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2. Zakladni informace

2.1. Varianty systému

Ridici systém Cnc886 firmy AREM PRO, s.r.o. Vznikl vroce 2000. PGvodné byl
vytvofen pro real time (realny ¢as) operacni systém QNX. Potfeba ,real time“
opera¢niho systému vyplyva z nutnosti fidit pohyby os tak, aby dosahly spravnou
polohu v pfesné stanoveny ¢as. Jakmile jedna z téchto podminek neni splnéna, je
pohyb trhavy. Casova nepfesnost v systému cnc886 musela byt vzhledem ke
zvolenému zplsobu komunikace se servosystémy mensi nez 30 mikrosekund. Systém
QNX byl schopen tyto pozadavky spinit. Verze s OS QNX se v dobé vzniku tohoto
dokumentu jiz nedistribuuje.

V roce 2005 na Cetné pozadavky zakaznikd vznikla verze pro WindowsXP. Koncepce
fidiciho programu, postaveného na bazi Windows, pfinasi mnoho vyhod. Jednou z nich
je moznost spoluprace s dalSimi programy v pocitaci fidiciho systému, jako jsou
CAD/CAM systémy, programy pro fizeni vyroby, programy pro dilenské programovani
apod. DalSi zvyhod je funkénost vSech periférii, zajistén4 operacnim systémem,
funk&nost vSech sitovych sluzeb systému Windows a v neposledni fadé i zaruceny rust
vykonu fidiciho systému v budoucnosti. Déle systém Windows pfinasSi mnoho
zajimavych programovych technologii, které Cnhc886/Win vyuZziva, nebo planuje vyuzit
pro zdokonaleni grafického uzivatelského rozhrani. Nevyhodou Windows jsou jejich
neuspokojivé real time vlastnosti. Ty vSak bylo mozné doplnit nadstavbou Windows
RTX.

V roce 2012 zacala vznikat dalSi verze pro operacni systém Windows. Tato verze jiz
nevyuziva nadstavbu realného ¢asu RTX. Pro zajisténi potfebnych real time vlastnosti
vyuziva externi desku (vyvinutou firmou AREM PRO, s.r.0.), se kterou komunikuje
prostfednictvim rozhrani Ethernet. Vyhodou je finanéni Uspora na strané pocitace a
nadstavby RTX a dale moznost provozovat cnc886 témér na libovolném HW a
libovolné verzi Windows. Verze s RTX vzdy vyzadovala peclivy vybér fidiciho pocitaCe
s ohledem na kompatibilitu s RTX. Kazda verze Windows také vyZadovala svoji vlastni
verzi RTX. Nevyhodou verze bez RTX je, Ze real time vlastnosti nejsou tak dobré.
Externi deska pracuje s daty, ktera cnc886 pfipravuje ,dopfedu”, aby se prekryly
kratkodobé nepravidelnosti chodu aplikace v systému Windows. Tato data jiz nelze
dodatec¢né zménit. Jakakoliv zména se tedy zafadi na konec takto vzniklé fronty. Tim
se zpozduje reakce systéemu na vnéjSi udalosti. Nastésti praxe ukazuje, Ze celkove
zpozdéni reakce je v fadu 50ms nebo lepsi, coz u vétSiny aplikaci bohaté staci a nijak
uzivatele neomezuje.

2.1.1. Cnc886/Win s RTX

Ridici systém Cnc886/Win je zaloZen na bazi primyslového PC, vybaveného pfidavnou
kartou pro fizeni jednotek po sbérnici CAN.

Systém Cnc886/Win je provozovan v operacnim systému Windows nebo Windows XP
embedded. K systému je doinstalovana nadstavba realného ¢asu RTX.
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2.1.2. Cnc886/Win s EtherCAN

Systém je zaloZen na fidicim pocitaci, kterym muze byt témér libovolny model. Od
primyslového pocitace po levny notebook. Na ném muze byt provozovana témeér
libovolna verze Windows od XP vy3e. Ridici po&itaé je propojen Ethernet kabelem
s deskou (v dobé vzniku dokumentu se jednalo o desku ACPU795Sk), ktera zajistuje
komunikaci po dvou sbérnicich CAN a zaroven zajiStuje rozesilani paketd na CAN
linkach tak, aby bylo vyhovéno pfisnému ¢asovani servosystému. Od tohoto mista, tedy
od CAN konektort desky ACPU795SK, se jiz systém od pfedchozich verzi nelisi.

2.2. Start systému Cnc886

Po zapnuti pocitaCe vidite standardni uzivatelské rozhrani systému Windows. Na ploSe
je pripraven zastupce, ktery Vam umoznuje spusténi programu Cnc886. Po
N spusténi provadi aplikace celou fadu pfipravnych operaci. Jejich pribéh do
LAY znacné Casti zavisi i na stavu systému Windows, mize se proto stat, ze
Cneass spusténi trva i nékolik desitek sekund. Specialné kratce po zapnuti a
nastartovani  probihaji v systému Windows procesy spojené
s pfihlaSovanim pocitae k siti. Tyto procesy blokuji spusSténi Cnc886, stejné jako
spusténi jinych aplikaci. Nezbyva, nez pockat.
Po nastartovani Cnc886 se na obrazovce pocitace objevi okno, tvofici grafické rozhrani
programu. VétSina operaci se provadi obvyklym zpusobem. MySi najedeme na objekt a
stlaCenim levého tlaCitka mysi (kliknutim) jej aktivujeme. Nebo po kliknuti do okénka
s textem muzeme klavesnici tento text pozménit. Drtiva vétSina téchto operaci je
naprosto standardnich a systém Cnc886 je respektuje.
Grafické uZivatelské rozhrani systému Cnc886 je variabilni. Ruzné typy Fidicich aplikaci
si vyzadaly odliSné grafické zpracovani a soubory funkci snadno dostupnych z rozhrani.
Pfi tvorbé téchto variant jsme se vydali nasledujici cestou. Program Cnc886 ma své
standardni rozhrani, které je dale popisovano v této obecné c&asti popisu obsluhy
systému. Standardni rozhrani je v nékterych aplikacich doplnéno o dalSi okna, nebo je
jimi zcela nahrazeno. V pfipadé ,uplné nahrady” je standardni rozhrani minimalizovano
na listé a zlstdva pripraveno k pouZziti. Méné cCasté Ukony tak mohou byt ve
specializovaném rozhrani vynechany, protoze zlstavaji dostupné v ramci standardniho
rozhrani. VSechna graficka rozhrani jsou pouZzitelnd soucasné, tedy neni tfeba pred
pouZzitim jiného stavajici vypinat.

2.3. Zabezpe €eni systému

o 1

PouZziti operacniho systému Windows kromé vyhod pfinaSi i jista rizika. Systém je diky
svému rozSifeni teréem atok pocitacovych virll. Systém dale laka k instalaci novych a
novych aplikaci. Tim hrozi nebezpeci kolize fidiciho programu s nové nainstalovanymi
aplikacemi. Proto je tfeba pfisné dodrzovat nasledujici pravidla.

« Zadné programy, ovladade a zaplaty nesméji byt na fidici poéitad instalovany
bez védomi a souhlasu dodavatele fidiciho systému. V opacném pfipadé nelze
zaru it spravnou funkci fidiciho programu.

* Na fidicim pocitaCi nesméji byt spustény programy a scripty, které nejsou na
ném lokalné nainstalovany. Tedy nesméji byt spoustény programy z disket, CD,
ze sité a pripadnych dalSich nosicu.

* Nesmi byt vypnuta ochrana pomoci brany firewall.
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Systém Windows je dodavan za predpokladu souhlasu s licenéni smlouvou s koncovym
pouzivat. Zaruéni podminky smlouvy EULA (bod 8) se pfirozené promitaji do zarucnich
podminek Fidiciho systému jako celku a jsou tedy stejné.
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3. Standardni uzivatelskeé rozhrani systému
Standardni uzivatelské rozhrani je organizovano do tfi zakladnich poli.

2w CncBB6

164.668|
160.126|
217.818

-0.121

$1:%1 {5X MODELZ T370.CHC}
£1:N5 T370 318000, M3
1:M10 G54

» Stavového okénka
» Karty se zaloZzkami
* Panel tlagitek

Stavové okénko je v pravém hornim rohu obrazovky systému. Je viditelné vzdy.

Karty se zaloZkami vypliuji vétSinu plochy obrazovky. Nékteré karty obsahuji dalSi
systém podfizenych karet se zalozkami.

Panel tlaCitek je v dolni ¢asti obrazovky a je také pfistupny vzdy.

3.1. Stavové okénko

Stavové okénko Zlutym pismem zobrazuje aktualni stav
systému. Pokud chcete provést néjakou operaci a nedéje se,

co byste ocekavali, mGze byt problém vtom, Ze ji stav
—(]systému neumoZiiuje. Vénujte v takovém pFipadé pozornost
tomuto okénku. Zde se vam také objevi napis Chyba v pfipadé chyby.
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Mozné stavy systému jsou:

Stav HlaSeni v okénku
Vypnuté napdjeni silové Casti Vypnuto

Probiha inicializace po zapnuti silové ¢asti Inicializace
Systém v poradku, néktera osa neni zreferovana Nezreferovan
Probiha referovani Referuje

Systém pripraven, zreferovano Pripraven
Program probiha V chodu
Program pozastaven funkci MO Pozastaven MO
Program pozastaven tlacitkem STOP Pozastaven
Probiha ru¢ni posuv osy Rucni pohyb

VFeteno spusténo rucné

Rucné vieteno

Probiha nacitani programu

Naditani: Xxxxxxx

Silova ¢ast napajena, pohyby blokovany

Dvefe oteviené

Chybovy stav

Chyba

3.2. Panel tla ¢itek

START- &0 x0.1 START+ &) stop

Podél spodni hrany obrazovky je umistén panel s péti tlaCitky. Tlagitka mohou mit
rizné funkce podle toho, ktera zalozka je aktivni. Tlacitka méni podle stavu svou barvu,
chovaji se stejné jako podsvicend tlaCitka. Mohou byt tedy stlaena a nestlatena a
zaroven svitici nebo nesuvitici.

RESET

Toto tlaCitko slouZi k zastaveni probihajici operace, at uz se jedna o béh programu,
referovani, ruéni chod vietene apod. Sviti-li ¢ervené, signalizuje se tim, Ze je stroj
v klidu. Nesviti-li, je stroj v nékterém z pracovnich rezimua.

START-
Toto tlacitko slouzi ke spousténi ru¢nich pohybl os vzad. Sviti Zluté za pohybu.

GO0 x0.1

Toto tlacitko je vyuzito k redukci rychlosti rychloposuvd. Pri jeho aktivaci jsou viechny
rychloposuvy desetkrat zpomaleny. Opétovné stisknuti potlaceni rychlosti rusi. Je-li
redukce rychlosti zapnuta, tlaCitko je bile podsviceno. Redukce rychlosti je obzvlasté
vhodné pfi ladéni technologickych programu. Dava €as obsluze zareagovat v pfipadé
hrozici kolize stroje s pfedméty v pracovnim prostoru. Ve starSich verzich bylo tlacitko
oznaceno SPEED. V novéjSich verzich toto tlacitko oznaCujeme GO0x0.1, coz ma lépe
vystihnout jeho funkci.

START+

Toto tlacitko slouzi ke spousténi rucnich pohybl os vpfed a ke spusténi chodu
programu a k obnoveni chodu programu po pozastaveni funkci MO nebo tlacitkem
STOP. Sviti Zluté za pohybu a za automatického chodu programu, neni-li pozastaven
funkci MO nebo tlaCitkem STOP.
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STOP

Toto tlacitko slouZi k pozastaveni béziciho programu. Sviti Cervené, je-li program
pozastaven a ¢eka na tlaCitko START+.

3.3. Zalozka Automat

Automat ‘ Ruéné | Knihovna| Param | Servis | Chyby |
V programu ~|| Tool 370 Offset InP RezZim

164.668) 0000  0.000] 2000] Ano | Normaini ~
160.126| 0000  0.000| i
-32.182) 0000,  250.000|
-0121| 0000,  0.000|

0.000,  0.000|

0.000|

$1:%1 {5X MODELZ T370.CHC}
£1:N5 T370 318000, M3
1:M10 G54

I:I b k] starT- [njeoxot | | KD]sTarT+ &) sTop
e E—

Osy

Zalozka Automat slouzi ke sledovani a fizeni chodu technologického programu.
Nejvétsi plochu zabira informace o stavu jednotlivych os. Podle typu stroje se méni jak
pocet, tak i jména os. V pfipadé naSi ukazky se jednd o systém se Sesti osami se
jmény X,Y,Z,C,A a V. V tabulce jsou pak zobrazeny udaje o aktualni poloze (viz. 3.3.1
Zobrazeni polohy), Cisle a hodnoté nastrojové korekce (sloupec TOOL ), o hodnoté
posunuti soufadného systému (sloupec Off. Gxx) a o hodnoté posunuti, vzniklého
funkci G92 (sloupec Offset). O vyznamu jednotlivych Udaju je uvedeno vice v kapitole
5.1 Souradny systém a korekce. Posledni v fadce je stavovy udaj InP (In Position),
ktery signalizuje shodu pozadované polohy se skutec¢nou s tolerovanou odchylkou,
nastavenou dodavatelem. Za chodu stroje se tento pfiznak méni. V klidu by mél byt
vzdy ve stavu Ano . Neni-li, vyhodnoti systém chybu.

Standardni rozhrani bylo navrzeno pro nejvySe pét zobrazovanych os. Ma-li systém
vice nez pét os, lze kliknutim tlacitka mysi v poli¢ku, zobrazujicim jméno osy, vyvolat
menu, které nabidne jména vSech os v systému. Vyberete si tak, kterou osu chcete
v daném fadku zobrazovat.
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. CncBB6

Automat | Ru&né! Knihovna| Param| Servisl Chyby|

| V programu  -| Tool 370 | Off.G54

| X 164.668|  0.000| 0.000|
| Y 160126/  0.000/  0.000|
|

|

|

-32.182|  0.000|  250.000
-0121| 0000  0.000
-0.000  0.000[  0.000

| 120.100]

21:%1 {52_HOD_EL2_T3'?D.CNC}
$¥1:M5 T370 S18000. M3
[1:M10 G54

Poslednim fadkem tabulky je fadek Délka slouZzici k zobrazeni polomérové korekce,
resp. délkové korekce. Kliknutim na napis Délka se mezi zobrazenim téchto dvou
korekci pfepina. Napis Délka se pfi zobrazovani polomérové korekce méni na Radius .
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Rezim

Vpravo od tabulky os je pole s nadpisem Rezim. Pod nim je roletka umoznujici vybér
rezimu.

4 CncBBA

Automat ‘ Ruéné] KnihovnaJ Param] Ser\fis‘ Chybﬂ
V programu -~ Tool 370 Off.G53 Offset InP Rezim

164.668)  0.000| . 0.000/ Ane | Normalni_-|

159.913]  0.000| ; Aol N\ormaini

170100/  0.000 '
-0.000| 0.000| 0

0.000| ; .000| Ano

o500
Trvani

- 0:00:00

Z pozice

$1:%1 {5X MODELZ T370.CHC}
$1:N5 T370 318000. M3
z1:M10 G54

I:I \‘..smm- J ] eoxo.1 [] sTarT+ &) stop J
I ._. : _' : 4 '

Rezim Normalni
Je-li aktivni Normalni , provede se po stisku START+ béh celého programu.

Rezim Test

Je-li aktivni Test, provede se po stisku START+ kontrola celého programu. Systém
zpracuje cely program s tim, Ze se nevykona zZadny pohyb os ani M funkce. Jsou v3ak
vzaty do uvahy vSechny korekce, posunuti pocatku atd. , takZze pokud nebyla zjiSténa
Zadna programova chyba, nevznikne ani pfi skute€ném chodu. Vysledkem je také
ovéfeni, zda nedojde k prekroCeni limitd pohybu os a také je zméfen rozmér
vysledného obrobku, takZze je moZzné urcit velikost potfebného polotovaru. Tyto
vysledky jsou vypsany v hlaseni v zaloZzce Chyby.

Rezim Od radku

V rezimu Od rfadku se testuje program az do fadku jehoz Cislo je zadano v poli pod
rezimem. Na tomto fadku se test programu zastavi a nasledujici fadky se jiz provadéji
v normalnim rezimu, kdy se osy hybou a M funkce provadéji. Pro spravny pfechod mezi
testem a normalnim rezimem nabidne systém k vykonani vSechny M funkce, aktivni
podle programu. Nékteré stroje z logiky své funkce vyZzaduiji, aby byly funkce spustény
pfed najezdem, nékteré zase az po najezdu. Volbu provadi vyrobce a proto se dialog
nabidky mUze objevit v jiné fazi, nez dale popiSeme.
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Dialog nabidne seznam vSech M funkci.
Na vybér jsou tfi volby:

Vykonat funkce pred najezdem ? E|

9 S * Ano vykonani nabidnuté funkce okamzité
ad * Ne Funkce se nevykonaji.
e—re Ne | Resst | * Reset Ukonceni programu.

Pokud odpovime volbou Ne, mdme stale jeSté moznost
funkce spustit manualné nékterou jinou metodou,
napfiklad ze zalozky 3.4.3 ZaloZka Ru¢né Funkce.

