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2. Okno ,MILL 3D*

£.CncBB6 B@]\-:.-MHIED
Automat| Ruéng Knihovna | Param | Servis | Chyby | | Rucné |

£ 0.0000°
140,000

|
X Imm] b | |
sos0 a
¥ [mml
Z [mm]
. .
[mm/min] ,'
1000 i 1 / 2 / s
| | | [rpm]
IE ‘ [®] stags- ‘ 1] ox0.1 [D] starT+ 1 & stor ‘. 500 """' "7; yo

V dokumentu ,Obsluha fFidiciho systému Cnc886/Win — Obecna Cast" jste se mohli
seznamit s pouzivanim systému bez ohledu na konkrétni stroj, ktery cnc886 fidi. Pro
zvySeni komfortu obsluhy jsou pro rlizné technologie vytvorfeny dodateéné programové
prostiedky (pluginy), usnadniujici praci. V pfipadé tfiosé frézky se jedna o okno
MILL 3D, které vidite v pravé c¢asti obrazku. Podporuje praci vruénim rezimu,
nastavovani sourfadného systému vyrobku, kalibrace nastroji a sond a mnoho dalSich
uzitecnych funkci.

2.1. Verze MILL 3D

>

Predpokladame, Ze jako kazdy SW, i tento bude prochazet .
vyvojem. Identifikator verze je k nalezeni v zalozce ,Nastroje” o
vpravo dole.

3. Ovladani okna MILL 3D

Okno MILL 3D je organizovano do nékolika zéloZzek. Snahou bylo podpofit praci
obsluhy tak, aby kazda zaloZzka obsahovala maximum funkci nutnych pro urcity ukon.
Tim se minimalizuje pocCet prechodd mezi zalozkami. Nékteré funkce jsou proto
v rliznych zalozkach opakovany.

Ovladani okna je orientovano na pouziti klavesnice a mySi. Pro stisky tlacitek neni
potifeba vicedotykové metody prace a proto je ani nepouzivame.
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3.1. Tlaéitka

Drtiva vétSina funkci se vyvolava prostym stiskem tladitka na obrazovce a to bud
dotykem na obrazovku nebo kliknutim mysSi. Jedna se prfedevsim o tlacitka, ktera jsou
vzdy €erna. Pouzitelnost tlacitka je rozliSena stupném Sedi obsahu.

Tlacitko je pouzitelné Tlacitko pouzit nelze.

3.2. Informa €éni pole a zm éna mysi

[mmymin] Informacni pole obsahuji Udaj o okamzitém stavu né&jaké
veli¢iny nebo o nastavené hodnoté.
1000

[mm/min] O Nektera informacni pole umoznuji zmenu hodnoty pomoci

mySi. Kliknutim se pole uzavie do rdmu s ikonou kolecka
=008  astaveni. Rolovacim kolegkem mysSi pak ménime nastavenou
hodnotu s krokem, ktery je pro ni pfirozeny. Stejny krok zmény
vyvolaji i kurzorové klavesy ,Sipka nahoru“ a ,Sipka dold“ na klavesnici. Tuto funkci
budeme oznacovat ,zména mysi “.

Funkce se ukon¢i opétovnym kliknutim do informaéniho pole.

Je—li stroj vybaven ru¢nim koleCkem AHW886, nelze funkci ,zména mysi “ vyuZzit.

3.2.1. Mys jako ru éni kole ¢ko

Zvlastni vyznam ma vySe uvedena funkce ,zména mySi“ vinformaénim poli
zobrazujicim polohu osy.

s Rolovani koleCkem mysi provadi skute¢ny pohyb ve zvolené
X [mm] ) ose atos krokem, ktery je zobrazen vedle ikony kolecka.
-101.796 Tedy podobné jako toCeni ru¢nim koleCkem, obvyklym u
obrdbécich stroju. Pfipomenme, Ze precizni pohyb po
jednotlivych krocich dosahnete stisky kurzorovych klaves
»Sipka nahoru“ a ,Sipka dold*“.

Zmeéna kroku se provedete opét koleCkem mysi a to tak, Zes e kole€ko stiskne a potom
roluje. Hodnota kroku se opét méni v krocich 1,2,5 a to od hodnoty 0.001lmm azZ do
0.5mm.
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Pokud hrozi, Ze pfi zmacknuti kole¢ka nechténé pohnete osou jesté dfive, nez dojde
k sepnuti kontaktu tlacitka, je mozna lepSi pouzit klavesnici. Stisknéte klavesu Ctrl a
potom klavesu ,Sipka nahoru“ nebo ,Sipka dold*“.

PFi nastaveni hodnoty kole €ékem mysSi m éjte na pam éti, Ze tato funkce je aktivni i
kdyZ kurzor jiz neni na informa  €nim poli .

Je—li stroj vybaven ru¢nim koleCkem AHW886, nelze ,Mys jako ruéni koleCko" vyuzit.

3.3. Textova pole, zatrzitka, rolovaci menu apod.

V dialozich se dale setkate s prvky bézné pouzivanymi v aplikacich pro Windows.
K jejich pouzivani neni potfebny zvlaStni komentaf. Snad jen zmifime, Ze napfiklad
v zaloZzce ,Nastroje* se hodnoty stanou editovatelnymi az po kliknuti do vybrané
polozky. Tedy prvni klinuti vybere néstroj a teprve druhé umoZzni zménu hodnoty.

4. Vicenasobn & pouzivané piktogramy a tla ¢itka
PFi tvorbé dialogll jsme se snazili maximalné vyuzivat tlaCitek s piktogramy, abychom

se vyhnuli slozitym textovym popisum. Mnohé z nich se opakuji na vice mistech a proto
si je popiSeme dfive, nez se dostaneme k jednotlivym zalozkam.

4.1. Soufadny systém

Obrazky znézoriuji piktogram pro soufadny systém. Pokud je piktogram v tlagitku, je
tlacitko pfistupem do dialogu nastaveni soufadného systému.

Pokud je piktogram v informaénim poli, jako na obrazku vpravo, oznacuje informaci o
soufadném systému s danym Cislem, polohou jeho pocatku (x,y,z) a rotaci.

4.2. Tlaéitka vyb éru rychlosti ru €niho pohybu os
™ Pro ru¢ni pohyb os lze pfednastavit dvé rychlosti. Na obrazku

e PR jsou zobrazena tlaCitka, ktera umoZziuji vybér rychlosti pro
1 / 2 j pohyby. Piktogram obsahuje Cislo volby

a také rozliSovaci svétélko, které (ML
oznaCuje pravé aktivni volbu. Hodnota 1000
vybrané rychlosti se zobrazuje v informacénim poli, které je vzdy
v dialogu zobrazeno pobliz tlacitek pro vybér.
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4.3. Tla€itka zm ény rychlosti ru €niho pohybu

—-— e Z/ménu vybrané rychlosti ruéniho pohybu muZete provést vice
T Ty

\ = / @l zpusoby. Jednim z nich je pouZziti tlaCitek pro snizeni rychlosti
(levé tlacitko) a zvySeni rychlosti (pravé tlacitko).

Systém nastavuje rychlosti v krocich 10, 20, 50, 100, 200, 500
atd. az do maximalni rychlosti povolené v konfiguraci stroje.

4.4. Tlagitka pohybu v ose Z

AZ TlaCitka pro pohyb v ose Z maji kromé Sipky jeSté znak osy. Osy X a Y
oznaceni osy nepotiebuji, protoze smér pohybu je jasné patrny ze sméru
Sipky. Rychlost pohybu je rovna zvolené rychlosti ru¢niho pohybu.

Yz

4.5. Tlaéitka pohybu do znamych pozic

Na stroji mize byt definovano nékolik prednastavenych

’ﬂ\ pozic, majicich zvlaStni vyznam. Byvaji to parkovaci pozice,

3 pozice pro ru¢ni vymeénu nastroje, poloha nastrojové sondy

[Pozice nastrojové sondy]  @pod. Tyto pozice maji pfidélena Cisla. Piktogram domecku

s Cislem spousti pohyb do takové polohy. Provede se tak,

Ze nejdfive dojde ke zdvihu Z do maximalni vy3sky, pak pfejezd v osach XY a nakonec
sjeti do polohy Z nastavené v konfiguraci dané polohy.

Najezd mySi na piktogram zobrazi tooltip s popisem polohy

4.6. Tlacditko otev feni dve Fi

Nékteré stroje mohou byt vybaveny bezpecnostnimi dvefmi,
zabranujicimi pfistupu obsluhy do nebezpeéného prostoru.
V takovém pfipadé fidici systém zahrnuje obvody, zamezuijici
pohybu nebezpelnych Casti stroje pfi otevienych dvefich
tohoto prostoru. Zamek dvefi je odjistén jen kdyZz jsou nebezpecné pohyby
znemoznény. Pfechod do takového stavu zajiStuje prave tlacitko otevieni dvefi.
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4.7. Tlagitko spust éni akce

Tlagitko slouZi ke spusténi akce. V zavislosti na kontextu, v jakém je tlagitko
umisténo, se muze jednat o rlizné procesy. MlzZe jim byt spusténi kalibrace

nastroje sondou, ofez materialu atd.

Obecné je vyuzivano tam, kde akce je, nebo alespori mlize byt, spojena
S pohyby stroje.

4.8. Tlaéitko potvrzeni akce

Tlacitko je potvrzenim v téch situacich, kdy se nevyvola zadny pohyb stroje.
Jedna se tfeba jen o prevzeti néjaké hodnoty.

