfi
programovani pomoci kli¢ovych slov napf.For, Then.

Font nastavi fonty pro zobrazeni textu NC programu.

Barvy Ize ovlivnit v nastaveni Barvy pro odlieni v textu, kde mizeme nastavit jejich
barevnou odliSnost.

Nastavit/Knihovny

Timto pfikazem nastavujeme v dialogovém okné Knihovny vybrané cesty k nam
vytvofenym NC program(m, nastrojim a ulozenym obrobkim. Program S2000 pouziva
nastaveni z tohoto panelu pro pouziti nastrojl a pfipadnych podprogram.

Knihovny 2| X] |

— Knihavna nastrojt

(BN EA (C:APROGRAM Fl LES%520005T OOLS]S
Typsoubor:  |.DRF

~ Knihovna obrobkd

Cesta: |C:\PROGRAM FILESSS200050BRY ...

~ Knihovna podprogramtl a pevniich cykli
Cegta: |C:\PROGRAM FILESHS2000NLIBN ...

Typ souboru: |5 UF
Storno |




Na konci jednotlivych fadkl Ize pomoci mysi zvolit novou cestu. Zobrazi se nam tento

panel.
Slozka:
IC: \PROGRAM FILESAS20005TOOLS
Eﬂ C: Storno
-/~ PROGRAM FILES —I
47§ 52000
L4y TOOLS
Jednotka:
B 5]
Okno

Tato polozka se nachazi v hlavni nabidce. Obsahuje pfikazy pro praci s oknem a jeho
usporadani.

Okno/Dalsi

Tento pfikaz nas bude pfepinat mezi okny editoru a grafické simulace, to znamena mezi
CNC Fizenim a mezi dalSim rezimem prace s programem.

Okno/Usporadat

Tento pfikaz ndm uspofada okna na monitoru do zakladniho nejbéznéjSiho nastaveni.
Rezim

Polozka se nachazi v hlavni nabidce. Timto pfikazem se budeme dostavat k Fizeni stroje.
RezZzim/Simulace

Tento rezim nam umozni odzkouseni NC programu v rezimu grafické simulace.
Rezim/Test

Tento test Ize rozdélit do dvou skupin, a to na pozici grafické simulace, kdy nam bude
kontrolovat spravnou navaznost jednotlivych blok( a nasledné nam ukazuje pouze
koncové body, které jsou dany soufadnicemi. Po zakon&eni tohoto testu se zobrazi
obrobek s obrobenou konturou.



DalSi test programu Ize provést pfi CNC Fizeni stroje. Zde se provede kontrola béhu
programu, pficemz systém kontroluje koncové polohy nastroje vzhledem k pracovnimu
rozsahu stroje. Testy Ize pozastavit pfikazem Esc.

Chybova hlaSeni nas upozorni na zjevné nedostatky v NC programu, ovSem neodhali fadu
chyb, jako je tfeba najeti na Spatnou souradnici nebo do blizkosti rotujiciho skliCidla &i
koniku. Zejména nesouhlasi-li zadané rozméry pracovni oblasti stroje v nastaveni stroje.

Chyba pri béhu programu

Nelze obrabét - vieteno se neotadi

[ Pfipokradovani dodasné vypnout test kolizi

Pokratovat | Ukeonéit I




CNC fizeni stroje
Z této pozice budeme moci ovladat stroj SUF 16 CNC.

Po spusténi stroje pres klavesu F11 se nejprve provadi kontrola NC programu, po této
kontrole se teprve rozebéhne CNC fizeni stroje. Bude se nam zobrazovat Fidici NC
program a systém bude hlasit momentalni pozice nastroje véetné pouzitého nastroje
a pfedvolenych feznych podminek.

RezZim/Kontinualni

Tato funkce zobrazi panel pro CNC Fizeni stroje, ktery je pfipraven pro nepretrzity béh
programu. Spusténi kontinualniho rezimu dosahneme vybranim polozky Rezim v hlavni
nabidce a potom vybérem polozky Kontinualni.

ReZim Mastavit Okno Napoveda

[v Simulace: Ctrl+-G

i
i Test Ctrl+T
|

Kontinualni Chrl+n
Blok po bloku Ctrl+B
Rucni fizeni Ctrl+-R

Exec Ctrl4+E
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Po pfepnuti do tohoto okna se nam vypisi aktualni soufadnice a otacky vietene. Zpét do
vychoziho zobrazeni se dostaneme pfes hlavni nabidku a v ni vybereme poloZzku Rezim
a v ni polozku Simulace.

Rezim/Blok po bloku

Tato funkce zobrazi panel pro CNC Fizeni stroje, ktery je pfipraven pro fizeni po
jednotlivych blocich NC programu. Spusténi rezimu blok po bloku dosahneme vybranim
polozky Rezim v hlavni nabidce a potom vybérem polozky Blok po bloku.