Najezd do ¥jhozi polohy? 3] Po odpovédi na dialog s nabidkou funkci nabidne systém
dalsi akci, a to je najezd do vychoziho bodu. Soufadnice
201,405 jsou absolutni.

—-&72.393 7 X v s

_446. 557 Vybér volby Reset ukonci program bez pohybu.

140.510 Po stisku Start (nebo START+) se vykona pohyb ze
s sougasné polohy do polohy na zag¢atku fadku, od kterého
jsme zadali vykonani programu. Pohyb se provadi
Bl v pofadi os, uréeném vyrobcem. Po celou dobu pohybu
je Fidici systétm ve stavu Pozastaven, ve kterém je
umoznéno provadét celou fadu operaci, napfiklad spoustét ¢i vypinat M funkce. Po
skon&eni tohoto se stroj zastavi ve stavu, odpovidajicimu tladitku STOP. Ceka se na
tlacitko START+ pro pokracovani. | vtomto okamziku, tedy po ukon&eni najezdu, lze

spoustét a vypinat M funkce. Po stisku START+ program pokracuje v reZzimu Normalné.

‘s
oo I
mn nn unn

Poznamky:

Draha, po které se najezd provede, zavisi na typu stroje. U pétiosé frézky je napfiklad
zvolen postup, kdy se nejprve natoCi osy C a A, potom se provede ndjezd v osach X a
Y a teprve nakonec v Z. Najezd se provadi rychloposuvem. Pokud si nejste jisti
trajektorii, po které se najezd provede, je lepSi zvolit tlacitkem SPEED omezeni
rychlosti rychloposuvu.

PFfi chodu programu se testuje pfesna shoda Cisla fadku s nastavenou hodnotou.
Pokud tedy program fadek s uvedenym c¢islem neobsahuje, program probéhne cely
v rezimu Test.

Rezim Trvani

Je-li aktivni rezim Trvani, provede se po stisku START+ simulovany prujezd celého
programu v€etné rozjezdovych a brzdnych ramp, zpomaleni v dynamicky
problematickych mistech atd. Systém pfitom méfi spotfebovany ¢as. Ten podle vykonu
procesoru bézi asi 30 krat az 60 krat rychleji nez pfi skuteCném chodu programu.
Vysledny ¢as chodu programu, zobrazeny v poliCku Trvani, je velmi dobrym odhadem
doby chodu programu. Nejsou v ném pouze zapocitany ¢asy vykonani M funkci. Pokud
nejsou M funkce podstatnou slozkou programu je i u mnohahodinovych program
chyba odhadu v fadu sekund. Vysledek mérfeni je téZ zaznamenan v zalozce Chyby,
kde je téZ zobrazena celkova ujeta draha a primeérna rychlost posuvu.

RezZim Rychle

U nékterych stroju je povolen rezim Rychle. V tomto reZzimu se provadéji pohyby osami
maximalni moznou rychlosti po trajektorii, dané aktivhim programem. M funkce se
nezapinaji. Tento rezim byva povolen u stroju s dvourozmérnym pohybem.
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Rezim Z pozice

Tento rezim se velmi podoba rezimu Od fadku. Vychozi pozice vSak neni zadana
Cislem fradku, ale aktualni pozici stroje. Program se spusti v simulovaném rezimu a
kontroluje polohu simulovaného prijezdu se skute¢nou polohou. Pokud se hodnoty
shoduiji (s vyrobcem definovanou presnosti), zastavi se simulace a pfipravi se pfechod
do normélniho reZzimu stejné jako v pfipadé rezimu Od fadku.

Tento rezim je povolen pouze u nékterych typu strojd. S vyhodou se pouzije hlavné u
dvouosych systému.

Krok

Tlacitko Krok slouZzi k pfepinani normalniho rezimu bé&hu programu a rezimu krokovani.
Pokud je rezim krokovani zvolen, zustava tlacitko zatlateno. Kazdé stlaceni provede
zménu rezimu. Rezim lze ménit i za chodu programu pokud je program pozastaven.
Trvani

Vpravo od tabulky os je pole s nadpisem Trvani. Zde se za chodu programu zobrazuje
doba provadéni v hodinach, minutach a sekundach. Udaj ziistane zobrazen i po
skonéeni programu a dava informaci o dobé& provadéni naposledy spusténého
programu.

VFeteno

Radek predepsany nadpisem VFeteno slouZi ke sledovani a upravé chodu vietena. U
stroju, které nemaiji vieteno, je tento fadek bud prazdny, nebo je pouZzit pro fizeni jiného
typu zafizeni.

V Cerveném poli jsou zobrazeny aktualni otacky v ot/min. Kladnd hodnota otacek
odpovida funkci M0O3 - vieteno vpred, zaporna odpovida funkci M04 - vieteno vzad.
Pole vpravo zobrazuje otacky predepsané programem. Zbyla Cast fadku slouzi ke
korekci otacek. Sipka vlevo snizuje otaéky po 10% krocich, Sipka vpravo zvy3Suje otacky
po 10% krocich. Tla€itko 100% korekci rusi. Aktuéini hodnota korekce otacek se
zobrazuje mezi Sipkami. Korekce maze nabyvat hodnoty 0.50 az 1.50.

Mali stroj vice vreten, je mozné kliknutim na pole Vieteno cyklicky pfepinat mezi
zobrazenim jednotlivych vieten. Zaroveri se méni i pole se zobrazenim koeficientu
Upravy otacek, ktery je individualni pro kazdé vieteno zvlast.

Posuv

Radek predepsany nadpisem Posuv slouZi ke sledovani a Upravé rychlosti posuvu.
V zeleném poli je zobrazen aktualni posuv v mm/min. Pole vpravo zobrazuje posuv
pfedepsany programem. Zbyla ¢ast Fadku slouzi ke korekci posuvu. Sipka vlevo snizuje
posuv po 10% krocich, Sipka vpravo zvySuje posuv po 10% krocich. Po snizeni
rychlosti pod 10% se sniZuje resp. zvySuje hodnota po 1%. Tlacitko 100% korekci rusi.
Aktualni hodnota korekce posuvu se zobrazuje mezi Sipkami. Korekce muze nabyvat
hodnoty 0.00 az 1.50. Pfi hodnoté 0.00 se stroj vlastné zastavi, program je vSak
v chodu! Opétovnym nastavenim nenulové korekce se pohyb obnovi.

Aktivni M funkce
Pod fadkem Posuv je pole, ve kterém se zobrazuji aktivni M funkce.

Aktivni G funkce
DalSi fadek zobrazuje za chodu programu aktivni G funkce.
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Aktivni ECHO

DalSi fadek (na ukazce prazdny) zobrazuje za chodu text, vypisovany prikazem
programu ECHO.

Radky programu
Posledni pole zalozky zobrazuje Cast programu, ktera se pravé vykonava. Pravé

vykonavany fadek je zobrazen jako prvni. V rezimu Step je po zastaveni jako prvni
zobrazen dokonc¢eny fadek, radek pripraveny pro dalsi krok je zobrazen jako druhy.

3.3.1. Zobrazeni polohy

Poloha osy je zobrazena na zakladé skute¢né hodnoty, ¢tené ze servomechanizmu.
Proto muze i vklidovém stavu stroje kolisat. Systém umozriuje zvolit si zplasob
zobrazeni polohy.

K dispozici je pét rezim(

Rezim Zpusob vypoctu hodnoty polohy

V programu | Zobrazovana hodnota je soucétem:

» polohy hlaSené Irc snimagem serva

» polohy referenéniho bodu

* ruéné nastaveného posunu soufadného systému

» nastrojove korekce

* programové nastaveného posunu soufadného systéemu G53
az G59

* programové nastaveného posunu funkci G92

Korigovano |Zobrazovana hodnota je souctem:

» polohy hlaSené Irc snimaem serva

» polohy referenéniho bodu

* ru¢né nastaveného posunu soufadného systému

» nastrojové korekce

e programové nastaveného posunu soufadného systému G53
az G59

Absolutné | Zobrazovana hodnota je souctem:

» polohy hlaSené Irc snimagem serva

» polohy referenéniho bodu

* ruéné nastaveného posunu soufadného systému

Irc Zobrazovana hodnota je polohou hlaSenou Irc snimagem serva

Do konce |Vzdalenost od konce pohybového bloku v dané ose

Vice o vyznamu rezimu zobrazeni viz. 5.1 Souradny systém a korekce.
ReZimy pfepindme rozbalenim roletky a vybérem volby.
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%ancBBG
Automat | Ruéné! Knihovna! Param| Servisl Chybyl

sy Vprogramu - Tool00 | Off.G53

0.000

Absolutné 0.000

IRC 0.000|
Do konce
-UTZ1 0.000|
-0.000 0.000|

0.000|

|
I Korigovano
|
|
|

$1:%1 {5X_HODEL2_T3?D.CNC}
$1:M5 T370 513000, M3
|51:M10 G54

V zélozce Auto je k dispozici jedna forma zobrazeni polohy navic. Je to Do konce .
V tomto moédu se zobrazuje rozdil mezi sou¢asnou polohou soufadnice a koncovou

polohou udanou pravé vykonavanym fadkem CNC programu. V dalSich zaloZkach tento
rezim jiz neni pristupny
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3.4. Zalozka Ru éné

Zalozka Ruéné sdruzuje funkce, které provadi obsluha ru¢né. Vtomto rezimu ma

systém

omezenou moznost kontroly nad korektnosti provadénych operaci a obsluha

sama odpovida za jejich vysledek.
3.4.1. ZaloZka Ru éné Pohyby

<% CncBBA

164.668| -100.000

160.126| -600.000

-32.182| -300.000

-0.121|  -0.000

-0.000/  0.000|/

| NASTAVIT|

Zalozka Ruc¢né-Pohyby mé v horni ¢asti tabulku pro zobrazeni stavu os a pfidruzené
tlacitko NASTAVIT .(u nékterych systéeml se muze liSit)

Pod tabulkou je fadek ru¢niho ovladani vietene a fadek se &tvefici tlacitek pro volbu
rychlosti ruéniho posuvu.

Posledni je Fadek uréeny pro zadavani jednoduchych pfikazu.

Tabulka Osy
Tabulka zobrazeni stavu os obsahuje nasledujici sloupce:

Vyb je sloupcem tladitek, kterymi vybirdme osu k pohybu. U vybrané osy se
rozsviti vnitfek Ctverecku, jak to vidime napfiklad u osy X na obrazku. Pfi
opusténi zalozky se vybér automaticky vynuluje. Je to urcité bezpelnostni
opatfeni, které zabranuje pohyblm os omylem. Nékdy muze trochu zdrzet, ale
minimalizuje pravdépodobnost vzniku Skod.

Osy zobrazuje jména os
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» Zobrazeni polohy se fidi stejnymi pravidly, jako v zaloZce Auto. Vyjimkou je
zobrazeni v krajnich polohach rozsahu pohybu os. Pokud je dosaZzena dolni
krajni poloha, zobrazi se Dolni Limit , pokud je dosaZzena horni krajni poloha,
zobrazi se Horni Limit . Krajni polohy jsou zadany strojnimi konstantami
v konfiguraénim souboru.

» Offset zobrazuje ru¢né nastavené posunuti soufadného systému. Zména
tohoto nastaveni se provadi tlaCitkem NASTAVIT. Po
jeho stlaceni se nadpis Offset zmE&ni Na NOVAADSP 8 o ee——
tlagitko NASTAVIT se zméni na dvojici HOTOVO a  -|| NovaAbsP | Re
NULOVAT. Polozky sloupce se stanou editovatelnymi. £| 208 595 ‘ Anc
MuZete do nich zapsat polohu (ve smyslu zobrazeni —
Absolutng). Po stlageni tlagitka HOTOVO se upravi §| 172393 | Ang
posunuti soufadného systému tak, ze systém bude 13| 53413 ‘Anz
hlasit sou€asnou aktualni polohu Absolutné rovnou ﬁ| 60.000 ‘Am
vami zadané hodnoté. TlaCitkem NULOVAT se —
;i : . o .~ 00| 105.000 | An
posunuti vynuluje. Zména tlaCitkem NASTAVIT je

pfistupna pouze v klidovém stavu stroje. Hodnota I HOTOVO

posunuti se uklada do vyhrazenych R parametrd a NULOVAT
uchovava se na disku pocitace. Po vypnuti a zapnuti
systému tedy zGstane zachovana.
 Ref je stavovy pfiznak osy, indikujici, zda probéhlo
zreferovani
* InP je stavovy pfiznak osy, indikujici stav In Position stejné jako v zalozce Auto
* NSt a PSt jsou stavy koncovych havarijnich snimaci na osach. Ve stavu Ano je
vSe v poradku a poloha je mimo dosah téchto snimacu.
» Err je chybovy stavovy pfiznak servozesilovace.

Radek Vieteno

Radek zagina indikadnim &tvereckem. Je-li vieteno ruéné& spusténo, &tveredek sviti.
Vpravo od napisu Vieteno je pole pro aktualni otacky vietene a vedle pro nastavené
otaCky vietene. Nastaveni umoznuji tlaCitka DN a UP. DN snizuje otacky, UP zvySuje
otacky s krokem uréenym konfiguraci stroje. Radek konéi tlagitkem FWD spousté&jicim
pohyb vietene vpfed a tlaCitkem RWD, spoustéjicim pohyb vietene vzad. Smér otaceni
Ize ménit i za chodu vietene.

Vieteno se zastavi tlaitkem RESET na tlacitkovém panelu.

Mali stroj vice vieten, je mozné kliknutim na pole Vieteno cyklicky pfepinat mezi
zobrazenim jednotlivych vieten. Zaroven se méni i pole se zobrazenim pozadovanych
otacCek, které jsou individualni pro kazdé vieteno zvlast. Tlacitka UP, DN , FWD , RWD
a RESET se tykaji pravé vybraného vietene.

Nema-Ili stroj Zadné vieteno, je prdzdny, nebo je vyuZit pro fizeni jiného zafizeni.

Radek Posuv

Ctvefice tlagitek umoZziuje ménit rychlost ruéniho posuvu. Ve strojnich konstantach je
kazdé ose pfifCena rychlost pro ruéni posuv. Tato hodnota se podle volby tlagitky
nasobi 10x, 1.0x 0.1x nebo 0.01x. V okénkach se zobrazuje vybrana rychlost posuvu a
aktualni rychlost posuvu.
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Radek pro zadani p Fikazu

Pro ruéni najeti do uréené pozice nebo pro obrobeni velmi jednoduchych tvaru
umoziuje systém zadat jednofadkovy pfikaz v syntaxi CNC jazyka. Dotykem na
indikaéni &tveredek textového pole se aktivuje kurzor a ptikaz Ize editovat. Radek
vybereme stiskem indikacniho &tvereCku stejné, jako vybirdme jednotlivé osy. Je-li
fadek vybran, lze pfikaz provést stiskem START+. Vtom okamziku systém sestavi
tfifadkovy program, jehoZz prvni fadek predstavuje hlavicku, druhy fadek obsahuje Vami
zadany pfikaz a tfeti fadek obsahuje funkci M30 pro ukonéeni programu. Tento
program ulozZi na disk pod nazvem ManualCmd.cnc a automaticky jej aktivuje a spusti.
Po skonceni prace jej systém vyjme z paméti a aktivuje plavodni program. Soubor
ManualCmd.cnc na disku zUstane.

Vektor

Pro nékteré stroje, jako jsou pétiosé frézky, Ize aktivovat v konfiguracénim souboru
nabidku Vektor . UmozZrniuje manualni pohyb v ose nastroje a tim i vyjezdy z obrobku pfi
preruSeni programu apod. PoloZzka se vybere stejnym zplsobem, jako pohyb
v jednotlivé ose a pohyb se spusti tlaCitky START+ (ve sméru nastroje vpred) resp.
START- (ve sméru nastroje vzad). VypoCet sméru je pevné svazany s mechanickou
konstrukci stroje a provadi ho systém.

Panel tla ¢itek
PFi otevfeni zalozky Manual Move maji néktera tlacitka na panelu ponékud odliSné
funkce:

START- Je-li vybrana néktera z os (sviti u ni indikacni Ctverecek), stlacenim
START- provadime pohyb vzad v dané ose. Pohyb se ukon¢i pusténim
tlacitka. Pohyb Ize provadét i pfi spusténém vietenu.