Tim se tlacitko liSi od tla€itka spust éni akce.
4.9. Tla€itko chlazeni nastroje

Je-li stroj vybaven systémem chlazeni nastroje, slouzi toto tlagitko k jeho
ovladani. Aktivitu opét indikuje svétélko v rohu tlacitka.

Je-li chlazeni zapnuto, opétovnym stiskem chlazeni vypneme.

4.10. Tlaéitko SOS

Tlagitko SOS v zalozce ,Nastroje” poslouzi v pfipadé problému. Vytvori ZIP
= soubor se vSemi podstatnymi informacemi o stavu systému. Tento soubor je

pak mozné poslat vyrobci, kterému informace pomohou s diagnostikou. Dulezité je
stisknout SOS hned, jak se problém objevi.
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5. Zalozka ,Ru ¢neé"“

e Mill 3D

-60.400

T _14 -60.200

140.000

Zalozka ,Ru¢né” podporuje vétSinu praci, které souviseji s pfipravou stroje ke spusténi
technologického programu.

5.1. Nastaveni sou fadného systému

Mezi zéakladni €innosti patfi nastaveni soufadného systému vyrobku. VSechny polohy
0os zobrazuje okno ,MILL 3D" jako polohy stfedu 3Spi¢ky zvoleného nastroje
Vv nastaveném soufadném systému vyrobku. Proto bude vhodné probrat nastaveni
soufadného systému jako prvni.

Soufadny systém je definovan polohou pocatku a rotaci kolem svislé osy.

5.1.1. Souradny systém stroje MCS

Zakladni souradny systém, dany konfiguraci stroje, ur€uje polohu nulového bodu ve
vSech osach X,Y,Z.

V tomto soufadném systému jsou definovany polohy vSech vyznamnych bodu na stroiji.
Jsou jimi limitni polohy os, polohy zndmych pozic a také polohy ve vymeéniku néastroju,
pokud je jim stroj osazen.
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5.1.2. Soufadny systém vyrobku WCS

Soufadny systém vyrobku WCS je uréen posunutim nulového bodu oproti MCS a rotaci
kolem svislé osy oproti MCS.

S vyuzitim okna nahledu cnc886 si ilustrujme situaci na obdélniku o stranach
100x50mm. Takto vypada nahled pfi umisténi, kdy WCS je shodny s MCS, jehoz
nulovy bod je umistén uprostfed dostupné plochy. Sedé &ary naznaduji limitni polohy os
X a'Y, tedy hranice dostupné plochy.

Posunem nulového bodu do polohy (50,50) vznikne nasleduijici situace.

Nastavenim rotace systému na hodnotu 10 stuprid, bude obdélnik umistén takto:
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Praxe pfinasi rlzné situace pfi nastaveni soufadného systému vyrobku.

Muzete mit polotovar, ktery opakované umistujete na plochu stolu pomoci dorazi a
souradny systém je tim jasné dan.

Muzete mit polotovar, ktery na sobé nema Zzadné vyznamné polohy. Jediné co
potiebujete, je umistit vyrobek tak, aby se na polotovar vesel.

Mohou byt ale situace, kdy polotovar proSel néjakym procesem, ktery definuje polohu
pro obrabéni. Musite tedy co nejpfesnéji najit shodu mezi nastavovanym WCS a
soufadnym systémem, ktery je definovan polotovarem.

5.1.3. Pouziti aktualni polohy stroje

Je v principu mozné pouzit pro zjisténi polohy polotovaru v systému MCS néjaké

fviviw s

stroj. Kdyz dostanete stroj do néjaké pro vas vyznamné polohy, mlZete jeji soufadnice
ze stroje prevzit a pouZzit pro stanoveni polohy polotovaru. K ustaveni polohy muzete
pouzit kontakt s nastrojem, kontakt se sondou nebo zamérovaci laserovy kfiz.

Ve vSech tfech pripadech systém pouzije polohu Spi¢ky nastroje vztazenou k MCS.
U laserového zamérovaciho kfize pochopitelné osa Z nema smysl.

5.1.3.1. Kontakt s nastrojem

Pokud se pouzije pro stanoveni polohy polotovaru kontakt s nastrojem, dotykd se
nastroj obvodem a ne stfedem. Skute¢ny bod dotyku neni tedy systému znam, dokud
neni néjak dodate¢né urcen.

5.1.3.2. Dotykova sonda

Je-li upnutym nastrojem dotykova sonda, je mozné vyuZzit funkci systému a nechat jej
nalézt bod kontaktu automaticky. Jak uvidite pozdéji u popisu zalozky ,Méfeni“ je
v systému podpora pro tuto metodu.

5.1.3.3. Laserovy k Fiz

V praxi Casto bohaté vystaCi promitnout na vyrobek zaméfovaci kfiz. PFesnost
pochopitelné zavisi na kvalité tohoto kfize a na schopnosti obsluhy umistit jej na
spravné misto. ProtozZe stfed kfize je z mechanickych divodu oproti stfedu skute¢nych
nastroju posunut, je toto posunuti systému zadano v konfiguracnich parametrech.
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5.1.4. Dialog nastaveni sou fadného systému

& Soufadny Systém
1. |£ (25,000, 25.000, 0.000) A 10.0000° ~
Nastavit NullPeint Nastavit pozici bodu Rotace
(O Pouzit NullPoint stroje (O Nastavit aktudlni pozici na (0, 0, 0) (O Zrusit Ghel
OMNastavit NullPoint na: (O Nastavit aktualni pozici na: (O Nastavit Uhel rotace na:
(O Posunout NullPoint o: OMNastavit pozici P1 na: O Nastavit Ghel podle P1-P2 na:

(O MNastavit pozici P2 na:
(O Nastavit pozici laseru na (0, 0)

O MNastavit pozici laseru na:

(.. ) (Hatit.. ) < ][ pout

Pokud dojde k néjaké zméné v soufadném systému, aktivuji se tlaCitka OK a Pouzit.
Dokud nekliknete na nékteré z nich, zmény se neprojevi.

5.1.4.1. Vybér znaAmého sou fadneho systému

Dialog obsahuje nékolik poli. Prvnim je ,combo box“ pro vybér jednoho ze ftfi
soufadnych systému. Nejedna se tedy o zménu jeho nastaveni, ale o vybér.

10.0000" H

£ Soufadny Systém

1. ||L.' (25.000, 25.000, 0.000)

(25.000, 25.000. 0.000)

10.0000°

L
=%

(0.000, 0.000, 0.000) A 0.0000"°
Lt

(0.000, 0.000, 0.000} 0.0000°

Il

(O MNastavit pozici laseru na (0, 0}

(O Nastavit pozici laseru na:

UloZit... | [ Nadist... [ i

Aktudlini soufadny systém lIze také ulozit do souboru a
UloZit... ] [ Nadist... ] pozdéji ho opét nacist. To se zvlasté hodi v pfipadé
riznych opakované pouzivanych pfipravk
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5.1.4.2. Nastavit NullPoint

Pole nastavit NullPoint se vyznacuje tim, Ze nepracuje s pfevzatymi polohami stroje.ale
s pevné stanovenymi hodnotami. Obsahuje tfi moznosti:

* Pouzit NullPoint stroje Nastavi pocatek systému shodny s MCS
* Nastavit NullPoint na: Umisti pocatek WCS do definované polohy v MCS
* Posunout NullPoint o: Posune aktualni po¢atek WCS o definovanou hodnotu.

Nastavit NullPoint . . . . :
Kliknutim na volbu se objevi moznost nastavit

OPouZit NullPoint stroje hodnoty pro jednotlivé osy. Pole jsou predvyplnéna
ONastavit NullPoint na: | soucasnou hodnotou.
Tlacitka =0 usnadnuiji situaci, kdy chceme hodnotu
A 25.000| (=0
vynulovat.
Y 25.000
Z 0.000 | |=0
(O Posunout NullPoint o:
Nastavit NullPoint Opatrnost vyzaduje pouzZiti volby posunuti
(O Pouzit NullPoint stroje soufadného systému. Dialog zachovava hodnoty

od minulého pouziti. To se da z vyhodou pouzit,

ONastavit NullPoint na: pokud opakované spoustite stale stejny program a

©Posunout NullPointo: i chcete posouvat jeho polohu na materialu o jeho
rozmér. PohodIné tak produkujete jeden vyrobek
AX -25.000 za druhym.

hodnotu, muzete omylem zapomenout vynulovat
posun v ose, kde ho nechcete!

X
AY 0.000 Pokud ale chcete posunout vyrobek o jinou

5.1.4.3. Nastavit pozici bodu

Nastavit pozici bodu Tato skupina funkci nastavuje polohu

(ONastavit aktualni pozici na (0, 0, 0) nulového bodu pomoci pfevzatych poloh
stroje. VétSina z poloZek nastavuje nulovy
bod nepfimo tak, Ze pfevzatou polohu
ztotozni s konkrétni polohou na vyrobku.
Tento pfistup je obecnéjSi, nez nastaveni
. o jen nulového bodu. Nulovy bod nemusi byt
ONastavit pozici laseru na (0. 0) na polotovaru nijak patrny na rozdil od

(U Nastavit pozici laseru na: ostatnich.

O Nastavit aktualni pozici na:

strana 15 Cnc886/Win — MILL 3D, revize 6.2.2017



AREM PRO, s.r.o. automatizace, regulace, méreni
155 00 Praha 5, Na Hvizdalce 23/1702, WWw.arempro.cz

ProtoZze vSak nastaveni nulového bodu je dostateéné cCasté, je mu vénovana
samostatna funkce ,Nastavit aktualni pozici na (0,0,0) *“

OMNastavit aktualni pozicina: . Volba ,Nastavit aktualni pozici na da
moznost ztotoZnit aktualni pozici z polohou,
kterou vyplnite.