Spousténi programu v CNC fizeni

CNC obrabéni se spousti v hlavni nabidce nami vybranym pfikazem Program, potom
vybérem polozky Start, Start od kurzoru nebo Aktualni blok.

®5 52000 - CNC Fizeni - Kontinualni
H Soubor Edit Zobrazit rérogram RezZim Okno Mapovéda

w CNC Fizeni - Kontin JEEE-CIG Fit
Stop Fi12
1= start od kurzoru Shift+F
+ +[F aAktudini blok. Chrl+F7
Stop po bloku Esc
dXxX |- :

Béh tohoto rezimu spustime klavesou F11 a béh CNC programu pozastavime klavesou
F12. PokraCujeme opét klavesou F11 nebo pferudime tento rezim klavesou ESC. Klavesa
F12 béh programu ukongi.

Stejnym zplsobem spustime CNC program jak v rezimu Kontinualnim, tak v rezimu

Blok po bloku.

Vzdy je tfeba po vykonaném bloku tuto funkci F11 znovu zaktivovat. Klavesa F12 nam
program ukoncuje.



Havarijni zastaveni stroje

Pfi samostatném béhu programu Ize okamzité zastavit stroj klavesou F5. Timto zplsobem

Ize zastavit i najezd do reference.
V nouzi Ize zastavit stroj vypnutim silové ¢asti stroje STOP tlaCitkem, které je na konzole
stroje. Po tomto zastaveni je tfeba vSe znovu zkontrolovat, zejména umisténi soufadného

systému, zda nedoslo k jeho ztraté. Pouzijeme k tomu znovu najeti do reference a urceni
nulového bodu stroje.
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Rezim/Rucéniho fizeni

Touto funkci aktivujeme ruéni fizeni.

5 52000 - Rudni Fizenl

Sovcor Edb Zobiazk Prooem Beim Dkno Mipowsda

m Rutni fzenl

Poglam | DEMO2
+ {39 . 3 1H aa—
a [ §9.378 F | 100.0 mm/min
+ = 5 E D D NG M RAD %
= - i - Sy
<[  0.000 o o H X
Korekce
Wy - 0

&= Posuv Z MV Posuv X Ctri+ < =>1 4 Rychloposuv
F2-S- F7-X=0 Ctri+F - Reference G9g
F3-S+ F8-Z=0 Ctri+T - V¥ména nastroje W0s
F4 - STOP F9 - RESET Ctri+H - Chlazeni MO7/NMOS

FS - Havarijni STOP

[Stisknée F1 pro nacavady | D00DG 2 1 |

Po tomto nastaveni se stroj bude ovladat podle pokyn( pomoci klavesnice. Vypsané
pfikazy jsou ve spodni ¢asti obrazu.

F2 -. Spousténi vietene a zvySovani otacek do leva nebo snizovani pravych otacek
F3 -. Spousténi vietene a zvySovani otacek doprava nebo snizovani levych otacek
F4 - Zastaveni vietene a nulovani otacek.

Ctrl + smér kurzorové Sipky nam umozni pouziti rychloposuvu v pfislusném sméru,
ktery urCuje kurzorova Sipka.

F7 - Nulovani souradnice v ose X.

F8 - Nulovani souradnice v ose Z.

F9 - Zastaveni vietene a nulovani soufadnic.
+  ZvySovani posuvu

- Snizovani posuvu (muzeme i za chodu stroje)



Ctrl+F - Najezd do reference.

Ctrl+T - Oto€eni noZové hlavy o jednu pozici. Pozor v runim Fizeni - po této vyméné se

neprovede nastaveni posunuti korekci. Zustavaji korekce naposledy pouzitého nastroje

v CNC fizeni.

Ctrl+H - Zapnuti chlazeni, pouze v pfipadég, Zze bude timto pfidavnym zafizenim stroj
vybaven.

Doplriujici klavesove zkratky

S - nam zobrazi edita¢ni fadek, do kterého mizeme pfimo zapisovat hodnoty otacek
vietene. To ma vyhodu pro rychlé spusténi vietene na poZzadovanou hodnotu. Klavesou
Enter se vieteno rozebiha. Zastaveni provedeme pfes Esc.

R - nam pfepne hodnoty osy X na polomérové nebo naopak na primérové.

Zpét do grafické simulace se dostaneme bud pfes hlavni nabidku vybérem polozky rezim
simulace nebo rychlejsim pristupem klavesovou zkratkou Ctrl+G.