START+ Je-li vybrana néktera z os (sviti u ni indikaéni Ctverecek), stlacenim
START+ provadime pohyb vpred v dané ose. Pohyb se ukonc¢i pusténim
tlacitka. Pohyb Ize provadét i pfi spusténém vietenu. START+ slouZi téz
ke spusténi jednofadkového pfikazu, je-li vybran. V této zaloZce nelze
odstartovat provadéni programu.

3.4.1.1. Krajni polohy

Pokud jsou osy zreferovany, nedovoli systém ru¢ni pohyb za meze, nastavené strojnimi
konstantami. Neni-li vS8ak osa zreferovana, systém 2zadné hlidani krajnich poloh
nemuze provést. V takovém stavu pak muze obsluha dojet az na havarijni koncové
spinace, coZz ma za nésledek chybovy stav.
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3.4.2. Zalozka Ru éné Referovani

2w CncBB6

Automat Ruéné I Knihovna | Param | Servis | Chyby |

Pohyby Referovani | Funkce |

Zalozka Ruc¢né-Referovani obsahuje tabulku pro zobrazeni stavu os.

Tabulka Osy
Tabulka zobrazeni stavu os obsahuje nasledujici sloupce:

Vyb je sloupcem tlacitek, kterymi vybirame osu k referovani. U vybrané osy se
rozsviti vnitfek ¢tvereCku. PFi opusténi zalozky se vybér automaticky vynuluje.
Je to urcité bezpecnostni opatfeni, které zabranuje pohybum os omylem.
Nékdy maze trochu zdrZet, ale minimalizuje pravdépodobnost vzniku Skod.

Osy zobrazuje jména os

Abs pozice zobrazuje polohu osy ve smyslu reZzimu Absolutné. V této zalozce
se neda rezim prepinat.

Ref je stavovy pfiznak osy, indikujici, zda probéhlo zreferovani

InP je stavovy pfiznak osy, indikujici stav In Position stejné jako v zaloZce Auto
Inl a In2 jsou stavy snimacl vyuZzivanych pro indikaci referenéni polohy. Ktery
ze snimadu je vyuzZit a jak zavisi na nastaveni servozesilovae a vybéru
algoritmu referovani.

NSt a PSt jsou stavy koncovych havarijnich snimacl na osach. Ve stavu Ano je
v3e v poradku a poloha je mimo dosah téchto snimacu.

Err je chybovy stavovy pfiznak servozesilovace.
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Polozka Vse
Pro usnadnéni prace je pfipravena polozka Vse. Jeji vybér a stlateni START+ zpUsobi
referovani vSech os v pofadi, daném vyrobcem.

Panel tla €itek
Pfi otevieni zaloZky Ruéné-Referovani maji néktera tladitka na panelu ponékud
odlisné funkce:
START+ Je-li vybrana néktera z os (sviti u ni indika¢ni ctverecek), stlacenim
START+ odstartujeme proces referovani.
RESET PreruSi proces referovani. Za chodu programu, &i ruéné spusténého
vietene zastavi ¢innost.

3.4.3. Zalozka Ru éné Funkce

Automat Rucné ] Knihovna | Param| Servis | Chyby |

Pohybyl Referovani Funkce I

M50 Nastroj upni M51 Nastroj pust

| G0 x0.4

Obsah této zalozky je zcela zavisly na konkrétnim stroji. Jsou zde rozmisténa tlaCitka
pro razné funkce. Jejich pocet i reakce systému na né je proménlivy.
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3.5. Zalozka Knihovna

2w CncBB6

Automat] Ruéné Knihovna \ Param] Sewis\ Chybﬂ

Na disku V paméti
cilakceloncBaaicncfilestsahosiFo1F147 - T
rmm——— ; QOdstranit
5% _model2 T370.cnc S
N20010.cnc Ulozit jako...
N50001.cnc ——,
By Moznosti >>
Nowvy...
Aktivovat

zgAl-|
CETR )|
£ RdE
2 G
Novy adr...

_I START- G0 x0.1 START+ & sTop

ZaloZzka Knihovna slouzi k nacitani programu z disku &i sériové linky do paméti,
ukladani na disk, mazani z paméti a disku, vybér programu ke spusténi apod. ZaloZka
obsahuje okénko se seznamem souborl s programy na disku nadepsané Na disku
okénko se seznamem programu v paméti nadepsané V paméti a okénko s nahledem
programu, vybraného ke spusténi (viz nize). Dale jsou zde tlagitka Odstranit , Ulozit
jako ..., RS232, Novy..., Aktivovat a Novy adr... . Néktera tlacitka méni svou funkci i
nazev v zavislosti na tom, zda je aktivni vybér programu v paméti, nebo na disku.
VSechny operace Ize provadét pouze za klidového stavu stroje.

Na disku

Okno obsahuje seznam soubord s programy na disku v adresafi, nadepsaném
v hlavicce okna. Vychozi adresar je uren strojnimi konstantami. Adresafovou
strukturou lze prochazet, avSak operace lze provadét pouze ve vychozim adresafi a
jeho podadresafich. Kliknutim na jméno nékterého souboru nebo adresare se tento
vybere, (jeho jméno se zobrazi bile na Sedém pozadi) a je pfipraven k akci podle
tlaCitek.

Pro pohyb kurzoru uvnitf okna muzeme s vyhodou pouzivat kurzorovych klaves
klavesnice. Zvlasté je to vyhodné v pfipadé prochazeni adresarovou strukturou.
Najedeme kurzorem na vybrany adresaf a klavesou ENTER do né&j vstoupime.
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Vystoupeni z adreséafe ,0 patro vySe" se provede najetim na polozku ,[..]* (Up Dir)
umisténou pred prvni podadresar.

Pro urychlené vyhledani souboru staci na klavesnici stisknout Gvodni pismeno nazvu
souboru. Kurzor se automaticky pfemisti na prvni soubor s danym pocate¢nim znakem.

V paméti

Okno obsahuje seznam program( nactenych do paméti z disku nebo ze sériové linky.
Nacteny program ma v prvnim fadku Cislo za znakem % a volitelny text v zavorce.
Tento prvni fadek programu je zobrazen v okné V paméti. Kliknutim na poloZzku okna
se tato vybere, (zobrazi se bile na Sedém pozadi) a je pfipravena k akci podle tlagitek.

Odstranit/Smazat
Tla¢itko umoznuje odstranit soubor nebo adresar z disku  EIEL
nebo z paméti podle toho, v kterém okné je vybrana

< L r - “irx L . ?
polozka. Mazani z paméti se provede okamzité, mazani </

z disku si systém necha obsluhou potvrdit. Adresar Ize
odstranit pouze tehdy, je-li prazdny.

Smazat soubor 'S¥_model2_T370.cnc’ ?

Ulozit jako...
Tlagitko Ulozit jako... umoZziuje uloZzit vybrany program na disk pod zadanym jménem.
Je-li  vybrdna polozka v okné
Ulozit jako RPK V paméti, wuklada se program

Ui do =50 ] = z par_netl, je-h \Q{brana polozka v (_)kne
ler mose_To70 Na disku, ulozi se soubor z disku.
Mnemonte Vobou  pfipadech ~ se  objevi
dialogové okénko s vyzvou k zadani
jména souboru s pfiponou .cnc.
Pokud zménite pfiponu, soubor
nebude vokné Nadisku vidét!
o T .I_Dvokuql zgdate jmeno souporu, kte.re'
soubon: jiz existuje, zepta se systém, zda jej
Uloit ekt | N s ("o =] sem | ma prepsat. Pokud date z&pornou

odpovéd tlaCitkem, wulozeni se

neuskutecni.

Moznosti>>

Tlagitko Moznosti>> umoznuje nacist program do
: paméti z jiného zdroje. Pfi volbé ,Nacist po RS232"
. ﬁz'z,l‘i"tpg"g;;g“m“' systém okamzité prejde do stavu Nacitani: a ocekava
Upravit W znaky pfichazejici po sériové lince. Pfi volbé
,Oteviit CNC Program“ se objevi dialog vybéru souboru.
Pro vybér mate k dispozici cely prostor lokalniho pocitae i soubory dostupné po siti.
Po vybéru se ve stavovém okénku zobrazuje pocet nactenych znakud. Potfebujete-li
operaci zrusit, pouzijte tlacitko RESET. Po UspéSném nacteni se jméno programu
zobrazi v okné V paméti a vypis se objevi ve spodnim okné. Zaroven se nastavi
program jako aktivni, tedy pfipraveny ke spusténi. Pokud chcete takto na¢teny program

ulozit na disk, pouzijte UloZit jako... .
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Tato volba byvala vyuzivdna hlavné v minulosti a v systému zbyla. Da se o¢ekéavat, Ze

v

Novy... /Upravit

Je-li vybran adreséar, nebo je-li kurzor v poli V pameéti, ma tlacitko popisek Novy... a
umoznuje vytvorit novy soubor s CNC programem. Je-li kurzor vybéru na nékterém ze
soubor v poli Nadisku , ma tlacitko popisek Upravit. Tlacitko Upravit umoZziuje
editovat program na disku. Po stisku se otevie editor. Vice o editoru v samostatné
kapitole 3.9 Editor.

Nagéist/Aktivovat

Tlacitko aktivuje vybrany program, tedy pfipravi jej ke spusténi. V pfipadé, Ze je vybran
soubor z disku, mé tlacitko popisek Naéist. Zavede soubor do paméti, zobrazi jeho
jméno v okné V paméti a oznaCi ho za pfipraveny ke spusténi. Pokud v paméti jiz
existuje program se stejnym cislem, vyhlasi se chyba. Byl-li vybran program v okné
V paméti , stane se aktivnim, tedy pfipravenym ke spusténi. Aktivni program je v poli

v~

V paméti oznacen zakfizkovanym Ctvereckem

Novy adr...

Tlagitko Novy adr... slouzi k vytvoreni
podadresafe. Zobrazi se dialogové okno
s dotazem na jméno nového adresare. DalSi | Zadiimeno neveho sdresire:
postup je intuitivni a Zzadného uzivatele Windows ]
neprekvapi. Jsou oSetfeny pfipady nespravné x|
zadanych jmen, pokus o vytvoreni jiz existujiciho
adresare atd.

Vytvorit Adresar

Zruit

Okno s nahledem
Z -
BT |
-+~ X

Okno s nahledem slouzi
k zobrazeni drahy stroje. Tato
funkce se vyvola kliknutim do
plochy okénka. Zobrazi se bily
obrazec na cCerném podkladé,
ktery ve zvolenych osach
zobrazuje trajektorii stroje. Tato

) G| b
funkce je uréena predevsim pro
orientaci v technologickych

Novy adr...
programech. Pfi  zobrazeni

projede fFidici systém cely program stejné jako vrezimu TEST. (Nekontroluje vSak

prekro€eni limitnich poloh.) Doba

=] a j projeti programu je zavisla na

% jeho délce a na zvolené hodnoté
K

-+ v [ x|

interpola¢niho  kroku pro test,
ktera je definovana

) G b
Novy adr... a - ), Sipky pro posuvy zobrazeni
a volbu os (levé horni pro svislou

konfiguracnim souborem.
osu a pravé dolni pro vodorovnou osu). Tlagitko uprostfed nastavi vychozi zobrazeni

Vlevo od okna je soustava
tlaCitek, slouZzicich pro Zoom ( +
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tak, aby se do okna veSla dostupna plocha stroje ve zvolenych osach. Osy umoznuje
zvolit tlaCitko v levém hornim rohu (svisla osa) a pravém dolnim rohu (vodorovna osa)

v v/

Tlacitko ﬂ optimalizuje méfitko zobrazeni tak, aby se cely vyrobek veSel do okna
nahledu.
Za chodu programu se zobrazuje schematicky i aktualni stav polohy nastroje. Za chodu
programu nelze pouzit tlacitka pro Upravu zobrazeni ani vybér os.

Automat| Ruéné Knihovna |Param | Servis | Chyby |

START-

|l_ﬂ] GO x0.1

START+ & stop

K dispozici je i tlaCitko ,Cela obrazovka“ nad tlaCitkem Novy adr... . ZvetSi nahled na
celou obrazovku. Tuknutim do plochy nahledu se vratime zpét do puvodniho zobrazeni.

HEBEH
B
[+ 8 v x|
A ) b
MNovy adr...

Pro vétSi prehlednost jsou
barevné odliSeny trajektorie
vykonavané rychloposuvem a
dale jsou odliSeny trajektorie
hrotu nastroje a trajektorie bodu,
uréujiciho limitni polohy.
V pfipadé na obrazku je bile
vyznacen obrobek. Protoze je
vSak obrabén pétiosym
systémem s néstrojem urcité
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délky, jsou drahy oto¢ného bodu, a tedy i drahy stroje, pomérné slozité. Tyto drahy
vSak ve svém dusledku rozhoduji o tom, zda Ize program vykonat bez prekroceni
limitnich poloh jednotlivych os.

Podobna situace, kdy drahy hrotu nastroje neodpovidaji trajektoriim stroje, je pouziti
polomérovych korekci.

Na nasledujicim obrazku je vidét, jak se projevi nevhodné nastaveni pocatku
soufadného systému pro obrabéni, které vede k prekro€eni limitnich poloh. V poli
nahledu je kromé drah znazornén i obrys dostupné plochy stroje vosach X a Z.
Samotny vyrobek je uvnitf obdélniku, trajektorie stroje vSak obrys prekracuji.

DalSi pomuckou je tlacitko vpravo od ,Cela obrazovka“. SlouZi k zapinani a vypinani
funkce zobrazeni polohy kurzoru. Je-li tlacitko zaméacknuto, je s kurzorem mysi zaroven
zobrazovana jeho poloha v ramci okna nahledu a to v pfepoctu do soufadnic stroje. Lze
tak odhadem odmérovat vzdalenosti v rdmci zobrazeného vyrobku.

+
[ %=410,441, 7=239.816 ]

Ij START- [W] eox0.1 START# & stop

Drag and drop

Nové je v systému cnc886 podpiena funkce ,drag and drop“. Kdyz pretdhnete soubor
s CNC kodem z jiného okna (tfeba prazkumnika) do okna ,Knihovna“, automaticky se
nacte a aktivuje.
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3.6. Zalozka Param

<% CncBBA

Automat\ Ruéné] Knihovna Param \Sewis} Chyby]

0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000

0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000

0.00000 ]
0.00000 ]
0.00000 ]
0.00000 \
0.00000 \
0.00000 j
150.00000 \
300.00000
300.00000
O, ooooo
250. 00000

0, Length] =
0.00000

Upravit...

UloZit jako...

Pouzit

Zalozka slouzi k nastaveni R parametrd, nastrojovych korekci a hodnot pro funkce G53
az G59. O téchto parametrech pojednava zvlast kapitola 5.2 R Parametry. Nastaveni
korekci a parametru si systém uchovava po opusténi této zalozky na pevny disk a pfi
pFistim zapnuti systému je opét nacitd, takZze obsluha je nachazi ve stejném stavu.
Casto se stava, Ze se nastaveni pro riizné programy vyrazné lisi. Je zde proto moZnost
vypsat nastaveni vybranych parametrd do souboru a ten potom nacist. Parametry,
které nejsou v souboru zminéné, zustanou nezménény. Lze tedy nacist i nékolik
souborl po sobé, a tim skombinovat jejich U€inek. Soubory s nastavenim maji pfiponu
.par a maji velmi jednoduchy format. Jedn& se o prosty textovy soubor. Kazdy radek,
zacinajici znakem procenta % je chapan jako komentaf. Ostatni fadky musi obsahovat
prikazy typu

R<€islo parametru> = <vyraz> ;
nebo

TOOL_CORJ<¢islo nastroje>,<jméno korekce>] = <vyraz> ;

nebo byt prazdny. Koncovy stfednik je povinny. Vyraz se zadava obvyklym zplisobem
s pouzitim scitani, odc¢itani, ndsobeni a déleni (znaménka +, -, *, /) v€etné moznosti
pouZivat zavorky a vybrané matematické funkce (vice 6.4 Pfikaz pfrazeni). Prvky
vyrazu jsou konstanty, nebo hodnoty R parametrl. (viz. nasledujici ukazka)
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Priklad souboru:

%

% Program parameters

%
R3=182.4; R4=15,
R5 = (R4 + 3*R3)/25.4 ;

%

% Tool #1

%
TOOL_COR[ 1,X ]=12.85;
TOOL_COR[ 1,Y ]=50.00;
TOOL_COR[ 1,Z ]=50.00;
TOOL_CORJ 1,Length] = 180.00 ;

%

% END

Plochu zéaloZky tvofri tfi pole s roletkami pro nastaveni parametrd, nastrojovych korekci
a offsetd funkci G53 az G59. V pravé c&asti jsou prostiedky pro spravu soubor(
s parametry, tedy okno vybéru souborl a tlaCitka Upravit, Ulozit jako... , Pouzit |,
Smazat, Zaloha a Novy adr... . Uprostied v dolni ¢asti zalozky je fadek nadepsany
Cmd: pro nastaveni parametru pfikazem a nad nim okno pro vypis pfikazu.