[>
un
o
=]
=]
]

I
=

[~
=
=
=
o=

Il
=

I~
i
=
W
]
b |
w
I
=

Pro zaméfeni polotovaru laserovym zaméfovacem jsou k dispozici samostatné funkce:

O MNastavit pozici laseru na (0, 0) Systém tak vi, Ze ma zapocitat posunuti kfize

O Nastavit pozici laseru na: proti stredu nastroje.

ONastavit pozici P1 na: PoloZzky Nastavit aktualni pozici PL na a

OMNastavit pozici P2 na: Nastavit aktualni pozici P2 na  se stanou

pouzitelnymi v momenté, kdy jsou body

P1 resp. P2 k dispozici. Ty se vytvareji v zaloZzce ,Méfeni“. Na tomto misté staci fici, Ze

mohou vzniknout jednoduchym prevzetim polohy stroje, ale také slozitéjSim vypodétem

stfedu kruznice, priseciku dvou pfimek, stfedem UsecCky atd. To dava Siroky vybér
moznosti, jak urcit polohu polotovaru na stroji.

........................................ E Systém na zakladé zpisobu vzniku bodu
---------------------------------------- © rozeznava, které soufadnice bodu jsou
relevantni a jen ty nabizi k pouziti.

5.1.4.4. Rotace

X -81.253||=0
Y 14.057
e Uhel rotace soufadného systému WCS oproti

o MCS je mozné ménit témito tfema zplsoby.
O Zrusit dhel . ) o
ZrusSit rotaci, tedy nastavit uhel na nulu.

(O Nastavit Uhel rotace na: o )
Nastavit uhel na pevnou znamou hodnotu.

O Nastavit Uhel podle P1-P2 na: Napfiklad 90° 180°atd.

PFizpasobit rotaci systému poloze polotovaru

na stole. K tomu opét poslouzi body P1 a P2,
nasnimané nastrojem, sondou, nebo laserovym zaméfovacem. Mohou téz vzniknout
komplikovanéjsi cestou.
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Rotace Jsou-li body P1 a P2 znamy, nabidka je aktivni

O Zrusit dhel a po Kliknuti na ni se umozni stanovit Uhel. Je to
Uhel, ktery spojnice bodd P1 a P2 svira s osou
___________________________________ X na vyrobku. Pfedvyplnéna hodnota je aktualni
©Nastavit uhel podle P1-P2 na: thel spojnice v souc¢asné& zvoleném soufadném

systému.
< _2.8750 H y

O MNastavit Ghel rotace na:

Priklad:

Chceme umistit nas obdélnik, avSak polotovar lezi na stole pooto¢eny. Budeme se mu
chtit pfizpusobit. Chceme, aby okraj polotovaru byl povazovan za smér osy X.

Najedeme si tedy do prvniho bodu
nékde na okraji polotovaru. Dejme
tomu tak, jak ukazuje obrazek.
V zalozce ,Méfeni* ho ziskame
laserovym zameérovacem a
oznacime ho za bod P1.

V druhém kroku si najdeme druhy
bod okraje a vytvofime v zaloZce
.Méfeni“ bod P2.

©Nastavit Ghel podle P1I-P2 na:  Nastavime Ghel spojnice P1 a P2 na hodnotu

| nula a klikneme na Pouzit nebo OK.
< | 0.0000 |
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Soufadny systém se pootocil tak, Zze jeho osa X je rovnobéZzna se spojnici P1 a P2 .

Poloha nulového bodu se vSak nezménila.

5.1.4.5. Poradi nastaveni parametr 0 soufadného systému

Zavérem je tfeba upozornit na dualezity fakt. Pfi nastaveni soufadného systému je
dulezité poradi. Pokud chceme pouzit Nastaveni pozice bodu a nejedna se o bod
(0,0,0), je tfeba mit pfedem definovanou rotaci systému.

Pokud nastavujete pfimo nulovy bod volbami

Nastavit aktualni pozici na (0,0,0)
Nastavit pozici laseru na (0,0,0)

neni nutné rotaci urcit pfedem. Jinak ano.

5.2. Ruéni pohyby os

: Ru€ni pohyby os umozhiuje pole tlacitek
» A '{ AZ s vyznacenym smérem pohybu. Tlacitko [0,0] je
uréeno pro najezd do polohy nulového bodu
v osach X a Y. Toto tlacitko nemusi byt dostupné,
m pokud nulovy bod systétmu WCS lezi mimo
dostupnou plochu stroje.
- Pohyby jsou provadény v nerotovaném systému !

Ruéni pohyby se provadéji zvolenou rychlosti ruéniho pohybu o které jsme psali v
4.Vicenasobné pouzivané piktogramy a tlacitka.

* Il =1=

Prvky pro zobrazeni a volbu rychlosti jsou sefazeny do tohoto pole.

[mm/min]

1000
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‘o

Pole prvkd pro ovladani vietene obsahuje informacni pole s otaCkami, tlacitka pro
rozto€eni a zastaveni vietene, tlaCitka pro volbu otacek a informaci o upnutém nastroji.

5.3. Ovladani v retene

TlaCitkem FWD respektive REV roztolite vieteno v poZzadovaném sméru.
Tla¢itko indikuje roztoCeni vietene svétélkem vrohu. Opétovnym pouzitim tlaCitka
vieteno zastavite.

Otacky Ize ménit i v pfi zapnutém vieteni.

" Informacni pole umoznuje zménu otacek ruénim koleckem.

5.4. Zamérovani poloh

Svislé pole tlaCitek slouzi k snimani poloh stroje. Proces se vyvola ze
zalozky ,Méreni”, ktera vyuziva sluzeb dostupnych v zaloZce ,Rucné“. Dojde
tedy v urCity moment k automatickému pfechodu do zalozky ,Ru¢né” a poté
k navratu zpét. Je to proto, protoze nastroje pro pfipadné manualni pohyby
je lépe mit soustfedéné na jediné zaloZce.

Horni tlacditko obsahuje piktogram sondy a startuje pouZiti sondy k nalezeni
kontaktu s polotovarem.

Nasleduje tlagitko kterym FikAme systému, Ze dotek byl uskuteénén
nastrojem.

Treti tlacitko Fika systému, Ze jsme umistili laserovy zamérovac do polohy.

Posledni tlaCitko spousti proces nalezeni povrchu polotovaru s pouZzitim
sondy, pokud je na stroji dostupna.

DR
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5.4.1. Nalezeni povrchu polotovaru sondou

Z-Level Probe

Vyska sondy

PoZzadovana Z

0.000
0.000

Je-li na stroji kdispozici jedna nebo vice sond pro polohy povrchu
materialu, je tlaitko aktivni.

Sonda leZi na polotovaru, ve vieteni je upnuty nastroj.

Po stisku tlaCitka se objevi dialog, ve
kterém vypliite pouZzitou sondu, jeji vysku
a polohu, kterou chcete aby povrch
polotovaru mél v systému WCS.

TlaCitkem v dialogu proces sondovani
spustite. Najde-li sonda kontakt, upravi
se hodnota Z ve WCS.

Dialog muUZete =zaviit bez spusténi
procesu klavesou ESC.

VysSkou sondy se rozumi rozdil mezi plochou na které sonda lezi a bodem, ve kterém
sonda registruje kontakt. Tuto hodnotu je mozné jednou zkalibrovat. Zapamatuje se a

neni ji trfeba opakované zadavat.
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6. Zalozka ,Auto”

|Ruéné& | Auto | Mé&Feni | Kalib | Z&sobnik | Nastroje |

X [mml] .
1. . 7.1557°
81.770 . «£

Y [mml] T8 £=60.000 == 0.000 =
5.885 ] Tool 8 i
Z [mml] M5 M8 M50 M54 M112
140.000 G1 G17 G40 G53 G0 G90
[mmymin] ovr [%] )
ovr [%] )
u

Trvani !
0:00:00 ' 1
4: Rectangle X=R0 Y=R1 [W2D-MC]

Zélozka sdruzuje informace o stavu stroje uzite¢né za bé&hu technologického programu.

6.1. Polohy os

X [mm] Zélozka obsahuje jiz zndma informacni pole s polohami os
-104. 646 B systému WCS. Na rozdil od zalozky ,Ru¢né“ vSak nelze vyvolat

funkci pohybu ru€énim kolec¢kem.

6.2. Rychlost posuvu a otd ¢ky vietene

[mm/min] ovr [%1] )
0.00 100
ovr [%] )
100 Dale jsou v zalozce
informacni pole s aktuélni

rychlosti posuvu a otacek vietene. Pro jejich Upravu jsou k disposici tlagitka snizeni,
zvySeni a nastaveni na 100% rychlosti.

Obé informacni pole ovr [%] umoZziuji zménu mysi .
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6.3. Program a jeho trvani

Informacni pole Trvani zobrazuje dobu vykonavani programu.
Siroké pole dole zobrazuje komentar v prvnim fadku nacteného programu.

4: Rectangle X=R0 Y=R1 [W2D-MC]

6.4. Aktivni sou fadny systém WCS

11.600
1. |/_", 7.350 A T7.1557°

0.000

Informacéni pole zobrazuje aktivni soufadny systém, jeho pofadové ¢islo, polohu
nulového bodu v MCS a uhel natoceni.

6.5. Aktivni nastroj

£ = 60.000 = 0.000

Pole pro zobrazeni aktivniho nastroje zobrazuje:

« Cislo nastrojové korekce. V ukazce je to T8.