RezZim/Exec

Tento pfikaz nam bude velice usnadhovat skladbu jednotlivych blok( do NC programu.
Tuto funkci Ize vyvolat klavesovou zkratkou Ctrl+E nebo vybérem polozky Rezim
v hlavni nabidce a v ni vybé&rem poloZky Exec.

Exec X

Gz =|F2  =l®  =|[R5s =] [Fe0 =] 0k [ kenatFa | Hesiart |

Po zobrazeni tohoto panelu Ize zadavat postupné pfipravné nebo pomocné funkce
potfebné v NC programu. Pokud si nejsme jisti pfikazem, |ze vyuzit nabidky v rolovaci
list€, kterou rozbalime kliknutim levého tlacitka mysi na Sipku nebo pouZiti Alt+.
Opakovanym potvrzenim Alt+ se nabidka zrusi. Po vypInéni funkce se na panelu objevi
dalSi adresy, které je podmineéné zadat pro spravnost funkce. Po zadani vzdy pfejdeme na
dalSi kolonku zapisu pomoci klavesy Enter nebo pouzijeme klavesu tabulator. Tento
zpusob opakujeme, dokud nejsou v§echny adresy s pfikazy vypIinény. Hodnoty

v pfikazech se budou nabizet ty, co jsme jiz v naSem NC programu pouzily, maximalné
10 poslednich hodnot.

Po zadani vSech potfebnych informaci v zapisu budeme moci pfikazovy blok zafadit do
NC programu. To Ize provést bud klavesou Enter nebo tlaCitkem OK, popfipadé vykonat
a pfipojit. Mozno téz pouzit klavesovou zkratku F9 platnou pro rezim simulace nebo F11
pokud jsme v rezimu fizeni stroje.

Tlacitko Nastavit nam bude umoznovat detailné definovat nastaveni tohoto panelu Exec.
Funkci Nastavit I1ze zaktivovat kliknutim levého tlacitka mySi nebo klavesou Alt+S, Alt+,
kdy se opét zobrazi lokalni nabidka, ve které mame tyto moznosti.

0K Yukonat F3 Nastavit v I |

Pouzit cisla Fadkd M
v Formatovat text
v Pripaijik




Pouzit Cisla fadkd N

Na zacatku tohoto panelu se zobrazi tlagitko pro &islovani fadk{ N. Adresa N bude
automaticky navy$ena o pfirlstek, ktery jsme nastavily v zaloZzce Pevny format, ktera se
nachazi v hlavni nabidce pod polozkou Nastavit/Pevny format.

Formatovat text

Pred pfipojenim véty do NC programu se véta zformatuje podle nastaveni v programu.
Toto nastaveni je v souboru S2000FIX.INI.

Pfipojit

Jestlize nepotvrdime tuto polozku, tak se pfikaz pouze vykona, ale nepfipoji se do NC
programu. Jelikoz nedochazi k trvalému zapisu, mame na zvazenou, jestli pfikaz zapiseme
do NC programu &i nikoliv. Program sam se nas bude dotazovat o svoleni k tomuto
ukonu.

g

[\z) Pripojit Fadek CNC programu
G02 ¥ 420,000 Z 430,000 R S5.000 F 800.00

na konec ?

V ruénim Fizeni se nam nepodafi pfikaz Exec vyvolat. Po pfechodu na grafickou simulaci
se nam panel automaticky zrusi nebo ho Ize zrusit znovu vyvolanim pfikazu Exec.



CNC Programovani
V této kapitole si Ffekneme zasady a moznosti tvorby NC programu pro fizeni stroje.

CNC program s pevnym formatem

Tento format je pfedepsany dle nejbéznéji pouzivanych zpusobl programovani. Je
prehledny a zarover Uplny, to znamena, Ze zde nalezneme opakujici se prvky i pfikazy.
Ve je peclivé srovnané tabulatory. Napf.:

N100 GO1 X 20.000 Y —10.000 F100
N105 GO1 X 25.000 Y — 5.000 F100

CNC programovani volnym formatem

PFi pouziti tohoto formatu jsou vSechny adresy a pfikazy volné zapisovatelné. To
znamena, ze nerozhoduje velikost pisma ani jejich umisténi na bloku pod sebou v NC
programu. Déle opakujici se prvky nemusime zadavat, zaroven neni povinné Cislovani
blokd.

Takto vytvofené programy mizeme riizné kombinovat a pfehazovat.

N 0000 Gz POLOTOWVAR SO X Z Oxoen
N 00+ G990
N O00s GO& X+160.000 Z +0.000
N 008 GOO X+ 160,000 Z24+150,.000
N O010 GOO X +50.000 Z+150.000
N Qo012 MO TO1
N O014 GOO X +4+20.000 2Z+50.000
w3 2100
l g0l X+20 =25 £50

Pfipravné funkce
Rychloposuv
G00 X Z

Tato funkce se pouziva k rychlému pfemistovani nastroje v prostoru. Nesmime ji pouzit
na obrabéni, jelikoZ hodnota posuvu F je automaticky pfifazena ta nejvyssi. Tuto funkci
nepouzivame ani pro pfijeti ke hrané obrobku. Dochazi k naraziim, obzvlasté pfi pouziti
nepresnych korekci.