R0O0-R09

Pod roletkou se nachazi vypis dvanacti hodnot R parametrd. Kliknutim na hodnotu se
umisti kurzor do daného fadku a hodnotu lze klavesnici upravit zadanim vyrazu.
Hodnota se do parametru ulozi kliknutim na jiny objekt zalozky nebo stlaenim Enter.
V okénku pro vypis pfikazl se objevi zaznam o provedené zméné. Pokud byla hodnota
zadana nespravngé, je zaznam opatfen pfiznakem chyby ??. Jinak je opatfen
pfiznakem OK.

Rozbalenim roletky se nabidne vybér jiného intervalu zobrazovanych parametra. Takto
Ize upravovat parametry v rozsahu od ROO az po R102. DalSi parametry Ize nastavovat
pfikazem v okné Cmd:

Tool O

Pod roletkou se nachazi vypis hodnot nastrojovych korekci v mm pro dany néstroj.
V fadku rad se nachézi polomérova korekce, v fadku len délkova korekce.

Rozbalenim roletky si muzeme vybrat jiny nastroj. Nastroji je celkem 1000 (TO az
T999)

G53
Pod roletkou se nachazi vypis hodnot posunlt soufadnic pro danou G funkci.
Rozbalenim roletky si miZzeme vybrat z funkci G53, G54, G55, G56, G57, G58 a G59.

Soubory .par

Okno obsahuje seznam soubori a adresafl na disku v adresafi, nadepsaném
v hlavi¢ce okna. Vychozi adresar je ur€en strojnimi konstantami. Kliknutim na jméno
nékterého souboru nebo adresafe se tento vybere, (jeho jméno se zobrazi bile na
Sedém pozadi) a je pfipraven k akci podle tlagitek pod oknem.
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Upravit

Tlacitko Upravit umoZznuje editovat soubor na disku. Je-li vybran soubor v okné, otevie
se editor. Vice o editoru v samostatné kapitole 3.9 Editor.

Ulozit jako...

Tla€itko Ulozit jako... umoziuje ulozit vybrany soubor s parametry na disk pod
zadanym jménem. Objevi se dialogové okénko s vyzvou k zadani jména souboru
s priponou .par. Pokud zménite pfiponu, soubor nebude v okné vidét ! Pokud zadate
jméno souboru, které jiz existuje, zepta se systém, zda jej ma prepsat. Pokud date
zapornou odpoved tlacitkem Ne, uloZeni se neuskutecni.

Smazat
TlaCitko Smazat umozniuje odstranit soubor nebo adresaf z disku. Mazani z disku si
systém neché obsluhou potvrdit. Adresar Ize odstranit pouze tehdy, je-li prazdny.

Pouzit

Tlacgitko Pouzit nacte soubor s parametry, pokud je néjaky vybran v okné se soubory,
nebo nadte pfikaz z fAdku Cmd: V obou pfipadech se v okné na fadkem zobrazi zapis
o provedené operaci. V pripadé nacteného souboru se do okna zapiSe jeho jméno,
v pfipadé pfikazu se zapiSe text pfikazu.

Cmd:

Kliknutim do bilého pole fadku Cmd: vam umozni zapsat pfikaz ve stejném formatu,
jako v souboru .par . Umoznuje se tak pristup k parametram, které nejsou v rozsahu RO
az R102. V praxi se vSak takova potfeba vyskytuje velmi zfidka. Pfikaz se uplatni
stiskem ENTER na klavesnici.

Novy adr...

Tlagitko Novy adr... slouzi k vytvofeni podadresafe. Zobrazi se dialogové okno
s dotazem na jméno nového adresare.

Zéaloha

TlaCitko Zaloha slouzi k vytvofeni souboru, obsahujiciho aktualni stav vSech
R parametrll. Soubor ma textovy format ve tvaru, pouzitelném pfikazem Pouzit. Takto
vznikly soubor Ize pouzit jako zalohu nastaveni stroje napfiklad po vyladéni
nastrojovych korekci apod.

Po stisku Zaloha se objevi stejny dialog, jako po Ulozit jako... .
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3.7. Zalozka Servis

Z&aloZzka Servis je urCena pro diagnostiku stroje a pro feSeni zvlaStnich situaci.
Specialné podzalozka Servis-Binary , ktera umoziuje pfistup obsluhy k jednotlivym
bitim vystupl, dovoluje manipulace, které je tfeba provadét s velkou opatrnosti a
rozmyslem.

3.7.1. ZaloZka Servis Osy

2 CncBB6

Automat | Ruéné| Knihovna| Param Servis |Chyby|

Osy |Serva| Trendy| Binéry| Diagnostika|
Osy| Pozadavek | Skutetnost | Rozdil

X | 415668
| Y | -500.874|  -500.874
| z -103.732|  -103.732
114.879 114.879
217.000 217.000

Nagist KNF | NagistNLC
El. Schéma

Zalozka Servis-Osy obsahuje v horni ¢asti tabulku pro zobrazeni stavu os a pfidruzené
tlaCitko Nul.
Pod tabulkou je Fadek diagnostiky diag a trojice tlacitek Licence, Uloz knf a
Uprav knf .

Tabulka Osy
Tabulka zobrazeni stavu os obsahuje nasledujici sloupce:
» Osy zobrazuje jména os
* PoZadavek zobrazuje poZadovanou polohu osy v rezimu zobrazeni Irc
» Skute énost zobrazuje skute&nou polohu osy v reZimu zobrazeni Irc
* Rozdil zobrazuje rozdil mezi poZzadovanou polohu osy a skute¢nou polohou
osy. Tento rozdil vypocitava systém. ProtoZze vSak hodnota o poloze je &tena
Vv jiny okamzik, neZ vznikd poZadovana hodnota, je zvlasté za rychlého pohybu
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zobrazena hodnota podstatné vyssi, nez skute¢nost. Proto méa tento udaj smysl
spise v Kklidu.

» Ref je stavovy pfiznak osy, indikujici, zda probéhlo zreferovani

* InP je stavovy pfiznak osy, indikujici stav In Position stejné jako v zalozce Auto

* Inl a In2 jsou stavy snimacl vyuzivanych pro indikaci referenéni polohy. Ktery
ze snimacu je vyuZit a jak zavisi na nastaveni servozesilovacu.

* NSt a PSt jsou stavy koncovych havarijnich snimacu na osach. Ve stavu Yes je
vSe v poradku a poloha je mimo dosah téchto snimacu.

» Err je chybovy stavovy pfiznak servozesilovace.

Nul

Tlagitko slouZi k vynulovani chybového stavu ménica, pokud u nékterého z nich je stav
Ano ve sloupci Err.

Diag

Radek slouZi pouze pro Ggely servisu Fidiciho programu. V poslednim okénku se
zobrazuje celkova délka drahy, ujeta vdaném programu. Draha se vyhodnocuje i
v rezimu Test.

Licence
Po stisku tlacitka se objevi informace o terminu, do kterého je platna licence fidiciho
systému. Zaroven slouZzi i k zadani kodu, ktery licenci upravi.

Nacist KNF

Nacéist NLC

Tato dvé tlagitka umoznuji nacCist upravené ¢asti konfigurace stroje ze soubort na disku
aniz by bylo nutné restartovat cnc886. Ne vSechny parametry konfigurace Ize takto
ménit. Proto by mél tyto funkce pouzivat jen servisni technik, nebo obsluha po
konzultaci s nim.
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3.7.2. Zalozka Servis Serva

Ly CncBBA

Automat | Ruéné&| Knihovna| Param Servis |Chybﬂ

Osy SENa]Trendyl Binéryl Diagnostika|

| Osy is'er.ya I Pozadavek .' Skuteénost K@rekc-e"

| X 34868756 34868756
-42016342| -42016342|
-21754194| -21754194|
121463501 121463501|
229437014| 229437014|

0

Zélozka zobrazuje informace o poloze serv. Dosud zmifiované osy byly osami
virtualnimi, které nemuseji nutné byt realizovany stejnym pocétem a stejnou geometrii
servopohoni = fyzickych os. Castym pfipadem je napfiklad pohanéni portalu
soucasnym spoluptsobenim dvou serv.

Pro lepSi diagnostiku je umoznéno sledovat chovani nejen virtualnich os, ale i stav
serv.

Ve sloupci Osy je jméno virtualni osy, ke které patfi dané servo.

Sloupec Serva je seznamem jmen serv.

Pozadavek zobrazuje pozadovanou polohu serva v jeho jednotkach.

Skute €nost zobrazuje aktualni polohu serva v jeho jednotkach.

Korekce zobrazuje fidicim systémem vypoctenou a uplatnénou korekci, linearizujici
vztah mezi virtudlnimi a fyzickymi osami. Tato korekce je uplathovana pro kompenzace
nelinearity stoupani kulickovych Sroub(, hfebenu atd. k dosazeni co nejvySsi presnosti
systéemu. PFi vypoCtu korekci se systém opirA o hodnoty naméfené napfiklad
interferometricky.

strana 33

Obsluha Fidiciho systému Cnc886/Win obecné ¢ast, revize 23.1.2017



fren

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

3.7.3. ZaloZka Servis Binary

e CncBB6

Automat| Ruéné | Knihovna | Param Servis |Chyby|

Osy | Serva! Trendy Binary | Diagnostika'
Jméno | D7 | D6 | D5

CBI 1/L
| CBI 1/H | =5 _mvol

Zalozka Servis-Binary obsahuje tabulku binarnich vstupld a vystupl systému. Jsou
organizovany do osmic po bytech. Vyznam jednotlivych bitl a tim i napisy v jejich polich
jsou zcela zavislé na konkrétnim provedeni stroje.

Pole pro jednotlivé bity signalizuje Sedou barvou stav 0, zelenou stav 1.

Vystupni bity systému Ize ruéné ménit dotykem (kliknutim) na pole. Kazdy dotyk
znamena zmeénu hodnoty. Aby nedochazelo ke zménam omylem, je tfeba nejdfive
aktivovat tla¢itko POVOLIT RiZENi VYSTUPU. Po opusténi zalozky se tlagitko
automaticky deaktivuje.
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3.7.4. ZaloZka Servis Trendy

Automat | Ruéné&| Knihovna| Param Servis ]Chybﬂ

Osy ]Ser\ra Tl‘endﬂBinéry] Diagnostika]

Tato zaloZzka umoZziuje sledovat graficky parametry serv.

Trend Graph Setup fg| Trend Graph Setup El Trend Graph Setup fg|

Source: Position - Source: Position - Source: Position b

Servo: _ - Servo: Pasition Servo: Z1 -

|
1
71

®
i

Trend Graph Limits Trend Graph Accel.
Rpr.
Miniraurm: -400.00 Minimum:

MMaimunn: 0.00 Maximurn:  |Ack Feed

Trend Graph

a1
C1

W1
Mazimurn:

Lo | Lo | Lo |

Minipnurm:

U kazdého je mozné sledovat polohu, rychlost a zrychleni, dale otacky serva, proud
motoru, drahovou odchylku a celkové zatizeni v procentech. Jako posledni je celkova
rychlost pohybu stroje. Zménu na jinou z nabizenych veli€in nebo Upravu rozsahu Ize
provést kliknutim na tlagitko se jménem serva pod grafem. Objevi se dialog
.rrend Graph Setup®
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Trend Setup

Trend Parameters

Trend Graph Resolution: 200 ms
Vertical Grid Interval: 10 s

3] Tlacitko Nastaveni umoziuje zménit meéfitko na
vodorovné ose grafu a hustotu mfizky. Pokud je na
grafu vidét néco zajimaveého a nechceme, aby nam
obraz zmizel pfed tim, nez si ho pofadné prohlédneme,
muazeme kliknutim do grafu obrazek zafixovat. Pfestane
se pohybovat. Opétovnym kliknutim se dostaneme opét
do realného Casu.

Zmrznuti a oziveni

grafu muidZzeme také ovladat

zatrzitkem v dialogu nastaveni.

3.8. ZaloZka Chyby

Datum & a3

2012 Tue Aug 25 16:06:41.703
2012 Tue Aug 25 16:06:32.656
2012 Tue Aug 25 15:51:02.031
2012 Tue Aug 25 15:50:36.575
2012 Tue Aug 28 15:49:57.859
2012 Tue Aug 25 19:49:23.500
2012 Tue Aug 25 15:49:23.454
2012 Tue Aug 28 15:49:23. 406
2012 Tue Aug 25 15:05:20.031
2012 Tue Aug 25 15:05:13.171
2012 Tue Aug 25 15:05:08.156
2012 Tue Aug 25 15:04:59.046
2012 Tue Aug 25 15:04:52.984
2012 Tue Aug 25 15:04:39.3543

HIT:
Nizky tlak wzduchu

Automat| Ruéné | Knihovna | Param| Servis Chyby

| Typ

Hia':
Hl&Zeni:
Hl&Zeni:
Hl&Zeni:
Hl&Zeni:
HiaZeni:
Program:
HlaZeni:
Hl%eni:
Hl&Zeni:
Hl&Zeni:
Hl&Zeni:
Hl&Zeni:
Hl&Zeni:

2012 Tue Aug 28 16:06:41.703

| Popis
izky Hak vzduchu
RESET Programu %1 M26360 G1 Gé4 X107.472 ¥4.117 Z-1100627 A-83.097 C197.373
START Programu <51
RESET Programu %.1: M1125 G1 GA4 #137.006 ¥171,37 2-9,908 AS5.572 C152.699
START Programu 51
RESET Programu “:1: NS T370 518000, M3
Limitni poloha osy maxZ{g, 4500 %:1:MN15 G0 G0 2100,
START Programu %1
RESET Programu %1 M60 Gl God k164,668 ¥199.872 £7.06 &-0,121 <0, F2000,
START Programu %1
RESET Programu %1 M45 G0 G60 X164.668 ¥159.914 2100, &-0.121 C0.
START Programu %51
MACTEN Program #a1: oiakeehoncgsetcncfilesisahos\FS1F147\5%_madelz_T370.cnc
CLR PlugIn init exception: Melze nadist soubor nebo sestaveni Cncds6 Interface, Yersion=1,5,3365. .,

Uloz Log.txt
Nt Logt |

. . START-
l| s

un] G0 x0.1

<>| START+ &) stoP
& @ sror

Zalozka Chyby zobrazuje zaznam o chybovych stavech a jinych udéalostech. Okno v
horni &asti zalozky umoZiiuje nahled do historie zaznamu od posledniho zapnuti
systému. Udaje jsou opatfeny datem a dobou vzniku zaznamu, typem a specifikaci
zaznamu. Kromé chybovych stavl zde najdeme zaznamy o nacteni souboru do paméti,
spusténi programu, skonéeni programu, nebo jeho zastaveni chybou nebo tlaCitkem
RESET. U takové udalosti je i zaznam o tom, na kterém fadku byl program pFerusen.
To nam umozni v rezimu Od fadku pokracovat v misté, kde byl program zastaven.
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V dolnim okné se v pfipadé, Ze je néjaka chyba aktivni a systém je ve stavu Chyba
zobrazi chybové hlaSeni. Okoli pole z€ervena.

Chybovy stav potvrdime tla¢itkem Hmm. Pokud vSak chyba trva, potvrzeni se ,nezdafri“.
PfiCinu je tfeba nejdfive odstranit. To se v3ak tyka chyb typu ,vypadly jisti¢“ apod.
Programové chyby nové vzniknou opét az za chodu programu.

Chybové hlasky a ostatni zpravy, zobrazované vtomto okné, jsou nebo nejsou
v zavislosti na nastaveni v konfiguratnim souboru ukladany zarovenn na disk pro
servisni UCely. Pro potfeby obsluhy jsou k dispozici dvé tlacitka. Uloz Log.txt a
Naéti Log.txt . Jak nazev napovida, umozniuji ulozit na disk obsah seznamu hlasek a
zpétné je opét naclist. Ukladani se déje do specialniho souboru Log.txt, ktery nesouvisi
s dfive popsanym souborem pro servisni UCely. Ulozeni a opétovné nacteni najde
uplatnéni v pfipadech, kdy obsluha chce zaznamenat informace napfiklad o naposled
spusténém programu, o fadku kdy byl program prerusen atd.

3.8.1. DalSi informace v zalozce Chyby

Do zaznamu se ukladaji i jiné uzite€né informace. Napfiklad vrezimu Test jsou
sledovany minimalni a maximalni hodnoty vybranych os a na zavér je vypsan rozmeér
polotovaru, do kterého se vejde planovany vyrobek. Na obrazku vidime vypis, ktery nas
informuje, Ze rozméry vyrobku budou X=291.778 Y=291.778 Z=127.661.