Délkovou korekci nastroje £ = 60.000
Primér nastroje Bl
Jméno nastroje

Ikonku pro ilustraci typu nastroje n

6.6. Aktivni M funkce a G funkce

M5 M8 M50 M54 M112

G1 G17 G40 G53 G60 G390

V hornim fadku pole jsou zobrazeny aktivni M funkce. Ve spodnim fadku aktivni G
funkce.
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7. Zalozka ,M éreni”

[Ruéné | Auto] M&fent | Kalib | Zasobnik | Nastroje]

Nazev Bod Stav Vyb Méreni

1

S R Q) |
o KBEovEN0
o 2 KLZOYEmO0 o

o o3 Xgimvesn g |

|

o e XgaRYRER g |

& PT5 ﬁ;i'&ogfo\gg%joo ® '

‘( VX2 neznamy !

os

Na obrazku je ukazka mozného obsahu zalozky ,Mé&feni“. Ta umozruje ziskat polohy
v soufadném systému MCS, zapamatovat si je a pouzit je k uréeni dalSich bodd. Body
vysledné poslouzi k zaméfeni soufadného systému WCS. Tedy zjednodu3ené

~r s

k zaméfeni polotovaru, leziciho na pracovni ploSe stroje.
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7.1. Seznam bod U

Nazev Bod Stav Vyb Méreni

X 50,000, Y 50.000

x va 4 45.0000° @
X 4.145, Y 67.740

& PT17 laser pointer
X 87.684,Y 70.176

& PT18 Celni freza 3 (= 3.000) O
X 50.000, ¥ 48.500

PT20 Celni freza 3 (= 3.000) Q

& PT21 NEZNIIMYy
X B1.357.Y 50.000

& PT22 Sonda (2 6.000) G

& PT23 2 T76.257 l

Sonda (2 6.000)

Zé&loZka obsahuje seznam bodl. Bod v seznamu vznikne pouZzitim nékterého z tlacitek
vpravo dole:

&

PT ;
Samostatny bod

.

CL

Stfed spojnice dvou bodU

Stied kruznice na zakladé &tyf bodu

Prusecik dvou pfimek z nichz kazda je uréena dvéma body.

Pfidany bod obdrzi Nazev, avSak jeho poloha zatim neni ur€ena a nelze jej jakkoli dale
pouzivat. Pfikladem nové vzniklého bodu je PT21 v ukazce.

Bod muze také vzniknout povelem z ru¢niho kole¢ka AHW886.
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7.2. Sloupec ,Nazev"

o

Kazdy bod ma nazev, ktery ¢aste¢né odrazi zplsob jeho vzniku a nese pofadové Cislo.
Toto ¢islo slouzi pouze pro vzajemné rozliSeni bodu.

7.3. Sloupec ,Bod*

Ve sloupci Bod je uvedena poloha bodu, metoda jejiho ziskani a pripadné dalSi
informace, ktera mlZe byt uzite€¢na, jako napfiklad Uhel pfimek tvoficich prusecik.
Pokud bod jesté nebyl uren, zobrazuje se napis neznamy .

7.4. Sloupec ,Stav*

Ve sloupci stav se zobrazuje informace o tom jak byla stanovena jeho poloha. Jiz
v kapitole 5.1.3 Pouziti aktualni polohy stroje jsme se zminili o tom, jak pouZzit kontakt
s nastrojem, sondou nebo laserovym kfizem k ur€eni polohy bodu na polotovaru. Tam
jsme predpokladali, Ze se pouzity nastroj dotyk& polotovaru svym stfedem. To nebyva
pravda a lIze tuto chybu tolerovat jen v nékterych situacich.

PFi méfeni polohy bodu dotyku v zéloZce ,Méfeni“ mame mozZnost upfesnit systému, ze
které strany se polotovaru dotykdme. Sloupec Stav tuto informaci zobrazuje pomoci
ikonek.

Q O Krouzek predstavuje obvod nastroje, ¢arka plochu polotovaru a te¢ka bod
dotyku. Mame celkem 8 moznych smérd.

Pokud ma nastroj nulovy primér (nebo alespon zanedbatelny primér) jako tfeba
laserovy kfiz, nema smysl| o sméru dotyku hovofit. Nastroj se opravdu dotyka stfedem.

Ikonka pro stfed nastroje

1l Jedna-li se o bod, nasnimany ve svislém sméru a jedind platna souradnice je
osa Z, zobrazi se tato ikonka. Snima-li se kontakt odspodu, je ikonka obracena.

@ Body, které se ziskavaji vypoctem z poloh jinych bodud, jsou v pfipadé
uspésneho vyhodnoceni oznaceny takto.

A Pokud pfi vypoc¢tu polohy bodu dojde k néjaké chybové situaci, zobrazi se
vystrazny trojuhelnik.

Pokud neni bod zméren, nebo k jeho vypoctu chybi dostatek informaci (nejsou
zmeéfeny vSechny body), zobrazi se otaznik.
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pec ,Vyb*

Ve sloupci Vyb je mozné bod oznacit pfiznakem P1 nebo P2. NejvySe jeden bod smi
byt oznaCen P1 a stejné i nejvySe jeden P2.

& PT1S X 13.148, Y 80.070

laser pointer

Oznaceni se provede kliknutim na ikonku P1 resp. P2. Vybér zruSite opétovnym
kliknutim, nebo vybérem jiného bodu jako P1 resp. P2.

Bod oznaCeny P1 resp. P2 je pak pouzit v odpovidajicich funkcich nastaveni
soufadného systému. Viz. 5.1.4 Dialog nastaveni soufadného systému.

7.6. Sloupec ,M éreni”

Ve sloupci ,Méfeni“ se nachazi ikonka sondy.

Je k dispozici pouze u bodd, jejichZ soufadnice se ziskaji pfevzetim polohy stroje. Tedy
nikoli vypoc&tem.

7.7. Prevzeti polohy bodu

Kliknutim na ikonku sondy ve sloupci Méfeni se systém prepne do zalozky ,Rucné“ s
pozménénou nabidkou.

TH svisla tlacitka, kterd oznacuji mozné rezimy prevzeti
pozice stroje se stanou aktivnimi.

. Horni tlaCitko je aktivni tehdy, je-li upnuta obrobkova
sonda.

. Prostfedni tehdy, je-li upnut néjaky nastro;j.

. Spodni tehdy, je-li k disposici laserovy zamérovaci
kFiz.

Nad tlacitky se indikuje probihajici proces s oznacenim cisla
bodu, ktery ma byt zméren.

Proces muZzete prerusit stiskem klavesy Esc.
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7.7.1. Méreni sondou

Pokud budete méfit sondou, musite ji nejdfive umistit do vhodného vychoziho bodu pro
ondovani. Obvykle nedaleko cilové polohy, kterou chcete zméfit.

Potom stisknéte tlacitko sondy.

Rlzice se Sipkami pohybl se zméni a nabizi vybér
sméru pohybu sondy k bodu dotyku. Je k dispozici
8 sméra ve vodorovné roviné a dva svislé sméry.

Kliknutim na vybrany smér se stroj rozjede a hleda
kontakt s materidlem. Samotny proces nalezeni
kontaktu je fizen parametry zadanymi v konfiguraci
stroje. Mohou byt rizné pro rlizné sondy. Obsahuiji
informace o rychlostech pohybu, poétu cykld a
velikosti zavérecného ,,odskoku“ od bodu dotyku.

Pokud je sondovani Uspésné, tedy byl nalezen kontakt s materialem, vrati se systém
zpét do zalozky ,Méfeni*.

Sondovani skonéi neuspéchem tehdy, kdyz neni kontakt nalezen ve vzdalenosti uréené
parametry sondovani. V takovém pfipadé se opét systém vrati do zalozky ,Méreni.
Stav bodu ale zlistane nezménén.

7.7.2. Méreni kontaktem nastroje

Pokud budete méfit polohu kontaktem nastroje s polotovarem, najedte nejdfive ru¢nimi
pohyby strojem do méfené polohy. Nastrojem muaZe byt i sonda, kterou navedete do
kontaktu rucné.

V pozadované poloze, stisknéte tlacitko.

RUZice se Sipkami pohybu se zméni a nabizi vybér
sméru dotyku s materialem.

—
Po stisku tlacitka sméru se systém prepne zpét do zalozky ,Méreni“. Poloha bodu
kontaktu je zapamatovana.
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Pokud ma nastroj nulovy primér, nabidne systém
pro vybér sméru dotyku pouze stfed a svislé
smeéry.

v s

7.7.3. Méreni laserovym zam érovacim Kk fizem

Pfi méfeni laserovym zamérovacim kfizem postupujte obdobné, jako pfi kontaktu

s nastrojem. Navedte stroj tak aby kfiz oznacil bod, ktery chcete zméfit.

Potvrdte stiskem ikonky

Protoze vysledkem nemU(ze byt nic jiného, nez poloha ve vodorovné roving, systém
polohu prfevezme a vrati se do zalozky ,Méfeni*.

7.8. Body vzniklé vypo ¢étem — slozené body

Mnohdy nelze vyznamné body na polotovaru ziskat pfimym odmérenim. Jde tfeba o

stfed kruhového otvoru. Pfesto mohou byt nejvyznamnéjSim bodem pro zaméfeni
polohy.

Proto jsou v systému pripravené metody podporujici uréeni takovychto bod vypodétem
z poloh jinych bodu. Budeme je také nazyvat slozené body .