Linearni interpolace
GO1XZF

Provede pohyb nastroje po pfimkové draze tak jako predesla funkce, akorat s tim, ze je
rychlost pojezdu nastroje omezena velikosti posuvu zadanou v hodnoté F. Je li F=0,
potom je nutné mit zapsanou v programu funkci definice posuvu M99 a tento posuv zde
program pouzije misto nul.



Kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruci¢ek, neboli doprava
G02XZR F
Kruhova interpolace proti sméru hodinovych ruci¢ek, neboli doleva
GO3XZR F

Tato funkce nam bude slouzit k vyrobé radiusu. Provede pohyb nastroje po kruznici.
Podminkou uspéSného zvladnuti této funkce je, Zze nesmime zadat maly polomér. To
znamena, ze vzdalenost dvou bodu, kde bude prochazet kruznice, se musi rovnat poloviné
radiusu a nebo musi byt radius vétsi.

Pokud nam program nahlasi chybové hlaseni malého poloméru, je tfeba kontrolovat
postupné toto:

Nejprve zkontrolujeme velikost radiusu, zda odpovida pozadavku. Potom kontrolujeme
soufadnici X a Z v tomto bloku zadani kruznice, zda jsme neposunuly koncovy bod
kruznice. Pokud je v8e v pofadku, tak jsme nezacali kruznici v pozadované soufadnici, ale
mimo tento bod. To odhalime v pfedeslém bloku, kde jsme feSili ndjezd na zaCatek
kruznice pravdépodobné pfikazem GO1.

Je tfeba si rovnéz uvédomit, jakym zplsobem jsme programovali, zda absolutné nebo
pfirustkové. Pokud v absolutnich hodnotach, tak nam tam osa X pravdépodobné nabiha
prameérovych rozmér(i, pokud jsme nepfepinali systém programovani na polomérové
programovani.

Casova prodleva
Go4 T

Za hodnotu T zapisujeme Cas ve vtefinach na jak dlouho budeme chtit pozastavit béh NC
programu. Vyuziti bude pro pozastaveni pfi tak zvaném ustaleni otaCek nebo navaznost
dalSiho zafizeni, napfiklad pneumatickych prvki. Urcité touto funkci nelze nahradit
programoveé zastaveni.

Prazdny blok
G21

Slouzi na vyprazdnéni bloku pfi Spatném zapisu. Po odeslani do programu tato funkce
nebude mit vliv na béh programu, to znamena, Ze ji CNC fizeni pfeskakuje. Pro vymazani
textu v programu budeme pouzivat klavesovou zkratku Ctrl+Y.

Polomérové programovani
G24

Pfestavuje NC program na polomérové programovani, to znamena, ze hodnoty osy X
budou od této funkce povazovany za poloméry. Tuto funkci Ize zrusit pfikazem G90 a tim
se pfepneme zpét na priimérové programovani.



Skok do podprogramu
G25L

Tato funkce NC program odesle skokem do jiné €asti programu. Misto, kde bude
pokraCovat, musi byt oznaceno &islem, které se zapisuje za L. Nelze program odesilat
zpétné pred tento blok. Po odeslani na jiny blok se ukonCuje tento cyklus pfikazem M17,
bez tohoto ukon€eni nam bude nahlasovat chybu, Ze nebyl podprogram ukon¢en a nebo ze
jde o chybné volani podprogramu. To v ten moment, pokud nenajde pfislusny odkazovany
blok.

Po vykonani podprogramu ho funkce M17 vraci zpét do hlavniho programu, ovéem o blok
niZze a program pokracuje dal. Aby nedoslo k znovu nacteni tohoto podprogramu, pak je
nutné program pfed timto podprogramem ukongit funkci M30 nebo odeslat na jiny blok
popfipadé na jiny NC program, kde bude pokracovat.