< CncBB6
Automat ] Ruéné } Knihovna | Param ] Servis Chyby Pfipraven

Datum a cas Typ Fopis ~

2012 Tue Aug 28 16:10:10,000  Hi&Seni: STOP Programu t=0:15:59 , s=67.862[m] , v=4246[mmJmin]

2012 Tue Aug 28 16:09:56.406  Hlaseni; START Programu %%1: Trvani

2012 Tue Aug 28 16:08:07.453  HlaSenn: Z < -432,401 , -304.740 = dim = 127.661

2012 Tue Aug 28 16:08:07.453  Hl&Seni: ¥ < -B56,889 , -365.111 > dim = 291.778

2012 Tue Aug 25 16:08:07.453 Hl&Eeni: ¥« 255,111, 546,889 > dim = 291.778

2012 Tue AuUg 28 16:08:07.453  H&Seni: STOP Pragramu

2012 Tue Aug 28 16:08:06.937  HaSeni: TEST Programu %1

2012 Tue Aug 28 16:06:41.703  HW: Mizks tlak vaduchu

2012 Tue Aug 28 16:06:32.656  HiaSeni: RESET Programu %51: N26360 51 Gé4 107,472 ¥4.117 2-110.627 A-53.097 C197.373

2012 Tue Aug 28 15:51:02,031  Haseni: START Programu %1

2012 Tue AUQ 28 15:50:36.875  Hiageni: RESET Programu %1: M1125 G1 G64 #137.006 ¥171,37 £-9,905 A55.572 C152.099

2012 Tue Aug 23 15:49:57.859  Hlaseni: START Programu %1

2012 Tue Aug 25 15:49;23,500  H&Sen: RESET Programu %:1; M5 T370 518000, M3

2012 Tue AuUg 25 15:49:23,484  Program: Linnitri poloha osy maxZ(5.450) %61:M15 G0 Ge0 2100,

2012 Tue AUg 25 15:49:23.406  HI&Seni: START Programu 9l

2012 Tue Aug 25 15:05:20,031 Hl&Eeni: RESET Programu %1 Me0Gl Ged ¥164.668 ¥159,872 27,06 A4-0,121 0, F2000,

2012 Tue Aug 28 15:05:13.171  Hi&Seni: START Programu %1

2012 Tue Aug 28 15:05:08.156  Hiaseni: RESET Programu %51: N45 G0 G&0 =164,668 ¥159.914 Z100, A-0.121 C0, O

< L
UloZ Log.txt
Naéti Log.txt

Hmm
START- G0 x0.1 START+ &) stop
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Dale byl program spustén v reZzimu Trvani a vysledek je doba 15 min 59 sekund,
celkova draha 67.862m priimérnou rychlosti 4246 mm/min.

3.9. Editor

& editor - 5X_model2_T370.cnc

Soubor Editace

X

Opuskit

BB

H

Tiajit Majit Dalsi | Mahradit

‘ #h

%1 {5X MODEL:Z T370.CHNC}H
M5 T370 518000,

nio
M15
Wzo
NZ5
gl
M35
M40
N45
M50
W55
H&0
L3
N70
W75
Jf=1]
HE5
nan
M35
Wioo
MN105
WNi1o
MN115
MN1z0
MN1ZE
M130
135
K140

G54

GO GeO Z1lo0.
GO Ge0 ZO. T
{posunuti pocatku pro natoceni }

GO Go0 Xle4.668 Y159.914 A0,

GO G0 Z50.
G992 Xle4.665 Y1559.5914 Z50.

GO
GO
GO
Gl
Gl
G1
Gl
G1
G1
Gl
G1
Gl
G1
Gl
G1
G1
G1
G1
Gl
G1

Ga0
Ga0
Gal
GE4
Go4
GE4
o4
GE4
GE4
Go4
GE4
Go4
GE4
Go4
GE4
GE4
GE4
GE4
Go4
GE4

£164.
X164.
Zla4.
X164,
163,
161,
159,
Z156.
X153.
Z150.
X150.

Z140.
Z140.

Zle6l

Z1e0.
Z150.
Z150.
Z145.
Z145.
Z14z2.

M3

Z00, A0

668 Y155.914 Z100.

588 Y159.866 ZI5.93

422 Y155.856 Z4.115

021 Y159.846 ZZ.62

434 Y155.836 Z1.454

712 Y159.827 Z0.72
91 ¥T152.818 Z0.35
913 Y159.818 Z0.3
165 T159,796 Z-0.
188 ¥139.764 Z-1.
012 ¥139,786 Z-Z.
989 ¥159.519 Z-4.
913 ¥159.518 Z-4.

co.

A-0,121 CO.
668 Y159.914 Zi7.06 A-0.121 CO.
668 Y159.893 Z17.06 A-0.121 CO.
668 Y155.872 IT.06 A-0.121 CO. FZO0O0.
L121 COo.
121 Co.
121 COo.
121 Co.
121 co.

1 A-

A
3 A-

A
1 a-
A-0.
A-0O.
358
584

858
054

u]
8]
u]
8]
8]
1
1
pix
pix
pix
px

1
il
0.128 CO.
a.

0.128 CO.
0.1258 cCO.
7 h-0.121 CO.
91 ¥159.818 Z-4.65 A-0.121 CO.
083 ¥159.818 Z-4.623 A-0.121 CO.
289 T159.818 Z-4.197 A-0.121 CO.
582 ¥159.82 Z-3.382 A-0.121 CO.

co.
Cco.

1zz2 cC0o.

Obrazek je ukazkou obrazovky pfi editaci CNC souboru.

Prace s editorem je intuitivni a nepotifebuje snad komentar.

Vzhledem k tomu, Ze je Cnc886 integrovan do prostfedi Windows, mlZze obsluha pro
editaci programU a jinych soubord pouzit i editory, které jsou soucasti operacniho
systému.
V systému cnc886 Ize také nastavit, aby se nepouZzival vestavény editor a misto ného
se pouzil jiny editor nainstalovany na pocitaci.
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4. Zakladni €innosti

Tato Cast uzivatelské prirucky ma za cil poskytnout vam rychlou orientaci v okamziku,
kdy potfebujete provést ur€itou konkrétni operaci, a navést vas pfipadné k nékteré
z pfedchozich kapitol textu.

4.1. Stavy systému

Rekapitulace stavu systému:

Stav HlaSeni v okénku
Vypnuté napjeni silové Casti Vypnuto

Probiha inicializace po zapnuti siloveé ¢4sti Inicializace
Systém v poradku, néktera osa neni zreferovana Nezreferovan
Probih& referovani Referuje

Systém pfipraven, zreferovano Pripraven
Program probiha V chodu
Program pozastaven funkci MO Pozastaven MO
Program pozastaven tlacitkem STOP Pozastaven
Probiha ruéni posuv osy Rucni pohyb

VFeteno spusténo rucné

Rucné vieteno

Probih& nacitani programu

Nadcitani: xxXxxxxx

Silova ¢ast napajena, pohyby blokovany

Dvere oteviené

Chybovy stav

Chyba

viz téz. 3.1 Stavové okénko

4.2. Zapnuti napajeni silové ¢asti

Po spusténi program Cnc886 hlasi ve stavovém okénku stav Vypnuto . V tomto stavu
oCekava stisk tlaCitka START na rozvadéci. Po jeho stisku prejde systém do stavu
Inicializace a potom do stavu Nezreferovan . V pfipadé, Ze neni néco v poradku, maze
byt také ve stavu Chyba.

Stav Vypnuto je hlasSen také po stisku Central Stop . | vtomto pfipadé je tfeba stiskem
START obnovit napajeni silové ¢asti. Pozor vSak na to, Ze Central Stop je tlacitko
s aretaci. Je proto nutné jej predem uvolnit.

4.3. Referovani os

Referovani se spousti vzalozce Ruéné Referovani. viz 3.4.2 Zalozka Rucné
Referovani . Dotknéte se (nebo kliknéte mysi) nejdfive ouSka zalozky Ruéné, potom
ouSka zalozky Referovani. Dotykem na Cd¢tvereCek ve sloupci Vyb vyberte osu
k referovani. Dotykem na tlaCitko START+ na obrazovce spustite proces referovani
vybrané osy. Prerusit jej miZzZete stiskem RESET.

Referovani Ize spustit pouze ze stavu Nezreferovan a Pripraven .
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4.4. Ruéni ovladani os a v retene

Ruéni pohyby os se spoustéji v zalozce Ruéné Pohyby. Viz 3.4.1. Zalozka Rucné
Pohyby Dotknéte se (nebo kliknéte mysi) nejdfive ouska zalozky Ruéné, potom ouska
zélozky Pohyby . Dotykem na c&tvereCek ve sloupci Vyb vyberte osu. Stiskem tlacitka
START+ uvedete osu do pohybu v kladném sméru. Pohyb probiha dokud drzite tlagitko
stisknuté. Jeho pusténim se osa zastavi. Opacny smér pohybu spousti stisk tlaCitka
START-.

Rychlost pohybu Ize vybrat v ndsobcich hodnoty, uréené strojni konstantou pro kazdou
osu. Nasobky jsou 10x, 1x, 0.1x a 0.01x. Voli se tlacitky na obrazovce.

Pokud byla osa zreferovand, nepusti vas systtm mimo hranice, nastavené strojnimi
konstantami v konfiguracnim souboru. Neni-li osa zreferovana, kontrola se neprovadi a
obsluha musi dbat zvySené opatrnosti. Najezd na havarijni koncovy snima¢ muize
prinést zbyteéné komplikace.

Ruéni posuv Ize spustit pouze ve stavech Nezreferovan , Pfipraven a Ruéné vieteno.
Pohyb vietena se spousti tlaCitkem Fwd a Rwd (smér vpred resp. vzad). Systém prejde
do stavu Manual bin . Vfeteno se roztoCi a toC€i se i po ukonceni stisku. Otacky se
upravuji tla€itky Up a Dn. Zastaveni vietene docilite stiskem RESET.

V rezimu Pozastaven a Pozastaven MO Ize vieteno spoustét také. Zastaveni vietena
bez vypnuti béziciho programu docilite stiskem STOP.

4.5. Ruéni ovladani funkci

Ostatni funkce stroje se spoustéji v zalozce Ruéné Funkce . viz 3.4.3 Zalozka Ruc¢né
Funkce. Dotknéte se (nebo kliknéte mysi) nejdfive ouska zaloZzky Ruéné, potom ouska
zalozky Funkce. Na obrazovce se objevi zélozka se soustavou tlaCitek. Jednotliva
tlaCitka vyvolavaji jednotlivé funkce. Jejich pocet a vyznam je dan konkrétnim
provedenim stroje.

4.6. Nacitani technologickych program 4 a jejich sprava

Nacitani technologickych programu a jejich sprava se provadi v zaloZzce Knihovna . viz
3.5 . Zalozka Knihovna Dotknéte se (nebo kliknéte mysi) ouska zalozky Knihovna .
Nacitani a spravu lze provadét ve stavech Vypnuto , Nezreferovan a Pripraven .

Nacteni ze sériové linky

se provede stiskem tlacitka RS232. Systém pfejde do stavu Nagitani:. Nyni odeSlete
program z pocitaCe, kde jste jej vytvorili. Po nacteni a zobrazeni pfejde systém opét do
puvodniho stavu. Vyjimku tvofi chybovy stav, ktery nastane, je-li jiz nadten program se
stejnym cislem. Nacitani Ize prerusit stiskem RESET. Pokud nadteni probéhlo bez
chyby, je program pfipraven ke spusténi.

Naéteni programu z disku.

Nejdfive vyberte v okné Na disku program k nacteni. Dotknéte se ho prstem, nebo
kliknéte mysi. Potom stisknéte tlaCitko Nacéist. Po nacteni a zobrazeni pfejde systém
opét do plvodniho stavu. Pokud je jiz naéten program se stejnym c&islem, vznikne
chyba. Pokud nacteni probéhlo bez chyby, je program pfipraven ke spusténi.
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Vyb ér programu ke spust éni.
Pokud chceme spustit jiny program nez naposledy nacteny, vybereme jej v okné
V pameéti a stiskneme Aktivovat .

Vymazani programu
Nejdfive vyberte v okné Na disku nebo V paméti program k vymazani a pak stisknéte
Smazat/Odstranit . Vice 3.5 Zalozka Knihovna

UloZeni programu na disk
Nejdfive vyberte v okné Na disku nebo V paméti program k uloZeni a pak stisknéte
Ulozit jako... . Vice 3.5. Zalozka Knihovna

Vytvo feni nového adresa fe
Nejdfive kliknéte v okné Na disku a pak stisknéte Novy adr.... Vice 3.5 ZaloZzka
KnihovnaZalozka .

4.7. Nastaveni korekci a parametr U

Nastaveni korekci a parametrd a sprava souboru s korekcemi a parametry se provadi
v zalozce Param. Dotknéte se (nebo kliknéte mysi) ouska zalozky Param.
Nastaveni a spravu lze provadét ve stavech Vypnuto, Nezreferovan a Pripraven .

4.8. Potvrzeni chybové hlasky

Pokud nastane v systému chybovy stav, ukon¢i se chod béZiciho programu a zobrazi
se ve stavovem okénku népis Chyba. Dotknéte se (nebo kliknéte mysi) ouska zalozky
Chyby. Ve spodni ¢asti obrazovky najdete ¢ervené oramované okno s popisem chyby,
ktera nastala. Jedna-li se o chybu, ktera vyZzaduje vasS zasah (napfiklad vypadly jisti¢,
chyba méniCe apod.) odstranite jeji pfi€inu. Potom stiskem tlaCitka Hmm potvrdte
chybu. Nebyl-li va§ zasah Uspésny, chyba se objevi znovu. Byl-li Gspé&3ny, potvrzenim
vSech chyb prejde systém do nékterého klidového stavu.

4.9. Nulovéani chyby servozesilova ¢l

Pokud byla pfi¢inou chybového stavu chyba nékterého servozesilovace, musime
proveést jeho vynulovani.K tomuto Ucelu slouzi tlagitko Nul v zaloZzce Servis Osy. viz
3.7.1 ZaloZzka Servis . Vstupte do této zalozky. Ve sloupci Err jsou Cervené vyznaceny
ménice v chybé. Po stisku tlaCitka Nul se spusti proces nulovani ménicu trvajici cca 5
sekund. Pak by se mély Cervené znacky ve sloupci Err zménit na Sedé. Potom lze
teprve potvrdit chyby v z&loZzce Chyby .

4.10. Spust éni technologického programu

Aby bylo moZné technologicky program spustit, musi byt nejdfive nacten do paméti ze
sériové linky nebo zdisku a takzvané aktivovan. viz 3.5 Zalozka Knihovna a
4.6 Nacitani technologickych programd a jejich sprava.

strana 41

Obsluha Fidiciho systému Cnc886/Win obecné ¢ast, revize 23.1.2017



fren

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

Mame-li aktivovany néktery program, je mozné jej spustit tlaCitkem START+. Systém
vSak musi byt ve stavu Pripraven . Tlacitko START+ dovoluje spusténi programu ze
vSech zalozek kromé& Ruéné Pohyby a Ruéné Referovani .

4.10.1. Test programu - Test

Program Ize spustit také v rezimu, ve kterém se nevykona zadna akce stroje, pouze se
provede interpretace celého programu a jeho otestovani na syntaktickou spravnost a
spravnost nastaveni soufadného systému. V pribéhu testu jsou aktivni vSechny
pozadované korekce i test limitnich poloh os. Pokud test probéhne bez chyby, nemaze
pfi stejném nastaveni nastat programova chyba za normélniho chodu. Zaroven po testu
najdeme v zaloZzce Chyby viz 3.8.1 DalSi informace v zaloZce Chyby rozméry vyrobku.
Test programu nastavime vybérem reZimu Test v zaloZce Auto . viz 3.3 Zalozka Auto.

4.10.2. Zméreni doby trvani programu - Trvani

Nastavenim rezimu Trvani v zalozce Auto (viz 3.3 Zalozka Auto) a spusténim programu
ziskame velmi dobry odhad doby vykonani programu. Vypis informaci po skon&eni
chodu nalezneme v zaloZce Chyby viz 3.8.1 DalSi informace v zéloZzce Chyby

4.10.3. Spust éni od Fadku resp. z pozice

Program lIze spustit také od zadaného fadku programu. Program probiha od zacatku
vrezimu Test, ve kterém se nevykona Zadné akce stroje. Po nalezeni nastaveného
fadku nabidne systém vykonani M funkci, které jsou podle programu aktivni a poté
nabidne ndjezd do vychozi polohy. Je to poloha, kterou by systém dosahl na konci
predchoziho fadku. Po provedeni najezdu se program nachazi ve stavu Pozastaven,
tedy jako po stisku STOP. PokraCovat lze stiskem START+. Pak jiz program probiha
normalné.

Spusténi od fadku nastavime vybérem reZimu Od Fadku a polem pro ¢islo Fadku
v zaloZce Auto . viz 3.3 ZaloZka Auto.

Casto potfebujeme spustit program od vybraného fadku po jeho prerudeni chybou,
naruSenim pracovni zony neopatrnou obsluhou ¢&i po stisku RESET z nejrliznéjSich
davodl. Potfebujeme pak védét, na kterém fadku se program zastavil. Tuto informaci
nalezneme v zaznamu udalosti v zalozce Chyby.