SloZeny bod v seznamu vznikne kliknutim na nékterou z ikonek CL, CC a VX
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7.8.1. Stred Use ¢ky

.

"l Jednou ze situaci je nalezeni stfedu Usecky.

Tento zpusob se hodi napfiklad u osové symetrickych tvar(, kdy se hleda osa symetrie
pro ur€eni Uhlu nato€eni polotovaru.

Kliknutim na tlaCitko se do seznamu pfida zaznam:

Nazev Bod Stav Vyb Méreni

4 CL1 neznamy

Nazev bodu je odvozen od ,Centre of Line“. Cislo bodu se mGZe pochopitelné lisit.
Kliknutim na trojuhelnicek pfed se rozbali detaily:

Nazev Bod Stav Vyb | Méfeni
4 & ClL1 NEZASmy
i
[ & PT1 neznamy
: & PT2 NEZN3my
|

Stfed bude uréen body PT1 a PT2 az budou zméfeny. Zatim je neznamy.

| Nazev Bod Stav = Vyb  M&feni
&% iy X 100.000, ¥ 50.000 @
F

K= 100.000 —¥
X 50.000, ¥ 50.000

» Pl Mefici hrot (z 0.000) ®
A 150.000, ¥ 50.000

$ Ei M&Fici hrot (2 0.000) @

Po zméfeni bodd PT1 a PT2 se zobrazi poloha stfedu a jako dodate€¢nou informace
systém zobrazi i vzdalenost bodl PT1 a PT2.

7.8.1.1. Uplatn éni sm éru dotyku

Jsou-li koncové body UseCky ziskany nastrojem s nulovym polomérem, je situace
vcelku jasna.

Jsou-li body UsecCky ziskany nastrojem s nenulovym polomérem, musi systém néjak
odhadnout, ktery bod na kruhovém obvodu nastroje je vlastné skuteCnym bodem
dotyku. Je zde sice moZnost systému napovédét volbou z osmi preddefinovanych
smeérd, ale tato informace neni presna. Situaci, které odpovidaji stejnym poloham
nastroje, je nekone¢né mnoho.
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Funkce nalezeni stfedu useCky vSak byla pfipravena se zamérem usnadnit feSeni
konkrétnich situaci, pro které nebylo mozné nalézt jiné uspokojivé nastroje. Typicky se
pravé jedna o nalezeni osy symetrie polotovaru.

PFfi zaméreni objektu na obrazku je vhodné nalézt dvé dvojice bodu. Tedy napriklad
dvojici 1,2 a dvoijici 3,4. Tyto body se budou docela dobfe uréovat dotykem. Maji navic
tu vlastnost, Ze jsou svymi symetrickymi obrazy podle hledané osy. V takové situaci
neni ale skute¢ny bod dotyku vyznamny. Stfed CL1 a CL2 je stfed UseCky spojujici
polohy stfedu nastroje v bodech 1,2 a 3,4.

Skute¢né body dotyku maji vyznam jen pro uréeni vzdalenosti.

S, O |G O O O

Obrazky ukazuji tfi zakladni situace, které vedou k rdznym vysledkim, pokud se
nerespektuji sméry. Ve dvou krajnich pfipadech by se bez uplatnéni sméru dotyku sice
spravné vyhodnotily stfedy, Spatné by se vyhodnotily vzdalenosti. Prostfedni pfipad by
vedl| na spravnou vzdalenost ale chybny stfed.

Algoritmus systému tedy propoji stiedy a u kazdého kruhu, odpovidajiciho nastroji, urci
dva body. Z nich pak na zakladé napoveédy vybira.

Z uvedeného je patrné, Ze smysl maji pouze ty sméry dotyku, které jsou bud u obou
bodud stejné nebo navzajem protilehlé.
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Nazev Bod Stav Vyb Méreni
- X 60,000, % 55.700 @
F |

= 20,000 -¥
X 50,000, Y 55.700

@ Fil Celnifreza 3 (= 3.000) d
X 70.000,% 55.700 E

& Celnifreza 3 (2 3.000) D o

Obrazek ilustruje snimani protilehlych hran obdélnika. Body PT1 a PT2 jsou dopoditany
z poloh stfedl nastroje na zakladé popsaného algoritmu a urcuji pfedpokladany bod
dotyku.

7.8.1.2. Jakych se dopoustime chyb

V nékterych pfipadech neni moZné protilehlé body pfesné zaméfit. Napfiklad hrany
obdélnika, ktery je mirné natocen.
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i Nazev Bod Stav = Vyb Méfeni
ot X 59.600,% 55.700 @
F |
b= 20,000 —H
| X 49.600, Y 55.700
i & Pl Celnifreza 3 (2 3.000) C}
X B69.600,% 55.700
i % P12 Celnifreza 3 (2 3.000) D '

Ukazka ilustruje takovy pfipad, kde je viditelna chyba pfi pokusu o nalezeni protilehlého
bodu. Jak to ovlivni ur€eni stfedu?

Z principu vysledny bod CL1 bude skute¢né leZet na ose symetrie. Pokud jde jen o toto,
Zzadné chyba nevznika.

Chyba vzdalenosti je zavisla na funkci (1-cos(alfa)), kde alfa je uhel odklonu od idealni
polohy bodu. V naSem pfipadé je odklon 5° Hodnota funkce je 0.0038. Tedy chyba je
v takovém pfipadé cca 4 promile vzdalenosti bodu.

Alfa 1-cos(alfa)
1° 0.00015
2° 0.00061
3° 0.00137
4° 0.00243
5° 0.00380

Da se tedy fici, ze pokud neni pouhym okem viditelna chyba pfi vybéru bodl ke
snimani, vznika velmi mal& chyba ve vysledném ur€eni stfedu i vzdalenosti.

Pokud nejsou snimané hrany rovnobézné, chyba se zvétSuje s podobnou zavislosti.

strana 32 Cnc886/Win — MILL 3D, revize 6.2.2017



AREM PRO, s.r.o.
155 00 Praha 5, Na Hvizdalce 23/1702,

automatizace, regulace, méfeni
WwWw.arempro.cz

7.8.2. Stred kruznice

| Nazev Bod
4 cCl Neznanmy
& PT1 NEZNAIMY
& PT2 Aeznamy
& PT3 NeZNAmy
& PT4 neznamy

Stav Vyb Méfeni

Kliknutim na tlagitko vybéru se do seznamu pfida bod se jménem CC. Po rozbaleni se
objevi 4 body k nasnimani. Algoritmus vypoctu stfedu kruznice pracuje s minimalné
Styfmi body, miZze vSak pracovat i s vice body. Vysledek se tim zpfesnuje.

7.8.2.1. Pridani dalSiho bodu

Metodu pfidani dalSiho bodu pro vypocet stfedu kruznice ilustruje pfiklad:

N . S o .
Kliknutim na tlaCItkOi se do seznamu pfida samostatny bod

T Naev  Bad
4 cCcl neznamy
% PT1 neznamy
& PT2 neznamy
& PT3 NEZNAMYy
& PT4 NeZNAmy
& PTs NEZNAmy

Stav = Vyb  Méfeni

Metodou drag_and_drop se nabere bod PT5 a pretahuje se pod bod PT4 az se objevi

vodorovna ¢ara, nabizejici umisténi bodu.
% PT3 NEeZramy

£ PT4 neznamy

Na vybraném misté se bod ,dropne“. Seznam bodd pro vypocet stfedu kruhu bude

obsahovat body PT1 az PT5.
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7.8.2.2. Stred, prumér a presnost

Obrazek ilustruje postup snimani bodu PT1 az PT4 (ve varianté bez pfidaného bodu
PT5). Doteky jsou nabrany nepfesné.

Nazev Bod Stav Vyb Méfenf
«® e Xoricos @

® Pl Cinifreras (w3000 @

® P2 Clifresas (w2000 O

® P3 Cinifreras e 3000 O

® P4 Clnifreras (o500 1O

Vysledek je poloha stfedu ( 49.981, 50.060) , pramér 20.077 s presnosti 0.019

Pavodni kruznice byla umisténa do bodu (50,50) a méla pramér 20mm. Vzhledem
k tomu, Ze body byly snimany v simulaci systému prostym odeziranim z obrazovky, kdy
jeden pixel mohl odpovidat 0.1mm, je pfesnost velmi dobra.

7.8.2.3. Sméry dotek U
Sméry dotekl jsou v algoritmu vypoctu brany v Gvahu tak, Zze hlavné rozhoduji, zda byl

dotek zevnitf kruhu nebo zvenku. Pro tento G¢el osm sméri dostacuje. Pokud neni
zfejmé, ktery ze dvou ,sousednich” sméra vybrat, budou fungovat oba.
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Je dokonce mozné kombinovat doteky tak, Ze nékteré jsou zevniti kruhu a nékteré
zvenci. Je ale obtiZzné si pfedstavit situaci, kdy by to mélo prakticky vyznam.

Bod Stav Vyb Méreni
X 50.078, ¥ 50.125 @
e 20.046 + 0.091
X 50.000, Y 40.000 Q
Celnifreza 3 (2 3.000)
X 58.078, ¥ 55911 C}
Celnifreza 3 (2 3.000)
X 42.239, Y 56.4561 /O
Celnifreza 3 (= 3.000)
X 40.313, Y 47.900
A Celni freza 3 (2 3.000) G )

Posledni bod PT4 byl nasniman zvnéjSku kruhu. Je vidét, Ze to vysledek neovlivnilo.