N 0018 G25 L 0100

N 0020 GO0 X +20.000 Z+150.000

N 0022 M30

N 0100 GO1 X +20.000 Z +50.000 F 100.00
N 010z GO0 X +50.000 Z+100.000

N 0104 N 4i7

Chybova hlaSeni tohoto charakteru mohou znamenat pouze chybu v oznaceni bloku, kdy
jsme napsali odkaz na blok 100 a ve skute¢nosti je Cislo bloku ¢tyfmistné, 0100

52000

Q CAPROGRAM FILESAS20000DATANDEMOZ SUF (10): Nedefinovang navesti

Skok do podprogramu s opakovanim
G26LJ

Tato funkce ma stejny vyznam jako pfedchozi funkce Programového skoku s rozdilem
poctu volani tohoto podprogramu. Nami pozadovany pocet volani podprogramu se zapiSe
za adresu J. Podprogram, ktery budeme volat, musi byt ve stejném NC programu a je ho
nutné zakondit funkci M17. Adresa odkazu L musi byt pfesna, aby ji program mohl najit,
to znamena presné umisténi bloku nebo navésti. Nezapomeneme na ¢tyfmistnou hodnotu
Cisla bloku. Tuto funkci nelze zaménovat s funkci programového skoku, kdy Ize skakat

i na zaCatek programu.



Programovy skok
G27L

Program bude pokracovat od bloku, ktery zadame za adresu L nebo symbolické adresy L,
takzvané navésti. Tato funkce nam umozni skok v programu obéma sméry, jak na konec
tak i na zacatek NC programu. Programovy skok musi byt v ramci NC programu, nelze
preskocit do jiného NC programu. Tento skok budeme vyuzivat na vynechani nékterych
blokl a nebo €astéji na navrat v programu a zopakovani béhu NC programu pro
hromadnou vyrobu.

Textova poznamka nebo navésti
G29 Text

Zde muzeme psat textova hlaseni pro obsluhu a nebo popis NC programu. Tento text
nema vliv na béh programu a je pouze jako poznamka pro popis programu. Lze psat mala
nebo velka pismena, nelze pouzivat hacka.

Rezani zavitu
G33ZK

Provede posuv v ose Z tak, Ze se suport posune na jednu otacku vietene o hodnotu K.
Posuv je pfesné synchronizovan s otacejicim se vietenem a to tak, aby nastroj zacinal
vzdy ve stejném uhlovém nastaveni vietene. Tuto funkci vyuzijeme spise pro
podprogramy, kde budeme feSit Sroubovice na €elni nebo kuzZelové plose.

ZruSeni korekce poloméru 3pi¢ky nastroje
G40

Zrusi zadani poloméru Spi¢ky nastroje programovanou funkci G41 nebo v pfedchozich
blocich uréenou funkci G42.

Korekce poloméru Spi¢ky nastroje
G41,G 42

Volba poloméru Spicky nastroje vievo G41 nebo vpravo G42 od kontury. Program

vychazi pfi vypoctu z teoretické Spicky nastroje, s kterym pohybujeme po obrysu

obrobku. Zde nam vznikaji odchylky vlivem poloméru Spicky nastroje, pokud
nepouzivame pouze pohybu rovnobé&zného s osou X a Z. Pfi volbé korekce poloméru
Spicky bude draha nastroje korigovana v zavislosti na poloméru bfitu a kvadrantu nastroje.
Nastaveni nastroje urCime v dialogovém okné, které se spusti vybérem polozky Nastroje
z hlavni nabidky a v ni vybérem polozky Nastroje — korekce. Podle vzajemné polohy
obrobku a sméru pohybu nastroje se zvoli pfislusna korekce.



ZruSeni posunuti nulového bodu

G53

ZruSi posunuti nulového bodu, ktery jsme posunuly funkci G54.
Absolutni posunuti nulového bodu

G54 X Z

Posune nam nulovy bod do nové pozice vzhledem k nulovému bodu stroje, takzvané
absolutni nule. Jelikoz vétSinou programujeme primérové, tak se nulovy bod posouva
pouze v soufadnici osy Z.

Pevné cykly
Podélné hrubovani
G64 X ZH F

Pouzivame na hrubovani v ose rotace obrobku. Odebira nam tfisku o velikosti H

posuvem F az na hodnoty X a do vzdalenosti Z. Pfi odebirani tfisky H je pouzit pracovni
posuv F, pro ostatni pfejezdy je pouzit rychloposuv. Po dosaZeni hodnoty X se pfed
navratem do vychozi pozice nastroj pohybuje po vzniklém &ele osazeni, ¢imz ho
zahlazuje. JelikoZ se jedna o cyklus, tak se nastroj automaticky vraci do vychozi pozice na
souradnici predeslého pfikazu v NC programu na hodnoty X a Z.

Zapichovaci cyklus
G66 X ZH F

Zapichovacim nozem, kde se udava jeho Sifka hodnotou H, se provede zapich na
soufadnice X a Z. VeSkeré posuvy v ose X budou provedeny posuvem o velikosti F

a vyjizdéni ze zapichu s prejizdénim na rozsifeni drazky se provadi rychloposuvem.
Samoziejmosti je, Zze nesmi byt zadan SirSi nastroj nez je pozadovana Sitka zapichu. P¥i
zadani v ose Z se zadava kone¢na pozice pozadované drazky, to znamena, Ze neni nutné
pocitat s Sifkou zapichovaciho noze. Tento cyklus bude zakon€en zacisténim dna zapichu
pracovnim posuvem o velikosti F a naslednym vyjetim do pavodniho mista najezdu
nastroje.