Podobné jako od fadku, Ize na nékterych strojich provést spusténi z aktualni pozice
stroje. Program pak nalezne prvni polohu v programu blizkou sou€asné poloze. Viz.:
3.3 ZéloZzka Auto

4.10.4. Rezim krokovani - Krok

Rezim krokovani dovoluje vykonavat program fadek po fadku. V tomto reZimu se po
provedeni fadku program pozastavi a rozsviti se tlac¢itko STOP na tlaitkovém panelu.
Systém je ve stavu Pozastaven . DalSi fadek se vykona po stisku START+.

Rezim krokovani je zapnut, pokud je zatladeno tlacitko Krok v zéloZzce Auto. Timto
tlaCitkem se také rezim step zapina a vypina. viz 3.3 Zalozka Auto. Do rezimu
krokovani Ize vstoupit kdykoliv, vhodné je vS8ak do néj vstupovat z reZzimu P¥ipraven

nebo Pozastaven .
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4.10.5. Pozastaveni programu

Pozastaveni programu docilime stiskem tlacitka tlacitko STOP na tladitkovém panelu.
Systém je ve stavu Pozastaven . Chod programu se obnovi po stisku START+. Tlacitko
STOP dovoluje pozastaveni programu ze vSech zalozek.

Pozastaveni zpusobi zastaveni pohybl os. Vieteno a M funkce zlstavaji v chodu.

4.10.6. Uprava rychlosti posuvu

Rychlost posuvu nastroje pfi chodu programu je dana pozadavkem z programu
nasobenym koeficientem, ktery je mozné nastavovat v zalozce Auto. viz 3.3 Zalozka
Auto. Hodnotu mulZete nastavit v rozsahu 0 az 1.5 . Lze ji ménit pfed spusténim i za
chodu programu. Uprava se provadi tlagitky v zaloZce Auto . viz 3.3 Zalozka Auto.

4.10.7. Uprava ota éek vietene

Otacky vietene pfi chodu programu jsou dany poZzadavkem z programu nasobenym
koeficientem, ktery je mozné nastavovat v zaloZce Auto . viz 3.3 ZaloZka Auto. Hodnotu
mulZete nastavit vrozsahu 0.5 az 1.5 . Lze ji ménit pfed spusténim i za chodu
programu. Uprava se provadi tlagitky v zalozce Auto . viz 3.3 Zalozka Auto

4.11. Zastaveni technologického programu

Zastaveni technologického programu se provadi stiskem tladitka RESET na tlaCitkovém
panelu. TlaCitko RESET dovoluje zastaveni programu ze vSech zéloZzek. Zastavi se
vSechny pohyby, vypne se vieteno a provedou se vSechny funkce, jako pfi ukonceni
programu. V programu nelze déle pokracovat. Lze jej pouze spustit znovu od zaCatku.

4.12. Prace v servisnim rezimu

V servisnim rezimu umoznuje zalozka Servis Binary . Dotknéte se (nebo kliknéte mysi)
nejdfive ouska zalozky Servis, potom ousSka zalozky Binary . Popis prace se zalozkou
je v kapitole 3.7.3 Zalozka Servis Binary.

Nezapomente, Ze pfi manipulaci v zaloZzce systém nemuze kontrolovat smysluplnost a
bezpecnost vaSich zasahu !

4.13. Kontrola a nastaveni licence

Kontrola a nastaveni licence se tyka pouze uzivateld, kterym byla z obchodnich davod
omezena mozZnost pouzivat systém na urcitou dobu. V zaloZce Servis-Osy tlacitkem
Licence zobrazite dialog, ktery ukaze, na jakou dobu je licence platna. Zaroven je
nabidnut vstup do dalSiho dialogu, ktery umoznuje zadat kod, ktery licenci upravi.

4.14. Vypnuti systému

Vypnuti systému se provede v nékolika krocich. Nejprve je tfeba ukoncit akce programu
Cnc886. Tedy dokoncit nebo prerusit vykonavani technologického programu, editace
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apod. Potom je mozné ukondit program Cnc886 kliknutim na kfizek v pravém hornim
rohu okna. Nasledné je mozné ukoncit praci opera¢niho systému Windows.
Nakonec je mozné vypnout rozvadéc hlavnim vypinacem

5. Vice o systému

5.1. Soufadny systém a korekce

Tato kapitola ma za cil poskytnout vam informace o tom, jak systém zpracovava
polohové informace. Bude vam voditkem v pfipadé pochybnosti o spravnosti nastaveni
korekci.

Jednotky servozesilova ¢&e

» Servozesilovace pracuji v jednotkach, reprezentujicich zlomky otocky hfidele
motoru. V souéasné dobé jednotka reprezentuje 22° otodky, tedy pfiblizné
jednu miliontinu. Tato jednotka nemusi nutné byt také shodna s rozliSovaci
schopnosti ménice. Ten muze pracovat v hrubSim rozliSeni. Informace se vSak
predavaji ve vyse zminénych jednotkach.

» Systém na zakladé udaje z konfiguracniho souboru o pfevodech prepocitava
jednotky servozesilovace do fyzikalnich jednotek, tedy milimetrd nebo stupnd.
Takto ziskany udaj se v systému oznacuje jako Irc.

» Pfi ndjezdu na referenéni polohu pfi referovani si méni¢ interné nastavi polohu
0.

Fyzické a virtualni osy

Z pohledu uzivatele systému jsou podstatné osy, které oznacujeme jako virtualni. Jsou
to nejCastéji osy X,Y,Z dale tfeba rotacni osy A,B,C. V nich se vyjadfuji soufadnice
obrabéni, poloha stroje atd. Pohyb v kazdé z téchto virtualnich os muize byt vSak
realizovan soucinnosti vice servomechanizm = fyzickych os. U nékterych kinematik se
muaze pUsobeni servomechanizmi promitat do vice virtualnich os. Protoze vSak ze
servisnich dlvodu potfebujeme ob&as znat i stav téchto fyzickych os, jsou v cnc886
fyzické osy na arovni servisu zmifiovany.

V dalSim textu jiz vSechny osy maji vyznam os virtuélnich .

Souradny systém stroje

Referenéni poloha ménice a tudiz pocatek soufadnic v jednotkach ménice se obvykle
neshoduje s pocatkem soufadného systému stroje. Proto je strojni konstantou
v konfiguracnim souboru pfifazena poloze referenéniho bodu poloha v soufadném
systému stroje.

Soufadny systém stroje ur€uje vyrobce stroje. V téchto jednotkach také pracuje funkce
G11, kterd se vyuziva napfiklad k ndjezdu do pozic vymény nastroje u obrabécich
center. Nespravné nastaveni polohy referenéniho bodu v konfiguraénim souboru pak
muze zpUsobit kolizi a poskozeni stroje!

UZivatelsky sou Fadny systém

UZzivateli stroje je umoznéno posunuti poCatku soufadného systému oproti soufadnému
systému stroje. To se muze hodit napfiklad v pfipadé pouZzivani specialnich upinacu
obrobku. UZivatelsky soufadny systém se nastavuje v zaloZzce Ruéné Pohyby .

V zakladnim nastaveni soufadny systém stroje a uZivatelsky systém splyvaji, je
nastaveno nulové posunuti.
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Poloha v uzivatelském soufadném systému je nazyvana Absolutn é.

Nastrojové korekce a posunuti funkcemi G53 az G59

Podle vybéru nastroje programem a podle aktivni funkce z rozsahu G53 az G59 se od
polohy Absolutn & odecitd délka posunuti hrotu nastroje v dané ose. Podle volby
funkce G53 az G59 se dale odecita programovy posun pocatku souradnic.

Takto ziskanou polohu nazyva systém Korigovano .

Programové posunuti funkci G92

Poslednim posunutim, které ovliviiuje polohu, je programové posunuti funkci G92. Jeho
hodnota se zobrazuje v zaloZce Auto . Funkci G92 se toto posunuti nastavuje tak, Zze se
soucasna poloha ,prohlasi® za polohu jinou. Funkce G92 se pouzivd obvykle
v programovych cyklech.

Hodnotu Korigovano od které se odecte posunuti funkci G92 nazyva systém
V programu .

Prevodni vztahy

PFfi zobrazovani polohy se vychazi ze skute¢né polohy v jednotkdch ménice a
vypocitava se zobrazovana hodnota. Za chodu programu se vychazi z poZzadované
hodnoty a vypocitava se hodnota v jednotkach ménice. Pro Uplnost uvedme vzorce pro
oba pfipady.

InProg=Irc + RefPoint + UserOff - Tool - G5X - G92
Irc = InProg - RefPoint - UserOff + Tool + G5X + G9 2
kde:
Irc Jednotky ménice prfepoctené do fyzikalnich jednotek
InProg Hodnota vrezimu zobrazeni V programu resp. hodnota

poZzadovana programem
RefPoint  Poloha referenéniho bodu v souradném systému stroje
UserOff Posunuti definované uzivatelskym soufadnym systémem

Tool Nastrojova korekce v dané ose podle vybéru nastroje TO az
T999

G5X Programové posunuti pocatku definované podle vybrané
funkce G53 az G59

G92 Posunuti definované funkci G92

Délkova korekce

Systém umi pracovat s délkovou korekci néstroje. Ta se uplatiuje pfedevSim u
okamzicich rdznym smérem a proto neni mozné vystaCit s bé&znou korekci
v jednotlivych osach. Systém pfi pouziti délkové korekce prepocitava pozadovanou
polohu obrdbéni na polohu stroje na zakladé znalosti o geometrickém uspofadani stroje
a délce nastroje. Ne u vSech stroju vSak ma tato korekce vyznam.

Polom érova korekce
Systém umi pracovat také s polomérovou korekci nastroje.
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5.2. R Parametry

Systém poskytuje uZivateli celkem 11000 parametrl, nazyvanych R parametry a
oznacovanych RO az R10999.

Tyto parametry slouzi k ukladani proménnych programi, lIze snimi provadét
jednoduché vypocty, testovat jejich hodnotu na nulovost atd. Jsou mezi nimi i
parametry, majici pfedem danou funkci. Hodnoty néstrojovych korekci i posunuti
pocatku funkcemi G53 az G59 jsou uloZeny v R parametrech. To na jednu stranu
odkryva riizné programové moznosti, na druhou stranu pfinasi urcith nebezpeci, pokud
se s nimi zachazi neopatrné.

PFi spusténi programu si celou sadu parametrl systém zkopiruje do paméti a po celou
dobu chodu programu pracuje s kopiemi. Kdyby totiZ pracoval stale se stejnou sadou,
byly by hodnoty R parametrd pozménény chodem programu a nové spusténi programu
by vykonalo jinou €innost.

PFi opusténi zalozky Param si v pfipadé provedeni zmén systém uklada celou sadu do
souboru na disk do souboru rparams.dat. Uklada se také pfi spusténi programu a pfi
ukonceni programu. Tento soubor se nacita pfi zavadéni systému, takze se hodnoty R
parametru po vypnuti a zapnuti systému neméni.

R parametry se specialnimi funkcemi zacinaji parametrem R700. Parametry RO az
R699 jsou volné k dispozici uZivateli a mizZe je vyuZit pro tvorbu parametrickych
programda.

Pavodné mél systém pevné stanoveny maximalni pocet os = 7. Pro nastrojové korekce
a pro posunuti soufadného systému funkcemi G54 az G59 bylo mozné vyuzit pevného
pfifazeni nastrojové korekce k R parametru nezavisle na typu stroje. TakZze napfiklad
bylo stanoveno, Ze korekce nastroje T2 v ose Cislo 2 byla ukladana v parametru R1022.
Objevily se vSak stroje svice jak deseti virtualnimi osami. Umisténi nastrojovych
korekci v RParametrech narazilo na historicky zvolené schéma jejich umisténi. Proto
bylo pevné umisténi zruSeno a ke korekcim se pfistupuje pomoci vyrazt nasledujiciho

typu:

TOOL_CORJ[001,X ]
TOOL_CORJ[001,Radius]
TOOL_CORJ[001,Length]

K hodnotam posunuti soufadného systému funkcemi G53 az G59 se pfistupuje
nasledovné:

CS_G54[Y]
CS_G55[X]

5.3. Programy v pam eéti

Program k vykonani je tfeba nejdfive z disku nebo sériové linky nacist do paméti
pocitace. Duvodem je rychlost zpracovani programu. Pamét pro programy je omezena
prostorem, vyhrazenym k tomuto U&elu. Ten se muze liSit podle konkrétniho nastaveni,
neni vSak mensi nez 2MB.
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V paméti mize byt vdany moment nahrano vice programd. Didvodem k tomu je hlavné
moznost volat jeden program druhym jako podprogram. Nezapomente v takovém

pfipadé nahrat do paméti opravdu vSechny potfebné programy a nastavit jako aktivni
ten, ktery hraje roli hlavniho programu.
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6. Popis programovaciho jazyka

CNC program je posloupnost pfikazt pro Fidici systém. Program obsahuje potfebné
informace pro pohyby a jiné ¢innosti stroje. Pfikazy jazyka umoziuji téz vétveni
programu, cykly a volani podprogramu.

6.1. Struktura programu

Program je organizovan do fadkd. Prvni fadek je vyhrazen pro Cislo programu.

Program konci na fadku, na kterém je uvedena funkce konce programu — M30. Nemusi
to nutné byt posledni fadek.

Radky (s vyjimkou prvniho) mohou byt &islovany. Cislo fadku je uvedeno na jeho
zacCatku za znakem N.

Obvykla struktura programu je zobrazena v nasledujicim diagramu.

Priklad:
%15 {zacatek programu}

N156 ......
N945 M30 {konec programu}

6.1.1. Prvni fadek - €islo programu se jménem programu

Znak % je znakem pro zacCatek programu. Nasleduje €islo programu, které se sklada z
1 aZ 8 znak(. Cislo programu musi byt v rozsahu 1 aZ 99999999

Volba ¢&isla hlavniho programu a podprogrami zavisi na uzivateli a systém ji
nepfedepisuje. Doporu€ujeme vhodné rozdéleni hodnoty rozsahu mezi hlavnimi
programy a podprogramy pro lepSi prehled.

Cislo programu muZe byt rozsifeno jménem programu {komentafemy}.

Cislo a hlaviéka je dekédovana b&hem aktivace programu nebo podprogramu.

Priklad:
%12 {vyrobek 124}

6.1.2. Pfikazové radky

Kazdy prikazovy fadek CNC programu muze ale nemusi zacinat c&islem fadku,
uvozenym pismenem N. Cislo fadku musi byt v rozsahu 1 az 99999999. Déle obsahuje
posloupnost pfikazl. VétSina pfikaz se sklada z pismenné zkratky a pfirozeného €isla
resp. realné hodnoty.

Oznaceni jednotlivych funkci jsou odvozena od standardniho ISO kodu. Pfikazy se
skladaji z pismene a &iselné hodnoty. Cislo maze byt také &islem Fadku, nebo
podprogramu.

Postupem cCasu byla zakladni sada funkci rozSifena o dalSi mozZnosti. Bylo vSak jiz
upusténo od pojmenovavani pismenem a Cislem a funkce maji podobu kli¢ovych slov
jako napfiklad IF, THEN, GOTO apod.

Realné ciselné hodnoty jsou parametry funkci a ur€uji napfiklad rychlost, otacky,
hodnotu soufadnice atd. Hodnoty mohou byt uvedeny ve formé vyrazu. Ve vyrazu se
mohou vyskytovat Ciselné konstanty, nebo nepfimo odkazy na tzv. R parametry, MP
parametry a CP parametry. Parametry jsou vlastné registry, nebo chcete-li proménné,
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vaseho programu. Nékteré maji speciélni ureni, ostatni jsou plné k dispozici pro
program. (Vice o vyrazech v samostatné kapitole.)

PFi vétveni programu je mozné pouzivat logické vyrazy. V nich se mohou vyskytovat
hodnoty binarnich vstupu a vystupu systému, Ciselna porovnani a vSechny obvyklé
logické operace.

Soucasti prikazového fadku muaze byt také prikaz pfifazeni, umozniujici provadét
jednoduché vypocty s konstantami a hodnotami parametra.

Za zvlastni pfikaz je mozné povazovat také komentar. Jedna se o posloupnost znaku,
uzavienych mezi znak { a }.

K jednotlivym pfikazim a jejich syntaxi se vratime pozdéji, uvedme si nyni pouze jejich

strucny pfehled.