7.8.2.4. Vypo €itané body jako body na kruznici

Nazev Bod Stav Vyb Méreni
4 CcCl Neznamy
A&7 CL1 neznamy
4" CL2 neznamy
& PT7 neznamy
& PT8 nezRAmy

Obrazek ukazuje, Ze body, ze kterych se vypocitava stfed, nemuseji byt nutné snimané
body. Mohou to byt i body vzniklé vypoctem.

Zpusob, jak dosahnout takové konfigurace, se dozvime pozdéiji.
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7.8.3. Praseé€ik dvou p fimek

&
4 PT3
%

PT4

Bod

X 49.958, ¥ 50.000
< 4456677

X 54,363, ¥ 50.000
Celnifreza 3 (= 3.000)

X 67.113. ¥ 50.000
Celni freza 3 (= 3.000)

X61.166,Y £1.029
Celni freza 3 (= 3.000)

X 53.805, ¥ 53.789
Celni freza 3 (2 3.000)

Stav | Vyb | Méfeni

@)

R CINE G,

Kliknutim na tlacitko vybéru se do seznamu pfida bod s jménem VX. Po rozbaleni se
objevi 4 body k nasniméni. Prvni dva body ur€uji prvni pfimku, druhé dva druhou
primku. Jsou-li obé pfimky znamé, je vypocitan jejich prisecik a uhel, ktery v roviné XY

sviraji.

7.8.3.1. Uplatn éni sm éra dotyku

Pokud ziskavame dva body pro uréeni pfimky, méli bychom definovat oba sméry bud

stejné, nebo protilehlé.

@/cf/

Na zakladé této informace je systém schopen nalézt te€nu obou kruznic, predstavujici
obvod nastroje a tak pfimku definovat. Skute¢né body dotyku se daji pfesné dopoditat.

Pravdou opét je, Ze protilehlé sméry jsou spiSe teoretickdA moznost bez zjevného

praktického vyuziti.

Kazda ze dvou pfimek ma svou dvojici bodd se svymi sméry dotyku a neni zde kladeno
Zadné omezeni. Pro ilustraci si uvedme par pfikladu.

o A Al
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7.9. Presuny a vicenasobné pouziti bod

V ramci seznamu je mozné jednotlivé body riizné pfesouvat a kopirovat pomoci mysi
metodou drag_and_drop. Klavesy Ctrl a Alt funguji podobné, jako pfi pfesouvani
souborud v prazkumniku Windows.

Proces drag_and_drop je fizen stiskem klaves Ctrl, Alt a Shift. D& se Fici, Zze Ctrl a Alt
rozhoduji jak bude pouzit zdrojovy bod, klavesa Shift rozhoduje o ¢innosti v okamziku
2upusténi“ bodu. V prlibéhu pfesouvani bodu je mozné kombinaci klaves Shift, Ctrl a Alt
ménit a urCit tak vysledek operace. Rozhoduje kombinace v momenté upusténi bodu.
Zvolenou operaci pribézné naznacuje ménici se ikonka kurzoru mysi.

7.9.1. PouZziti zdrojového bodu — Ctrl a Alt

Jsou podporeny tfi situace.

Normalné (bez Ctrl a Alt). Bod je pfenaSen z plvodniho mista na misto nové. Ve
starém misté nezustane.

Stiskem Ctrl se vytvofi kopie bodu, coZ je indikovano znaménkem plus u kurzoru
mySi. MySi se pFetahuje na nové misto kopie. Pavodni bod zustdva na svém
misté nezménén. Kopie bodu ma novy nazev, ale stejny obsah jako jeho
predloha. Napfiklad zkopirovanim bodu s vypodétem stfedu kruznice vzniknou
také kopie vSech jeho podfizenych bodu.

Stiskem Alt se vytvafi klon bodu. To znamenda, Ze se v seznamu stejny bod
objevi na vice mistech sou€asné. Pokud se zméni (novym méfenim, apod.),
zmeéna se projevi na vSech klonech. Klonovani je naznaeno malou Sipkou u

kurzoru mysi.
Ctrl+Alt sou¢asné nema vyznam (chova se jako Alt).

7.9.2. Upust éni bodu bez klavesy Shift

Pokud neni stisknuty Shift, bude bod vloZzen mezi existujici body na misto, ozna¢ené
vodorovnou délici ¢arou.

‘ n( WX1 NEezAamy
|
X 50.000, ¥ 51.500
| - ; - .
& PI1Z Celni freza=3(e 3.000) G

Na obrazku je snimek z pfetahovani bodu PT13 bez klaves Ctrl, Alt a Shift. V urcity

s v 7

moment se objevila délici ¢ara mezi body VX1 a PT12. Upusténim bodu v tomto stavu,
vznikne:

n( WX1 neznamy
% PT13 Neznamy
X 50.000, ¥ 51.500
& P12 Celni freza 3 (z 3.000) U
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V prubéhu pohybu mysSi se zobrazuje, zda je cilova posice dostupna. Neni-li zobrazuje
se znama znacka ,zakaz stani".

7.9.3. Upust éni bodu s klavesou Shift

Upusténi bodu pfi stisknuté klavese Shift nahradi bod ktery je aktualné prekryt. Pokud
je vSak prekryty bod bodem sloZzenym, pfenasSeny bod se zaradi mezi zdrojové body na
konec jejich seznamu. Pokud jiz slozeny bod neakceptuje nové zdrojoveé body, nebude
upusténi dovoleno.

7.9.4. Mazani bod u

Pfi organizovani naméfenych bodu bude obclas tfeba se nepotfebnych bodld zbavit.
Kliknutim na fadek s bodem se dany bod vybere, jeho —
fadek se zvyrazni. Klavesa Del bod vymaZe. Objevi se [l %]

jesté dialog s dotazem, zda opravdu ma byt bod odstranén.
__?{} Cdstranit bod CC1 7

[ ano ] t e {

K odstranéni vSech bodu slouzi tladitko Rarjec &1 % IEI

vlevo dole
9P

Svétélko sviti pokud jsou vseznamu provedeny | ‘s Odstraniwsechny namerens body 7
zmeény.

[ Ano ] |_ e |

7.9.5. Kontextové menu

Pravé tlacitko mysi v poli seznamu bodl zobrazi kontextové menu.

Smazat bod  Delete
_ Smazat vie  Chri+Delete

el UloFit body... Ctrl+s
[ Madist body... Ctr+L

@

Smazani jednotlivého bodu nebo smazéni vSech bodld jsme jiz poznali. Nabizi se i
moZznost body ulozit a zpétné je nacist.
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7.9.5.1. UloZeni bod U do souboru

Kliknutim na funkci uloZeni se zobrazi obvykly dialog s vybérem jména souboru a mista
jeho ulozeni. Soubor je formatu .xml

UloZzeni muzZe byt uZite€né, pokud chcete zachovat rozdélanou praci a nechcete o
nasnimané body pfi ukon&eni programu pfijit.

7.9.5.2. Nacteni bod a ze souboru

Kliknutim na funkci nacteni se objevi obvykly dialog s vybérem souboru.

7.10. Oprava sm éru dotyku

V pribéhu prace se muze stat, Ze doslo k omylu ve volbé sméru dotyku. Misto toho,
aby byl bod odstranén a sniman znovu, muze se smér dotyku v seznamu opravit.

Stav

[sj

Kliknutim na znazornéni sméru dotyku ve E E m f
sloupci Stav se zobrazi dialog s vybérem nového
o E @ E
Tlagitkem vybraného sméru se provede oprava. E E a

7.11. Vyuziti ru éniho kole ¢ka AHW886

Je-li stroj vybaven ruénim koleCkem
AHW886, jedna se obvykle o stroj vétSich
rozmérd. Ovladani takového  stroje
koleCkem mysSi nepfichazi z praktickych
ddvodl v uvahu. Napfiklad pfi hledani
pozice dotyku nastroje s polotovarem neni
od fidiciho pultu k poloze nastroje vidét.

Nepraktické by také bylo, pokud by
obsluha musela v procesu vytvareni
seznamu bodl neustdle prebihat meazi
fidicim pultem stroje a mistem, kde se

body nabiraji.
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7.11.1. Vyslani bodu z AHW886 do zalozky M éreni

Ruéni koleCko AHW886 umoznuje precizni a pohodiné polohovani stroje ve vSech
osach. V momenté, kdy vyhovuje ustaveni, miZze se odeslat aktualni poloha do

, . L , _ < >
MILL 3D do zalozky Méfeni. Odeslani se provede soucasnym stiskem a
v ruénim rezimu kolec¢ka. (viz navod k AHW886).
' Nazev Bod Stav = Vyb | Mé&feni |
A 50.000, Y 50,000 =
& P11 Fréza 2mm (z 2.000) : ~

V seznamu se objevi bod, ktery ma ve sloupci ,Méfeni* specialni ikonku. Pomoci ni
obsluha dodate&né doplni informace o tom, z které strany byl dotek bodu proveden.

Obsluha tedy mlZe na stroji postupné nabrat dilezité body, potom prejit k Fidicimu
pultu poditace a doplnit potfebné informace. Dale maze body kopirovat a pfesouvat tak,
jak jsme popsali v pfedchozim textu. Mze tak vytvaret z nasnimanych pozic body
slozené.

7.11.2. Dodate éné definovani sm éru dotyku

Kliknuti na ikonku prepne do zalozky ,Ruéné®, kde se zobrazi riZice pro vybér
sméru dotyku.