Zpravidla budeme zacinat na krajni pozici zapichu vzhledem k uvazovanému bodu
vyrovnani nastroje pfi ur€ovani korekci pro tento nastro;.

Celni hrubovani

G68 XZH F

Odebiranim tfisky o velikosti H je provedeno hrubovani na Celni ploSe obrobku az na
soufadnice X a Z o velikosti posuvu F. Ostatni pojezdy budou vykonany rychloposuvem.
Tato funkce je obdobou podélného hrubovani. Pouziva se na hrubovani kolmé na osu Z.



Cyklus bude zakonc¢en zacisténim obrobené plochy a navratem do vychozi pozice
nastroje. Celniho hrubovani budeme moci vyuZivat i ve zvlastnich pripadech pro
soustruzeni priméra a to tam, kde je tfeba soustruzit rizné prstence na hfideli z divodu
tvorby vznikajicich nakruzkd, které nam potom zlstavaji na obrobku.

Vrtani s prferusenim
G73ZHF

Pouzijeme pro vrtani hlubsich dér, kdy nastroj zajizdi o hodnotu H az do hloubky uréené
soufadnici Z pracovnim posuvem F. Po kazdém docileni hodnoty H se posouvani nastroje
na okamzik zastavuje, aby doSlo k odlomeni tfisky. Po celkovém dosazeni hodnoty Z se
nastroj vraci rychloposuvem na vychozi pozici nastroje.

Rezani zavitu s uréenim velikosti tFisky
G78XZH K

Odebiranim tfisky o velikosti H je fezan zavit o stoupani K az na pozadované hodnoty X

a Z. P¥i projeti zavitu do poZadované vzdalenosti, ktera je zadana hodnotou Z, se nastroj
odsune od obrobku na vychozi pozici soufadnice Z a vraci se na zacatek, kde opét najizdi
do zavitu pfi stejném uhlovém nastaveni vietene a to tak dlouho, nez je zavit prohlouben
na soufadnici X. Jeho kazdé projeti je vétSi o hodnotu H a nastroj se posouva kolmo

v ose X smérem na obrobek. Po skonceni fezani zavitu se nastroj vraci zpét do vychozi
pozice.

Rezani metrického zavitu pomoci Sikmého pfisuvu
G79XZH K

Tato funkce se nam bude chovat obdobné jako funkce G78 s tim, Ze se nastroj nebude
posouvat jenom v ose X, ale i ¢asteCné v ose Z a to rovnobézné s bocni plochou
metrického zavitu. Dochazi k lepSim feznym podminkam pfimo pro fezani zavitu
metrického tvaru.

Vrtani
G8l1ZF

Provede vrtani na soufadnici Z pracovnim posuvem F. Po skonCeni vrtani se vraci na
vychozi pozici rychloposuvem.
Poznamka: Nezapomeneme provést najeti na osu rotace, coz bude zpravidla X=0.



Hrubovani kuzelového obrysu
G82XZE R D H

Tato funkce nam bude umoznovat hrubovat kuzelové plochy i s pfilehlou valcovou
plochou. Musime peclivé zadat rozméry kontury i s ohledem na najeti ke kontufe a to dle
nasledujicich pravidel.

X - kone€ny prdmér

Z - rohovy bod kuzelovité kontury ve sméru osy otaceni

E nebo L - koncovy bod kuzelovité kontury ve sméru osy otaceni

R - pocateCni pramér

D - mira nastaveni na jeden fez

H - pfidavek obrabéni na Cisto, pfi¢emz tato adresa je vzdy nutna. Pokud nechceme
pfidavek, tak uvadime H=0. Pfi vnéjSich cyklech ma H hodnotu kladnou a pfi
vnitfnich cyklech bude tato hodnota zaporna.

10
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=

M 0100 GO1 X +20.000 Z +50.000 F 100.00
N 0105 G82 X 10 2 50 E 30 R 20D 2 HO.5 E 30 J

Vrtani s vyplachem
G83ZHF

Pouziva se pro vrtani velmi hlubokych otvora. Nastroj zajizdi pracovnim posuvem F na
hodnotu soufadnice Z o pfirlistek hodnoty H. VZdy po dosazeni pfirlstku H se nastroj
bude vracet rychloposuvem na vychozi pozici a opét najizdi do otvoru k mistu, kde
skoncil vrtani, aby mohl pokraCovat az k hodnoté hloubky otvoru Z. Po splnéni tohoto
cyklu se nastroj vraci zpét na vychozi pozici.