Slovo pro Cislo fadku

N

PFipravné funkce

G

Uréeni jména os

AB,CLOP UV W,XY,Z fetézec

Polomér kruhové interpolace RC

Slovo pro rychlost posuvu F

Slovo pro rychlost vietena S

Vybér nastrojové korekce T

Slovo pro prodlevu TI

Slovo pro M funkci M,H,D
Slovo pro programovy skok BN, B%
Slovo pro podminény pfikaz IF THEN
Komentar pro CNC program {oiiiiii. }
Oznaceni R parametru R
Oznaceni MP parametru MP
Oznaceni binarni I/O proménné BIN
Modifikatory M funkce $, MODE
Operatory &iselnych vyrazu +,-,%, 0, ], &
Operatory logickych vyrazl ol &&
Pfikaz skoku GOTO

Pfikazy volani podprogramu a navratu

CALL, CALL%, RETURN

Zobrazeni textové konstanty

ECHO, WARNING

Vyvolani chybového stavu ERROR

Prefix reZzimu provadéni M funkci NOWAIT
Pfikaz pro manipulaci s R parametry LOAD_RPARS
Prefix pro manipulaci s R parametry SAVED
Specialni nastaveni SCALE
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Priklad:
N10 G1 X100 Y5.4 F1000 S500 M3 {komenta ¥}

N10 {Cislo radku}

Gl { G-slova jsou pfipravné funkce}

X100  {pojmenovani os a cilovych soufadnic}
F1000 {rychlost posuvu v mm/min.}

S500  {rychlost vifetena 1/min pro hlavni vieteno}

M3 {M-funkce jsou logické funkce — nékteré s pfeddefinovanymi funkcemi a
nékteré s volnymi funkcemi — jejichz provadéni je naprogramované v PLC}

{.....} " {komentar je ve sloZenych zavorkach "{...}". V komentafi je mozno pouZzit jen
zobrazitelné 7-bit ASCII znaky. Zavorky {} neni v komentafi dovoleno pouZit}

Slovo M30 {konec programu} ukon&i CNC program. Ridici systém se prepne do
ovladaciho médu RESET.
Funkce M17 ukon&i CNC podprogram a vraci se zpét do nadfazeného programu.

6.2. R parametry a MP parametry a CP parametry

6.2.1. R Parametry

Systém poskytuje uZivateli celkem 11000 parametrl, nazyvanych R parametry a
oznacovanych RO az R10999.

Tyto parametry slouzi k ukladani proménnych programu, Ize snimi provadét
jednoduché vypocty, testovat jejich hodnotu na nulovost atd. VétSina z nich jsou
parametry, majici pfedem danou funkci. Napfiklad hodnoty nastrojovych korekci i
posunuti pocatku funkcemi G53 az G59 jsou uloZeny v R parametrech. To na jednu
stranu odkryva rlizné programové moznosti, na druhou stranu pFinasi urcita nebezpedi,
pokud se s nimi zachazi neopatrné.

PFi spusténi programu si celou sadu parametr( (zakladni sadu) systém zkopiruje do
paméti a po celou dobu chodu programu pracuje s kopiemi. Kdyby totiz pracoval stale
se stejnou sadou, byly by hodnoty R parametri pozménény chodem programu a nové
spusténi programu by vykonalo jinou &innost. Protoze vSak nékdy tato mozZnost muze
byt Zadouci, jsou pfipraveny specialni funkce a prefixy, které umoznuji praci s obéma
sadami parametrd. Jsou to prefix SAVED a funkce LOAD_RPARS. (viz dale)

Zakladni sada R parametr( je pfi skonéeni programu (at jiz RESETem, chybou, nebo
normalnim zplsobem M30) uloZzena na disk. Ty hodnoty R parametr(, které program
modifikoval s prefixem SAVED a tedy modifikoval jak kopii tak i zdkladni hodnotu, jsou
uloZeny v pozménéné podobé. Lze tak tfeba pocitat vyrobené kusy apod.

Pfikaz LOAD_RPARS( ¢islol, €islo2) zpUsobi pfepis parametrt s indexy od Cislal do
Cisla2 ze zakladni sady do sady kopii.

R parametry jsou ukladany v 64 bitovém formétu s pohyblivou fadovou ¢arkou.
R-parametr je ur€en znakem R a indexem <vyrazem>. Tento index <vyraz> vSak maze
byt zavisly na dalsim R parametru. R parametr je tak ur€en bud pfimo, nebo nepfimo.
Vysvétleme si ur€eni R parametru na prikladech.
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R8 pfimé ureni parametru. PouZije se osmy parametr
RR8 nepiimé urceni. PfecCte se obsah parametru R8. Tato hodnota se upravi
na celé Cislo odfiznutim desetinné ¢asti a vysledek se pouzije jako index
parametru
RRR8 nepfimé ureni druhého fadu. Pfecte se obsah parametru R8. Tato

hodnota se upravi na celé €islo odfiznutim desetinné ¢asti a vysledek se
pouzije jako index parametru. Pfecte se jeho obsah. Tato hodnota se
upravi na celé €islo odfiznutim desetinné ¢asti a vysledek se pouzije jako
index parametru.

R(R1+3) Index R parametru je dan sou¢tem obsahu parametru R1 a €isla 3

Nepfimost ur€eni Ize libovolné prohlubovat. Nepfimé adresovani vysSich fadu vSak
nema v praxi velky vyznam.

K R parametram, které maji specialni vyznam, Ize pfistupovat bez znalosti jejich indexu.
Jsou to nastrojové korekce a posunuti soufadného systému funkcemi G53 az G59.
K nastrojovym korekcim pfistupujeme takto:

TOOL_CORJ[001,X ]

TOOL_CORJ[001,Radius]

TOOL_CORJ[001,Length]
Prvni parametr oznacuje €Cislo nastroje, druhy osu korekce, respektive radius nastroje i
jeho délku.

K hodnotdm posunuti soufadného systému funkcemi G53 az G59 se pfistupuje
nasledovné:

CS_G54[Y]
CS_G55[X]

6.2.2. MP Parametry

MP parametry jsou urCeny pfedevsSim uchovavani proménnych slouzicich jako vstupni
parametry M funkci, pokud néjaké pouZzivaji. Nedoporucuje se tedy pouZzivat je jako
proménné programu. Soubor MP parametri obsahuje v sou¢asné dobé 2000 polozek.
Na rozdil od R parametru se pracuje vzdy s jednou sadou. K MP parametrim mdzeme
pfistupovat takto:

MP<vyraz>

Priklad:
MP100
MP(400)
MP(R8+1)
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6.2.3. CP Parametry

Mimo MP parametry existuji jeSté CNF parametry, které slouzi ke konfiguraci systému.
Nejsou ménitelné pfikazy cnc886. Jsou nactené z konfiguraénich souborl a poté
zUstavaji neménné. Jsou vSak pfistupné ke c¢teni. . K CNF parametraim muizZzeme
pristupovat takto:

CP<vyraz>
Priklad:
CP100

6.3. Hodnota a vyraz

Vtextu budeme pod pojmem hodnota rozumét c¢islo uréené vyrazem. Vyraz
vyjadfujeme obvyklym zplsobem. Mohou se v ném vyskytnout cCisla, odkazy na
parametry, operace + , -, * , [/, "~ |, & a funkce vracejici ¢iselnou hodnotu. Ve
vyrazech Ize pouzivat zavorky do prakticky neomezené hloubky.

6.3.1. Aritmetické funkce

Pod pojem ,Aritmeticka funkce“ zahrneme vSechny funkce, které vraceji Ciselnou
hodnotu. Jak uvidime pozdéji, existuji jesté funkce, vracejici logickou hodnotu.

Funkce Popis

SIN( vyraz) sinus hodnoty vyrazu ve stupnich

COS(wvyraz) cosinus hodnoty vyrazu ve stupnich

TAN( vyraz) tangens hodnoty vyrazu ve stupnich

CTG(vyraz) kotangens hodnoty vyrazu ve stupnich

ASIN( vyraz) arcus sinus hodnoty vyrazu. Vysledek je ve stupnich
ACOS( vyraz) arcus cosinus hodnoty vyrazu. Vysledek je ve stupnich
ATAN( vyraz) arcus tangens hodnoty vyrazu. Vysledek je ve stupnich
ACTG( vyraz) arcus kotangens hodnoty vyrazu. Vysledek je ve stupnich
FLOOR( vyraz) Vraci nejvySsi celé Cislo, menSi nebo rovno vyrazu.

SQRT( vyraz) odmocnina hodnoty vyrazu.

LLIMIT( osa) Vraci dolni limit osy. Osa se zadava svym jménem, napf. X
HLIMIT( osa) Vraci horni limit osy. Osa se zadava svym jménem, napf. X
POSITION( osa) Vraci naposledy uvedenou polohu osy v programu
ACT_LINE_NUM | Vraci aktudlni Cislo fadku
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6.3.2. Prvky vyrazu

Prvkem vyrazu muze byt €islo, hodnota parametru nebo hodnota aritmetické funkce.
Prvkem muaze byt také vyraz v zavorce.

6.3.3. Aritmetické operace

Aritmetické operace obsahuji zakladni operace séitani, odc&itani, nasobeni a déleni.
Cnc886 umoznuje také tzv. ,bitwise” logické operace AND, OR a XOR , tedy logicky
soucin, logicky soucet a vyluCovaci nebo. Kazdy z operandu je nejdfive preveden na
celoCiselnou hodnotu. Pak je vyhodnocena logicka funkce AND, OR a XOR mezi bity
na stejné pozici binarniho rozvoje.

Operace Operator

Scitani +

Odcitani -

*

Nasobeni

Déleni

Bitwise AND
Bitwise OR |
Bitwise XOR

R | -

>

6.4. Prikaz pfifazeni

Soucasti pfikazového radku mize byt jeden nebo vice pfikazu pfifazeni. Vykonavaji se
v poradi, v jakém jsou uvedeny na fadku.

Pfikaz ma tvar:
<R parametr> = <vyraz>

<MP parametr> = <vyraz>

Nebo
SAVED <R parametr> = <vyraz>
Misto znaku = |ze pouZivat také :=

Pfikaz vypocte vyraz na pravé strané a vysledek uloZzi do R parametru nebo MP
parametru. Jak jiz bylo uvedeno dfive, CP parametry jsou jen pro Cteni.
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Priklady aritmetickych operaci :
RO:=5

RO:=R1+3 s citani
R0O:=R1-R2 od citéni

RO =R1*R2 nasobeni

RO =R1/R2 d ¢&leni

Nasledujici priklady ukazuji nékteré moznosti pouziti R parametr( a pfifazovacich

pfikaza.
Priklad 1: N10 R8=6.25 {R8 nabude hodnoty 6.25}
Priklad 2: N10 R8=R6 {R8 nabude hodnoty paramertu R6 }
Priklad 3: N1 R6=4
N2 R4=10
N10 R8=RR6 {R8 nabude hodnoty 10 — nep ¥imé ur ceni}

Priklad 4: N20 R1=2.5*(R2+R3) R1= R1/R5

Prziklad 5: N20 R16=2.5*R6 R8=R145+R16
N30 XR8 YR16

Priklad 6: N10 G1 XR2 YRR3 FR3

Jak jiz bylo fe¢eno dfive, prefix SAVED zpulsobi, Ze se hodnota vyrazu uloZi jak do
sady kopii tak do sady zakladni. Prefix se vztahuje pouze k jednomu pfikazu pfifazeni.

Pziklad 7: N10 SAVED R1=R1+1

Priklady pouZiti aritmetickych funkci :

RO:=45
R2:=R1*SIN(RO)
R3:=R1*COS(R0)

R2 =R1*SIN( 180 + RO)

R5 =SQRT( R6*R6 + R7*R7)

6.5. Rizeni chodu programu

K Fizeni chodu programu jsou uréeny prikazy GOTO, CALL, CALL%, BN, B% a
struktura IF THEN

6.6. Nepodmin éné pfrikazy

6.6.1. Skok v programu GOTO

Priklad: (skok na radek c¢islo 10)
N157 G1 X50 Y20 F1000

N158 GOTO 10

N159 GO X50
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N158 poradové ¢islo radku
GOTO slovo pro skok
10 Cislo fadku kam ma byt skok proveden

Stejného efektu Ize dosahnout i starsi verzi pomoci pfikazu BN10

Cislo fadku muaZe byt udano vyrazem. Reélnd hodnota vyrazu je pfevedena na
celoCiselnou a pouzita jako Cislo fadku. Chyba vznikne kdyz fadek s danym cislem
neexistuje.

Pokud je na fadku pfikaz GOTO, nesmi jiz na ném byt dalSi pfikazy.

6.6.2. Volani podprogramu CALL a CALL%

Jsou k dispozici dvé varianty. Pfikaz CALL provede volani v ramci daného programu.
Parametrem pfikazu je €islo fadku. Varianta CALL% vola jako podprogram jiny program
a parametrem je €islo programu (identifikované za znakem % na prvnim radku).

V obou pfipadech navrat z podprogramu vyvola funkce M17 nebo M30.

Pro podprogramy volané CALL je k dispozici i pfikaz navratu RETURN.

Priklad: (volani podprogramu na radku 1000)
N157 G1 X50 Y20 F1000
N158 CALL 1000

N159 GO X50

N158 poradoveé €islo fadku

CALL,CALLY% slovo pro volani

10 Cislo fadku resp. programu kam ma byt volani provedeno

Pokud je na fadku pfikaz CALL nebo CALL %, nesmi jiz na ném byt dalSi pfikazy.

6.7. Podmin éné vétveni programu

6.7.1. Podmin ény skok v programu BN< fadek> Rparametr

V pfedchozich verzich programu byla toto jedind varianta vétveni. Byla urena
predevsim pro realizaci cykld.

Podminény skok je proveden tehdy, je-li uvedeny R parametr rlzny od nuly
(v nésledujicich pfikladech R12). Po kazdém testu se od parametru automaticky odecte
1.

Podminéné vétveni se pouziva vétSinou k realizaci programovych cykli. Pocatecni
naplnéni R parametru nesmi vSak byt soucasti cyklu, jinak vznikne nekoneé&na smycka.

Priklad: (skok na radek cislo 25)
N10 R12:=8

N25 GO Z8

N150 G1 Z0 F500

N157 G1 X50 Y20 F1000

N158 BN25 R12

N159 GO X50
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N158 poradové ¢islo fadku
BN slovo pro skok
25 Cislo fadku kam ma byt skok veden
R12 pocet cykll

6.7.2. Struktura IF THEN

Struktura IF THEN pfedstavuje podminény prikaz. Pokud je na fadku pouzita, nesmi jiz
byt na fadku dalSi pfikazy pfed slovem IF.

Pfikaz ma tvar:
IF <logicky vyraz> THEN <pfrikazy>

Logicky vyraz se tvofi obvyklym zpasobem z operandu, kterymi jsou logickd proménna
nebo &iselna relace a pomoci logickych operatorll. Ve vyrazech Ize pouzivat zavorky.

Logické operatory:

! logick& negace. Vztahuje se na operand uvedeny za operatorem
&&  logicky soucin mezi dvéma operandy
[l logicky soucet mezi dvéma operandy

Operandy mohou byt:

BIN<Cislo> Oznacuje logickou hodnotu bindrni proménné. Pro tento Gcel jsou
binarni vstupy a vystupy systému €islovany od nuly do proménné meze.
Seznam binarnich proménnych je v zaloZce Service Binars fidiciho
systému a jsou Cislovany tak, Ze Cislu 0 odpovida proménna vpravo
nahofe (bit DO). V Cislovani se pokracuje doleva az k pofadovému ¢islu
7, pak vpravo na druhém fadku atd.

ODD( vyraz ) Logicka funkce, ktera vraci hodnotu ,pravda“, pokud je celoCiselna cast
vyrazu v zavorce licha.

Ciselna relace
Ciselna relace je porovnanim hodnot dvou &iselnych vyrazd. Jsou
k dispozici operatory

== Pro rovnost

I= Pro nerovnost

< Mensi

> Vétsi

<= Mensi nebo rovno
>= Vétsi nebo rovno

Vyhodnocovani logickych vyrazi potfebuje jeden komentar. Interpret CNC programu
zpracovava fadky s predstihem pfed jejich realnym vykonanim. V ramci tohoto
predpoctu se feSi i vSechny otazky spojené s ,look ahead” funkcemi, jako je planovani
rychlosti, modifikace drahy polomérovou korekci apod. PFi vyhodnocovani logickych
vyrazu, ve kterych je alespon jedna hodnota binarni proménné, musi interpret zastavit
tento predpocCet a pocCkat, az se vSechny predchozi pfikazy vykonaji, protoZze mohou
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hodnotu binarni proménné pozménit. Proto vtomto misté programu vzdy dojde
k zastaveni pohybu. Pfedpocet nasledujicich pohyb( se pak zahajuje nanovo.
<Pfikazy> za kliCovym slovem THEN pFedstavuji seznam prikaz( stejné, jako je
muazZeme uvest na pfikazovém fadku, s vyjimkou dalSi struktury IF THEN.