Podle poloméru nastroje se zobrazi nabidka
¥
w |4l & |4 bocnich dotyk,
% ©

2 frle]o ]t

nebo dotyk stfedem.
1T
PUS 7»7
o]« |+ i
oooos

Vybérem sméru dotyku se operace ukonci a systém se vrati zpét do zalozky Méreni.
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8. Zalozka ,Nastroje”

|Ruéné | Auto | MéFeni| Kalib | Zasobnik | Nastroje |
T# Nazev Délka Priimér Kor X |
T1 Fréza 1Imm 50.000 1.000 0.0d
T2 Fréza 2mm 50.000 2.000 0.04
T3 Fréza 3mm 50.000 3.000 0.0d
T4 Fréza 4mm 50.000 4.000 0.0d
T8 Fréza 8mm 50.000 8.000 0.0d
T10 Tool 10 70.000 15.000 0.0d
T11 Tool 11 20.000 15.000 0.04
T991 Hrot 50.000 0.000 0.04
T998 AutSonda 35.000 5.000 0.0Q |
T999 RucniSonda 20.000 65.000 0.0d
< 3
/O : _i [Fllen znamé nastroje verze 2.6.6244.3497

Zé&loZka je urCena pro spravu nastroju. Nahrazuje funkce spravy nastrojovych korekci
v cncB886 a povySuje je na vysSi Uroven. Proto je moznost ménit nastrojové korekce
v cnc886 znemoznéna.

K &islim nastroju je nové pfifazen textovy popis, ktery se zobrazuje v zalozkach a
pomaha orientovat se v €islech nastroji. Kromé popisu ma nastroj i informaci o typu
nastroje. Mysli se tim, zda se jedna o frézu, sondu, popisovaci pero atd. Ke kazdému
typu nastroje je pfifazen i schématicky obrazek, ktery se opét zobrazuje v nékterych
zalozkach aby usnadnil orientaci.

Systém umoznuje definovat celkem 1000 rdznych nastroju. Mélokdo vyuZije tento

pocet. V seznamu nastrojl je tedy mozné omezit se pouze na znamé nastroje. Jsou to

nastroje, majici bud definovany nazev nebo nenulovou

[“]Jen zname nastroje  alespon jednu korekci. Zatrzitko Fidi, zda budou zobrazeny
jen znamé nastroje, nebo vSechny.

,D 1| Navigaci vseznamu nastrojd take usnadiuje policko
s ikonkou lupy. Vyplni se €islo hledaného nastroje o potvrdi
klavesou Enter. Kurzor v seznamu se premisti na hledany nastroj, pokud v seznamu je.

Tlagitko SOS poslouzi v pfipadé problémi. Vytvofi ZIP soubor se vSemi
podstatnymi informacemi o stavu systému.
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8.1. Pridani nového nastroje

Pfridani nastroje, ktery neni doposud pouZzivan, se provede pfi vypnutém filtru
»~Jen zname nastroje”. Po nalezeni jeho Cisla v seznhamu lze upravit jeho jméno a
pfipadné hodnoty néstrojovych korekci.

8.2. Uprava informaci o nastroji

Zaznam kazdého nastroje obsahuje nékolik sloupcu.

T# Nézev Délka Prumér Kor X
T1 [} Fréza 1mm 50.000 1.000
T2 Fréza 2mm 50.000 2.000 0.0
T3 Fréza 3mm 50.000 3.000 0.00

Ve sloupci oznateném T# je Cislo nastrojové korekce. U nastroje, na kterém lezi kurzor,
je v tomto sloupci tlagitko, které zobrazi editani dialog.

Ostatni sloupce umoznuji kliknutim na poloZzku editovat jeji hodnotu. Prvni kliknuti
polozku oznaci

Délka Pramér Kor X
92.918 0.000

druhym kliknutim se pfejde do editace.

Délka Prameér Kor X

‘ T#
. Kliknutim na tladitko ve sloupci T# se otevie dialog nastaveni

vlastnosti nastroje.

= Vlastnosti nastroje

T# !
Nazev: |Fréza 1mm |
Druh nastroje: |Fréza ~|

Dialog umozfiuje nastavit kromé nazvu i druh
nastroje. Sonda

strana 42 Cnc886/Win — MILL 3D, revize 6.2.2017



AREM PRO, s.r.o.

automatizace, regulace, méfeni

155 00 Praha 5, Na Hvizdalce 23/1702,

www.arempro.cz

9. Zalozka ,Kalib“

V zalozce ,Kalibrace" jsou soustfedény funkce, usnadrujici méreni délek nastroja, a

kalibraci sond.

9.1. Uréeni délky nastroje kalibrem

T3 1 =50.000
Fréza 3mm

Déllmnégtmje " = - )
| Kalibrace dotykem ﬂ AZ Z [mm]
Délka nstroje 2 211.000
alibrace sondou
<ka d
gﬁbrasc.znné,:;tmjem YZ [mmy/min]
10000.000
; L
T —rr—
1/ B2/

2| [ 50.000]

f

Princip ureni délky nastroje kalibrem znazorriuje obrazek. Zakladem je, Ze je vyrobcem
spravné nastaven soufadny systém stroje MCS a to tak, Ze pozice Z odpovidé skute¢né
vzdalenosti unasece nastroje od zakladny stroje.

Po vytvorfeni situace podle obrazku, kdy je nastroj v kontaktu s pfedmétem znamé
vySky, mlaze systém sam dopocitat délku nastroje.

VySka kalibru se zada do parametru H a tlaCitkem potvrdi. Hodnota délky
nastroje se objevi u kéty nastroje a zaroven se prenese do nastrojové
korekce.

v

Pfi hledani kontaktu s pevnym pfedmétem je vhodné pouzit nasledujici
postup.

1. Sjet nastrojem pod vysSku kalibru.
2. Prilozit kalibr z boku nastroje a jemné tlacit.

3. Pomoci tlacitek pro pohyb osy Z v zalozce pomalu vyjizdét vzhuaru, az se kalibr
zasune pod nastroj. Lze pouzit téz mys jako ruéni kolecko.

4. Potvrdit kalibraci.
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Pokud je k dispozici mechanickd sonda pro méfeni
nastaveni nastroju, mize se najizdét nastrojem shora.
Zde nehrozi kolize nastroje s kalibrem.

=3 I =50.000
Fréza 3mm

| Délka nastroje

_“Kalibrace dotykem . Z [mm]

[ [mmyfmin]
10000.000

Kalibrace nastrojem

|Sonda pro kalibraci nastroje v

Je-li stroj vybaven sondou pro méfeni délky nastroje, je kalibrace nastroje snadna.
Staci najet nad polohu sondy a spustit proces kalibrace tlacitkem. VySka sondy, tedy
poloha, pfi niz sonda sepne kontakt, musi byt znama.

Casto byva sonda na plo$e stroje umisténa na pevném mist&. Proto se hodi mit najezd
do tohoto mista usnadnén tlaitkem pohybu do znamé pozice.

Stroj najizdi na sondu pomérné pomalu. Proces Ize zkrétit tim, Ze se pfed spusténim
kalibrace upravi pocatecni polohu osy Z tak, aby byl nastroj blizko sondé.
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9.3. Kalibrace nastrojové sondy nastrojem znamé dél  ky

=3 I =50.000
Fréza 3mm

| Rucne| Auto | Mereml Kalib IZésobmk Nastroje |

Délka nastroje

Wska st:lndylI

Kallbrace nastmjem

Kalibrace dotykem ﬁ ﬂ Z [mm] |
Délka néslroje
| Kallbmce sundnu 2 1 1 000

[mmymin]
10000.000

|Sonda pro kalibraci nastroje v

Aby bylo mozné pouzivat sondu pro kalibraci délky nastroju, musi byt nejprve

zkalibrovana samotné sonda.

Pro tento ucCel poslouzi podobny postup jako pfi kalibraci délky nastroje sondou.
Situace se liSi v tom, Ze nyni je znama délka nastroje a ur€uje se vysSka sondy.

Pokud tedy zalinate od nuly a neméte ani nastroj znAmé délky ani zkalibrovanou
sondu, musite nejprve provést uréeni délky nastroje kalibrem. Pak nastroj pouzit pro

kalibraci sondy.

Nastrojové korekce i parametry sond se ukladaji do soubort na disku, takZze neni nutné
kalibrace provadét pfi kazdém spusténi programu.
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10. Zalozka ,Zasobnik"

T3 # = 50.000

Fréza 3mm

Zalozka ,Zasobnik* slouzi kvyménam nastroju. VSechny vymény by mély byt
provadény prostfednictvim této zalozky. Tim se zajisti souhlas mezi skuteCnym stavem
stroje a informacemi, se kterymi pracuje fidici systém. Nesouhlas pravdépodobné
povede k né&jaké kolizi stroje !

Vyména nastroje je vlastné provedeni funkce M6 MODE=<g€islo nastroje> . Tato
funkce muze byt volana i uvnitf CNC programu. Pokud vyZaduje néjakou soucinnost
s obsluhou, pfepne se okno do zalozky ,Zasobnik* a €innost je stejnd, jako pfi vyvolani
vymeény rucné.

10.1. Prabéh vym ény

Vyména nastroje probiha rizné v riznych situacich. Ma dveé hlavni faze
1. OdloZeni puvodniho néastroje
2. Nabrani nového nastroje
Kazda faze ma opét nékolik moznych situaci:
1. Nastroj je ,prazdny néstroj* TO
2. Nastroj ma pozici v zasobniku
3. Nastroj nema pozici v zasobniku
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Pokud néstroj nem& misto v zdsobniku, dochazi k jeho odloZeni resp. k jeho nabrani
v pozici ruéni vymény a to v soucinnosti s obsluhou. Pokud ma misto v zasobniku
provede stroj fazi automaticky bez zasahu obsluhy.