Vystruzovani
G85ZF

Vystruzovani bude provedeno na souradnici Z a velikosti posuvu F, po dosazeni
pozadované hloubky se nastroj vraci do vychozi pozice posuvem F.

Nastaveni absolutniho programovani
G90

Po zadani této funkce se Fidici systém pfepne na programovani v absolutnich hodnotach.
Tato funkce nam zarover nastavuje program na primérové programovani. Tato funkce je
nastavena automaticky po spusténi CNC programu, tudiz se jedna o nepovinny zapis.

Prirastkové (inkrementalni) programovani
Ga1

Nasledujici hodnoty zadani X a Z budou po zadani této funkce povazovany jako pfirustky
k hodnotam X a Z.

Stanoveni polohy nastroje
G92XZ

Pfifadi konkrétni soufadnice hodnoty X a Z momentalni pozici nastroje. Zaroven rusi
konstantni feznou rychlost. Hodnota X ma vyznam poloméru a nebo praméru podle
zvoleného typu programovani.

Touto funkci mizeme nahradit najezd do reference.

Posuv za minutu
G94

Stanovi posuv F v jednotkach mm/min. Pokud nezadame Zadnou z funkci G94 nebo G95
ma prednost mm/min coz je funkce G94.

Posuv na otacku
G95

Stanovi posuv F v jednotkach mm/ot vietene.



Konstantni fezna rychlost
G96

Nastavi od konkrétni pozice nastroje konstantni feznou rychlost. Této funkci musi
predchazet roztoCeni vietene, aby mohl systém vypocitat dalSi otacky pro vieteno, které
jsou podminéné postavenim nastroje v ose X.

Platnost konstantni fezné rychlosti rusi funkce roztoCeni vietene, zastaveni vietene,
stanoveni polohy nastroje, Udaj poctu otaCek vietene a reference.

Udaj po&tu otadek vietene
G97 S

Rusi konstantni Feznou rychlost a zadava pevné otacky vietene. Zména otacek se projevi
az pfi zadani funkce M03 nebo M04.

Najezd do reference
G98 X Z

Je vykonan najezd do referenéniho bodu stroje a to nejprve v ose X a potom v ose Z.
Rychlost njezdu je provadéna rychloposuvem, po najeti na tento bod systém provede
pomalé sjeti z tohoto mista a znovu najeti mensim posuvem, aby doslo k co mozna
nejpresnéjSimu stanoveni reference. Po tomto najezdu jsou hodnoty X a Z pfifazeny
suportu. Zaroven rusi konstantni feznou rychlost.

Pomocné funkce
Programovy stop
MO0

Pferudi béh programu na neomezenou dobu. Kdyz chceme pokracovat, tak se musi
program znovu spustit z panelu spousténi programu.

Start otacek vietene doprava ( CW )
MO3 S

Roztoci vireteno rychlosti S ve sméru hodinovych ruci¢ek. V naSem pfipadé proti nastroji,
ktery je umistén na pfednim stole. Pokud neni zadana velikost otaeni vietene adresou S,
je velikost otaCek dana funkci G97.

Start otacek vietene do leva ( CCW )
M04 S

RoztoCi vireteno rychlosti S v protisméru hodinovych ruci¢ek. Pokud neni zadana velikost
otaceni vietene adresou S, je velikost otacek dana funkci G97.



Zastaveni vietene

MO05

Zastavi otaCeni vietene a zarover rusi konstantni feznou rychlost.
Vyména nastroje

MO6 XZT

Dojde k vymeéné nastroje ze zasobniku, pofadi nastroje urci adresa T. Hodnoty X a Z jsou
hodnoty korekci nastroje a maji pfednost pfed hodnotami, které jsou v korek¢ni tabulce
nastrojl. V opacném pripadé se hodnoty korekci X a Z nemusi programovat. Potom

k vlastni vyméné nastroje staCi programovat pouze adresu T, to znamena, Ze neni nutné
predepisovat funkci M0O6.

Adresa T je nasledovana Cislem nastroje, to znamena T1,T2,T3,T4,T5 a T6.

Je vSak mozné pouzit i dvoumistné Cislo nastroje nasledované dvoumistnym cCislem
korekci. Napfiklad T0112 pouZije nastroj ze zasobniku ¢&islo 2 a k nému pfifadi korekci

z tabulky vedenou pod &islem 12. Je-li hodnota za adresou T nasledovana hvézdickou *,
pak se pouZzivaji sekundarni korekce. Napfiklad TO1* ¢i T0112*.

Vyplnéni tabulky korekci viz kapitola Nastroje — korekce.