Stroje bez zasobniku provadéji vyménu stejnym zpusobem jako kdyZz nastroj nema
misto v zdsobniku.

10.1.1. OdloZeni p Gvodniho nastroje

Pokud je nastroj TO, tedy prazdny, Zzadna akce se pochopitelné nevykona.

Pokud m& néstroj misto v zasobniku, provadi odloZeni

stroj bez zasahu obsluhy. Pouze zobrazuje aktualni T3 = T1 T3 = T1
operaci z

Prvni obrazek pouze informuje, Ze probiha vyména T1 T3H

zaT3 Fréza 3mm
Druhy znazorfiuje odloZzeni néstroje do vidliCky

zasobniku.

Pokud néstroj nema misto v zasobniku, je nastroj odebiran obsluhou ru¢né. Jednotlivé
faze odlozeni vyzaduji Cinnost obsluhy a jednotlivé ikonky jsou vyzvami Kk jejich
provedeni. Vyzvy potvrzuje obsluha bud tladitkem START+, nebo kliknutim na obrazek
vyzvy.

T3 = T1 T3 =» T1 3 =» T1 T3 =» T1

il N i N i B

= | | .
v

l <
=S /1

\_|| —r

Fréza 3mm
N v . >,

Nejdfive se stroj pfesune do pozice ruéni vymeény.

Pak stroj prejde do stavu Pozastaven a ikonkou vyzyva k otevieni dvefi. Potvrzenim
vyzvy se dveife odemknou a je mozné je mechanicky otevrit.

3. Dalsi vyzva fika: ,uchopte nastroj, po potvrzeni bude uvolnén®.
Nasleduje vyzva, ktera po potvrzeni uzavie upinac€ nastroje.
5. Posledni vyzva je k zavieni dvefi.
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10.1.2. Nabrani nového nastroje

Pokud je nabirany nastroj TO, Zzadna operace se neprovadi.
T3 = T1 T3 = T1

Fréza Imm

Pokud je nastroj v zasobniku, provede stroj nabrani automaticky.
Zobrazi se prejezd do pozice a potom nabrani nastroje z vidlicky.

Pokud neni nastroj v zasobniku, je nastroj vkladan obsluhou ru¢né. Jednotlivé faze jsou
opét doprovazeny vyzvami k €innosti.

T3 =» T1 T3 =» T1 T3 = T1 T3 =» T1 T3 =» T1
il N f N f N f N
(11> ] =a (],
. T1 i
A Fréza 1mm
5 . . o N o 9 7

Nejdfive se stroj pfesune do pozice ruéni vymeény.

2. Pak stroj pfejde do stavu Pozastaven a ikonkou vyzyva k otevieni dvefi. Potvrzenim
vyzvy se dveie odemknou a je mozné je mechanicky otevrit.

DalSi vyzva fika: ,oteviete upina¢ nastroje”. Staci potvrdit, stroj otevie upina¢ sam..
Nasleduje vyzva k vloZeni nastroje. Po potvrzeni stroj nastroj upne.
Posledni vyzva je k zavfeni dvefi.

10.1.3. Vymeéna ,z ruky do ruky*

Zvlastni situace je, kdyZ se jak odloZeni tak nabrani provedou v soucinnosti s obsluhou.
Neékteré kroky postupu jsou vynechany. Napfiklad mezi odloZzenim a nabranim nastroje
se nezaviraji dvefe. Ani se neuzavira upina¢ nastroje aby se vzapéti opét oteviral.

10.1.4. Stroj bez bezpe énostnich dve Fi

Nema li stroj bezpec€nostni dvefe, chybéji vyzvy k jejich otevieni. Vyzva k zavieni dvefi
zustava a ma vlastné vyznam ukondeni ¢innosti. Stroj pokracuje v dalSi praci az po
potvrzeni této vyzvy.
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10.1.5. Stroj bez pneumatického upina €e nastroj G

Pokud stroj nema ani pneumaticky upina¢ nastroju (tedy nema ani zasobnik), provadéji
se vesSkeré vymeény rucné. Chybi tedy vyzvy k otevirani a uzavirani upinace. Zbyvaji
pouze vyzvy k vyjmuti nastroje a k vloZzeni nastroje.

Napfiklad takto:

T103 = T102

" )

Y

W,

T103

T103 = T102

i N

T102

Celni freza 3
N »

10.2. Prvky zalozky ,Zasobnik"

Celni freza 2
. >

Nyni si popiSeme prvky zalozky ,Zasobnik*

10.2.1. Zobrazeni aktualniho nastroje

T103 = T102
r—— -

Pod obrdzkem vietene je zobrazen néahled typu pravé pouZzitého nastroje. Mdme zde

frézu, obrobkovou sondu, prazdny nastroj a mohou byt i dalSi.
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10.2.2. Tla€itko s €islem néstroje

stavu stroje s informaci, kterou pouziva fidici systém. Kliknutim na tlacitko se

@ Tlagitko zobrazuje aktudlni Cislo nastroje. SlouZzi také k sesouladéni fyzického
zobrazi dialog.

T# Nazev Délka Pramér ~
T1 Fréza 1mm 20.000 1.000
T2 Fréza 2mm 20.000 2.000
T3 Fréza 3mm 50.000 3.000
T4 Fréza 4mm 50.000 4.000
Ta Fréza smm 60.000 &.000
T10 Tool 10 70.000 15.000
T11 Tool 11 80.000 15.000 w
PORE! [“l)en znamé Prazdny | | N&stroj

Umozniuje vybrat nastroj. Vybérem sdéli systému, ktery nastroj je momentalné upnut.
Stiskne se bud tladitko Prazdny , nebo Nastroj . Vybér nespousti Zzadnou akci stroje.
Pokud tlagitko Zluté blik4, signalizuje se rozpor mezi stavem upinace a

- informaci, kterou ma systém Kk dispozici. Je vtakovém pfipadé nutné
nesoulad napravit.

10.2.3. Tla€itko ru €éni vym ény nastroje

Tlacitko slouZzi pro ruéni vyménu nastroje. Tedy pro nabrani nastroje, ktery
neni v zasobniku. Po stisku se objevi nabidka nastrojli, podobné jako
v pfedchozim pfipadé

T# Nazev Délka Prameér
T2 Fréza 2mm 50.000 2.000
T4 Fréza 4mm 50.000 4.000
T8 Fréza 8mm G0.000 2.000
T10 Tool 10 FJ0.000 15.000
T11 Tool 11 20.000 15.000
T991 Hrot 50.000 0.000

,O 2 [Fljen zndmé Vymeéna

Po stisku tla¢itka ,Vyména“ se spusti proces vymeény néstroje.
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10.2.4. Tla€itko odlozZeni nastroje

Tlacitko slouzi k odloZeni néastroje. Jedna se vlastné o vyménu nastroje za
nastroj TO, tedy prazdny nastroj. Tak je také tato operace vyvolana, tedy
vykonanim funkce M6 MODE=TO.

10.3. Zasobnik nastroj U

V horni ¢asti zalozky je zobrazeni zasobniku a jeho obsahu. Jednotlivé pozice maji
pridélena Cisla, zobrazena ve ¢tvercovych tlagitkach.

808000800

& & ® ®

Pod nimi jsou zndzornéné drzaky nastroju s obsahem. Najetim mySi na pozici nastroje
se zobrazi napovéda s informaci o nastroiji.

Drzak mize byt bud prazdny, nebo prazdny avSak rezervovany pro vybrany nastroj a
nebo obsazeny nastrojem. V prabéhu vymeén si stroj udrzuje informaci o aktualni
obsazenosti sdm.

Nékdy je ale tfeba tuto informaci uprauvit.
Kliknuti na pozici pro néstroj se zobrazi dialog se seznamem néstroja.:

Nazev Délka Prameér | N&stroj |
Fréza 1mm 50.000 1.000
Fréza 2mm 50.000 2.000 | Rezervovat |
T3 Fréza 3mm 50.000 3.000
T4 Fréza 4mm 50.000 4.000 | Prazdny |
T8 Fréza 8mm 60.000 2.000
T10  Tool 10 70.000 15.000 Fljen zndmé
T11 Tool 11 20.000 15.000
T991 Hrot 50.000 0.000
T998 AutSonda 35.000 &.000
T999 RucniSonda 20.000 &.000
poabl |

Kliknutim na tla¢itko ,Nastroj* uréime, Ze pozice je obsazena vybranym nastrojem.

TlaCitkem ,Rezervovat” uréime, Ze pozice je urena pro vybrany nastroj. Nastroj vSak
v zasobniku neni.
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Tlacitkem ,Prazdny” uréime, Z pozice je volna.

Tlacitko s Cislem pozice spusti nabrani nastroje s Cislem, které je v pozici pro

nastroj. Pokud je nastroj v pozici pfitomen, nabere si jej z ni. Pokud pfitomen

neni a pozice je pro nastroj pouze vyhrazena, dojde k nabrani nastroje v pozici
pro ruéni vymeénu.

10.3.1. Vysunuti a zasunuti zasobniku

Tlagitko slouzi k ru€nimu vysouvani a zasouvani zasobniku

¢ nastrojl. Usnadnuje viloZzeni nastroji do zasobniku, pokud ho
chceme naplnit ruéné. Pokud je zasobnik vysunut, zméni se
orientace Sipky tlaCitka

10.3.2. Rizeni pneumatického upina ée nastroje

Tlagitka slouzi k ruénimu uvolnéni ¢i upnuti nastroje. Ve vétsSiné rezim
>4~ jsou tato tlacitka nedostupnd. SlouZi hlavné pro servisni ucely.
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