Zapnuti chlazeni
M08

Zapne chladici obéh a za¢ne chlazeni. Jelikoz na$ stroj nema moznost chlazeni, tak tuto
funkci pro SUF nevyuzijeme.

Vypnuti chlazeni

M09

Vypne chladici obéh.
Navrat z podprogramu
M17

Ukon¢&uje podprogram a vraci program k mistu, odkud byl volan ovSem o fadek nize. Tato
funkce je nutna pro ukonéeni podprogramd.

Upevnéni pinoly
M20

Upevni pinolu koniku, ovSem jenom graficky, nebot hemame na SUF k dispozici
pohonnou jednotku pro pinolu.



Uvolnéni pinoly
M21

Uvolni pinolu v grafice, nebot nemame na SUF k dispozici pohonnou jednotku pro
pinolu.

Konec programu
M30

UkoncCuje program a vraci systém do rezimu CNC editoru, kdy se mizeme rozhodnout pro
opétovné spusténi béhu programu nebo pro jeho editaci. Zaroven tuto funkci mizeme
pouzit pro pfed€asné ukonceni programu. Dal8i hodnoty za M30 nebudou c&teny.

Definice posuvu
M99 F

Umozni nam preddefinovat posuv. V dalSich blocich je ale posuv tfeba zadat F=0. Jestlize
tuto hodnotu uvedeme konkrétnim posuvem, tak se definice v tomto bloku neuplatni
a zustava platna pevna hodnota F.



Zakladni rozdéleni programovani

Ukazka jednoduchého programovani dle nasledujiciho zadani

Programovani v absolutnich hodnotach G90

=loi =]

giguﬁwkéokno

N Oon<4 G20
N 000é 698 ¥+150.000 Z +0,000 |
N 0003 GDO H+160.000 Z+70.000
N Q010 GDO X +50.000 Z+70.000
N 0012 Nos TO01
N 0014 GDO X 422,000 Z+55.000
N Oole Ho3 51200
N O0z2z GOL ¥ +20.000 Z +50,000 F 100.00
N 0024 G634 X +10.000 Z +30.000 H 2.000 F 100.00
N O0zZ6 GO0 X +50.000 Z +70.000
N 0028 30
=

Nejbéznéjsi zplsob obrabéni, Ize se dobfe v programu orientovat, rychla kontrola. Pokud
udélame chybu v jednom bloku, dalSi blok pokracuje bez chyby.



Programovani pfirustkové (inkrementalni) G91

| ®5 C:\PROGRAM FILES\S2000\DATAADEMO2.SUF

0000 Ga9 POLOTOVAR S0 X Z0ram

0004 GS0

0006 G98 X+160.000 Z +0.000

0003 GO0 X+160.000 Z+70.000

0010 GO0 X +50.000 2+70.000

001z HO6 TO1

0014 GO0 X +22.000 Z2+55.000

0015 G991

0016 HO3 31200

onzz GO1 X -1.000 2Z -5.000 F 100.00
00z 4 G64 X -5.000 2Z -20.000 H 2.000 F 100.00
00ze GO0 X +20.000 Z +20.000

00zs H30

PouZziti pro velkou jednoduchost zapisu. Nevyhoda je, Ze pokud udélame chybu v jednom
bloku, tak se tato chyba automaticky pficita k nasledujicim blokim.



Programovani pomoci parametru ,P*

Za P1 zadavame primér osazeni ¢epu
Za P2 zadavame délku osazeni ¢epu

Mhrofickéokoo =k

#5 C:\PROGRAM FILES\S2000\DATA\DEMO2 SUF =

N 0000 G29 POLOTOVAR 50 X 20rm -
N 0004 G90
P1=10
P2=20
P3=50-P2
N 0006 G938 X+160.000 Z +40.000
N 0008 GO0 X+160.000 Z+70.000
N 0010 GO0 X +50.000 Z+70.000
N 0012 MO6 TO1
N 0014 GO0 X +22.000 Z+55.000
N 0016 M03 31200
N 0Dzz GO01 X +20.000 Z +50.000 F 100.00
N 00z4 G64 X P1 Z P3 H 2.000 F 100.00
N 0Dzs GO0 X +50.000 Z +70.000
r onz28 M30

Tento zplsob pouzijeme vSude tam, kde budeme chtit operativné ménit rozméry obrobku
pomoci proménnych. Parametr Ize pouzit do vzorcu a vypoctu, coz nam usnadni praci pro
vypocCet hledané soufadnice. Lze programovat jak v absolutnich hodnotach, tak

i pfirGstkové. Jedinou podminkou je, ze nemlzeme zadavat vzorce pfimo misto souradnic,
ale je nutné je zadavat pfed jejich pouzitim, zpravidla na zaatku programu.