Priklady:

N10 IF (R12==8) THEN GOTO 1200

N25 IF BIN36 THEN CALL 128

N50 IF (R1>10) && (R1<20) THEN M3 S12000 F7000

6.8. Funkce ECHO

Funkce slouzi k vypisu textd do zvlastniho fadku v zaloZzce Auto fidiciho systému.
Umoznhuje tak zobrazovat fazi programu, pokyny obsluze pfi pozastaveni funkci MO a
podobné.

Za kli¢oveé slovo ECHO se uvede fetézec znakl v uvozovkéach.

Priklad:
N10 ECHO "Hrubovani”

6.9. Funkce WARNING

Funkce WARNING zobrazi text, ktery ji nasleduje. Zobrazi se ve specialnim okné,
prekryvajicim cnc886. Zaroven se text zapiSe do zdznamu v zaloZce Chyby.

Priklad:
N10 WARNING "Jist & jste unaven a pot rebujete oddech !”

6.10. Funkce ERROR

Funkce ERROR vyvola chybu programu a zobrazi text, ktery ji nasleduje. Zaroven se
text zapiSe do zaznamu v zaloZzce Chyby.

Priklad:
N10 ERROR "Pozice vym é&niku nastroj 1 obsazena !”

6.11. Zména méritka SCALE

Prikaz méa tvar:
SCALE = < vyraz>

Hodnota vyrazu v pfikazu SCALE udava cCislo kterym se maji nésobit vSechny
pozadované soufadnice CNC planu a také polomér kruznice RC. Pfikaz SCALE se
chova ,inteligentné“ a to tak, Ze nasobi hodnoty pouze téch os, které maji smysl.
Nenasobi se tedy napfiklad rotaéni osy nesouci nastroj.

Zména meéfitka se uplatni na vSechny dalSi vykonavané fadky programu, dokud se
hodnota SCALE nezméni.

Teoreticky lze pouzivat i zaporné hodnoty vyrazu, ty ale nebudou dobfe fungovat,
pokud se v CNC programu objevi kruhova interpolace nebo polomérova korekce.

Po skonéeni programu se automaticky nastavi SCALE = 1, tedy beze zmény méfitka.
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6.12. M-funkce

M-funkce jsou preddefinované instrukce pro ovladani riznych funkci stroje.
M funkce se rozliSuji Cislem.
Pfikaz zavolani M funkce ma tvar:

M<vyraz>
Cislo volané M funkce tedy nemusi byt pevné &islo. MdZe byt ,vypo&itano®.

M funkce mohou byt modifikované prefixem.
$<cislo>
Vyznam prefixu je dan implementaci M funkce a zavisi na konkrétnim stroji.

V nové verzi cnc886 je mozné modifikovat chovani M funkce také modifikatorem
MODE. Interpretace modifikatoru je na samotné M funkci.

Pfikaz modifikace M funkce ma tvar:
MODE = <vyraz>
Nékteré M funkce mohou mit i seznam parametrl. Stejné jako MODE i parametry jsou

interpretovany M funkci a jejich vyznam je tedy zcela zavisly na implementaci dané M
funkce.

M<vyraz> ( <vyrazl>, <vyraz2>, ... <vyrazN>)

Priklad:
N10 M150(1,R8,(CP200+3))

Uvedeny pfiklad nema Zzadny konkrétni smysl, ilustruje jen syntaktické moznosti jazyka.
M-funkce v CNC Fadku probihaji vzdy za klidu os. Tuto vlastnost Ize potlacit prefixem
NOWAIT na zacatku fadku. Stimto prefixem se M funkce provadéji soucasné
s pohybem uvedeném na fadku. Pfechod na nasledujici fadek nastane az po
dokonceni funkci i pohybu. Prefix NOWAIT je platny pouze pro dany radek.

Pro ilustraci uvedme nékolik pfikladd volani M funkci:
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Priklady volani M funkci:
N10 M3 S10000

Priklad 2.
N10 $2M3 $2510000

Pziklad 3.
N10 M191 MODE=1

Pziklad 4.
N10 M150(1,0,0) MODE=1

Pziklad 5.
N10 NOWAIT M60 M62 M70

6.12.1. Preddefinované M-funkce

MO CNC program se zastavi jakmile byl zpracovan CNC fadek. Program muze
pokracovat po stisku START+.

M3 Zapnuti vietena ve sméru hodinovych ruci¢ek. Startuje CNC osy, které jsou
deklarovany jako hlavni vieteno na zaCatku vykonavani CNC fadku.

M4 Zapnuti vietena proti sméru hodinovych ruci¢ek. Startuje CNC osy, které jsou
deklarovany jako hlavni vieteno na zaCatku vykonavani CNC fadku.

M5 Zastaveni vietena. Zastavi CNC osy, které jsou deklarovany jako hlavni
vieteno na konci vykonavani CNC fadku. U polohovanych os se vieteno
automaticky zastavi v nuloveé pozici.

Priklad: {Obsluha v retena}

N10 M3 S500{start v retena}

N20 X... Y...

N30 M5 {stop v retena}

N50 C45 F300 {polohovani v retena jako C-osy}

M17 Konec podprogramu. Tato funkce zplsobi v podprogramu navrat zpét do

volajiciho CNC programu.

M30 Konec programu. Tato funkce zpusobi preruSeni béhu CNC programu.
Systém se automaticky pfepne do stavu RESET.

6.12.2. Strojn é zavislé M—funkce

Seznam pouzitelnych M funkci zavisi na konkrétnim stroji a je uveden v navodu k jeho
obsluze.
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6.13. T - pFikaz pro vyb ér nastrojové korekce

Pfikaz T obsahuje Cislo nastrojové korekce. Je aktivni do té doby, dokud neni vybran
novy nastroj.

T<vyraz>

V systému muZe byt uloZeno maximalné 1000 néstrojovych korekci.
Pro pfistup k RParametriim, obsahujicim nastrojové korekce, Ize pouzit formu:

TOOL_COR] ¢islo nastroje, jméno osy |

Priklad:
TOOL_CORJ[001,X ] {korekce nastroje ¢.1, osa X}
TOOL_CORJ[001,Radius] {korekce nastroje ¢.1, polom  é&r}
TOOL_CORJ[001,Length] {korekce nastroje ¢.1, délka}

Takto uréeny parametr Ize pouzit uvnitf vyrazu i jako cil pfifazeni.

Priklad:

N10 G1 X100 Y50 T1 {za razeni korekce T1}

N20 ..

N130 G1 X450 T56{za  razeni korekce T56}

N240 ..

N450 G1 Y18 T1 {za razeni korekce T1}

N490 M30 {zruSeni korekce}

Nastrojova korekce se vypne funkci M30 nebo prerusenim programu RESETem.

6.14. Rychlost

6.14.1. Rychlost posuvu F
Rychlost posuvu nastroje je ur¢end prikazem F a je udavana v mm/min.
F<vyraz>

6.14.2. Linearni osy

Rychlost zavisi na vybraném interpolacnim typu {napf. GO/G1/G2 atd.} a nastaveni
systémovych parametr. Standardni nastaveni je mm/min.

G1/G2/G3
VSechny osy programované v CNC fadku jsou interpolovany tak, Ze vysledna rychlost
nastroje odpovida definované rychlosti posuvu F v mm/min.

Priklad:
N10 G1 X100 Y50 Z20 F5000
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Cesta nastroje je kalkulovana tak, aby vysledna draha byla linearni. Rychlost F je v
tomto pfipadé pouZita ze strojni konstanty. Maximalni rychlost pohybu nastroje je
omezena nejpomalejSi osou.

Priklad:
N10 GO X100 Y50

6.14.3. Rotaéni osy

Na tomto mist¢ mame na pod pojmem ,rotaéni osa“ na mysli osy, ménici naklon
nastroje. Pfikladem mohou byt osy A a C u pétiosych frézek.

Tam, kde se je pohyb rotaénich os doprovazen pohyby linearnich os, povazuje se
rychlost posuvu za pozadovanou rychlost hrotu nastroje a je v mm/min.

Priklad:
N10 G1 X100 Y100 C180 F500{C - rota &ni osa}

Tam, kde je na fadku uveden pouze pohyb rota¢nich os bez pohybu os linearnich,
povazuje se pozadovana rychlost za pohyb ve stupnich za minutu.

6.15. Rychlost rotace v fetene S

Rychlost vietene je programovana v otackach za minutu. Rotaéni rychlost vietene je
omezena na maximalni rychlost nastavenou ve strojni konstanté.

Priklad:
N10 G1 X100 Y50 F10 S1500 M3

6.16. G-funkce

G funkce jsou usporadany ve funkénich skupinach, pfiéemz muze byt najednou
aktivovana jen jedna funkce z kazdé skupiny.

Nékteré funkce jsou aktivni jeSté prfed startem programu (tzv. pripravné funkce).
Nékteré funkce jsou pfidrzné, jiné maji platnost jen na daném CNC fadku.

 Skupinal Interpolace

« Skupina2 Cekani

e Skupina 3 Vybér roviny

* Skupina4 Kompenzace poloméru nastroje

e Skupina5 Posunuti po¢atku

 Skupina6 G92 a G93 nova pozice

e Skupina 7 Rychlostni charakteristika G60 G64

e Skupina 8 Absolutni pozice G11

e Skupina9 Meérfeni vzdalenosti absolutni/pfirastkové
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6.16.1. Skupina 1: Interpolace

VSechny pfikazy pro interpolaci se skladaji ze slova oznacujiciho typ interpolace a
z vyCtu interpolovanych soufadnic se zadanim koncového bodu. Koncové polohy
jednotlivych os se udavaji vyrazem. Mu0Ze to byt tedy prosté Cislo, nebo slozity
aritmeticky vyraz.

Zpusob napojovani jednotlivych drdhovych Gseku ovliviiuje funkce G60/G64. V pfipadé,
Ze je aktivni G64, systém provadi napojovani jednotlivych fadki CNC programu bez
ztraty rychlosti, pfipadné rychlost upravi podle dynamiky celé soustavy. V pripadé G60
se pohyb zastavi na konci kazdého useku.

Vyznam hodnot soufadnic jednotlivych os v programu zavisi na mnoha dalSich
faktorech, modifikujicich soufadny systém. Koncovy bod muze byt zadan absolutné,
nebo pfirdstkové podle aktivni funkce G90/G91. MiZe byt nastaven absolutni soufadny
systém stroje funkci G11. Muze byt posunut funkcemi G53 az G59 a funkci G92.
Souradny systém muaze byt ovlivnén pfikazem SCALE nebo rotovan na zakladé
parametru.

6.16.1.1. GO Presun rychloposuvem

VSechny osy dosahnou naprogramované pozice soucasné. Pfi pohybu se uplathiuji
akceleracni rampy pro rychloposuv. Naprogramovana rychlost F neni efektivni

Rychlost rychloposuvu je dana konfiguraci stroje a pfipadné sniZzena systémem tak,
aby zadna z os neprekrocila svUj rychlostni limit.

Priklad:

N10 GO X100 Y50

6.16.1.2. Linearni interpolace G1

Rychlost posuvu nastroje je urCena pfikazem F. Linearni interpolace je provedena ve
vSech osach soucCasné. Maximalni rychlost posuvu nastroje je pfipadné omezena
nejpomalejSi osou. G1 je aktivni i pokud neni Zzadna funkce této skupiny uvedena.

Priklad:
N10 G1 X100 Y500 Z250 C100 A20 F1000

6.16.1.3. Kruhova interpolace G2 a G3

Rychlost posuvu nastroje je uréena pfikazem F Kruhova interpolace muze byt
provadéna jen v jedné roving, ktera se urCuje funkcemi pro vybér roviny
{G17/G18/G19}. Kromé koncového bodu je v pfikazu uréen bud stfed oblouku, nebo
jeho polomér.

G2 Kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruci¢ek (CW)
G3 Kruhové interpolace proti sméru hodinovych ruci¢ek (CCW)

Pokud jsou v pfikazu G2 resp. G3 uvedeny dalSi osy, jsou interpolovany linearné.
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Kruhova interpolace s uvedenim polom éru RC
Polomér kruhu uréime pfikazem

RC<vyraz>

Kladna hodnota vyrazu vytvari oblouk s thlem 0 az 180 stupnud, zaporna hodnota
poloméru znaci oblouk s Uhlem vétSim nez 180 stupnu

Priklad:
N10 G1 X100 YO F1000
N20 G2 X110 YO RC10 {Polom &r oblouku je programovan RC10.}

Kruhova interpolace s ur €enim st fedu

Kruhovou interpolaci lze urcit také koncovym bodem a stfedem kruznice. K uréeni
stfedu kruznice slouZzi slova:

I souradnice stfedu v ose X (prvni osa systému)

J souradnice stfedu v ose Y (druha osa systému)

K souradnice stfedu v ose Z (tfeti osa systému)

Souradnice stfedu jsou vzZdy relativni vzhledem k vychozimu bodu interpolace.
Kvuli numerické stabilité vypodta durazné doporucujeme nepouzivat oblouky s Ghlem

blizkym 180-ti stupinam. Nejlépe je délit oblouky &i celé kruznice na ¢asti s Uhlu do 90-ti
stupnd.

6.16.2. Skupina 2: Cekani

6.16.2.1. Cas prodlevy (TI)

Casy prodlevy jsou v CNC programu programovany v sekundéach.

Priklad:

N10 TI2.5 { ¢as prodlevy v konstant &}
N10 TIR2 { cas prodlevy v R parametru}

Prodleva je provedena pred spusténim pohybu uvedeném na stejném fadku.

6.16.3. Skupina 3: Vyb ér roviny G17 a G18 a G19

Pro kruhovou interpolaci a pro polomérovou korekci musi byt nastavena interpolaéni
rovina. Implicitné je zafazena G17. VSechny funkce vybéru roviny jsou sebeudrZovaci.
Rovina je zvolena pfes souradnice X, Y, Z.

e G17 =vybér roviny X-Y (prvni a druha osa systému)

* G18 =vybér roviny X-Z (prvni a tfeti osa systému)

e G19 =vybér roviny Y-Z (druha a tfeti osa systému)
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6.16.4. Skupina 4: Kompenzace polom éru nastroje

Nasleduijici instrukce zapinaji a vypinaji korekci trajektorie nastroje s ohledem na jeho
polomér. Cilem je pohyb nastroje tak, aby body popsané pfikazy G1, G2 a G3 byly
dosahovany obvodem a nikoli stfedem nastroje.

» zruSeni kompenzace poloméru nastroje G40
» kompenzace poloméru nastroje G41 zleva
* kompenzace poloméru nastroje G42 zprava

VSechny funkce jsou sebeudrzovaci.
Rovina uplatnéni kompenzace poloméru nastroju je ur€ena prikazy G17/G18/G19.

Priklad 1: Za razeni a zruSeni polom &rové korekce
N10 G1 G41 X100 F500
N20 G1 G40 X150 F500

PFi prGjezdu vnitfnich rohd se nastroj pfiblizi ke konci Useku tak, aby nenarusil
nasledujici usek. Pokud v3ak na nasledujicim Useku neexistuje bod, kterym by bylo
mozné v obrabéni pokracovat, vyhlasi se chyba. Pfi priijezdu vnéjSich roht je vkladan
systémem v zavislosti na tvaru drahy linearni nebo kruhovy Usek.

6.16.4.1. Pouziti G41 , G42 a G40

Prakticky kazdy fez/obrabéni zaCinA mimo konturu, pokracuje najezdem na konturu
dilu, potom fezem dilu a kon¢i vyjezdem z kontury fezu.

Spusténi technologie (zavrtani, prastrel apod.) se umistuje mimo konturu proto, protoze
v drtivé vétSiné pfipadl poSkozuje své blizké okoli. Nasleduje najezd na konturu.

V prubéhu téchto operaci se nékde musi objevit pohyb, kompenzujici polomér nastroje
tak, aby se kontury vyrobku nastroj dotykal jiZ obvodem a ne stfedem. Je evidentni, Ze
v momenté najeti na konturu jizZ musi byt kompenzace provedena.

Funkce G41 a G42 funguiji tak, ze se kompenzacni pohyb uskuteéni v pribéhu prvniho
pohybu, pfi kterém je funkce aktivni.

N50 GO X-2 YO G40
N60 G1 X0 YO G41
N70 G1 X4 YO
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Systém cnc886 se umi vyporadat i se situaci, kdy je funkce G41/G42 uvedena na fadku
s pohybem, ktery by bez kompenzace pohybem nebyl. Tedy pokud jsou koncoveé
soufadnice shodné s pocatecnimi.

N50 GO X-2 YO G40
N60 GO X-2 YO G41
N70 G1 X0 YO
N80 G1 X4 YO

Podobné funkce G40 provede kompenzacni pohyb pfi prvnim pohybu, kdy je G40
aktivni.

6.16.5. Skupina 5: Posunuti po €atku

Volani funkci pro posunuti po€atku je G53 - G59. V pfipravnych funkcich je aktualni
Gb53. VSechny funkce jsou sebeudrZzovaci. Posunuti poCatku je zruSeno M30. V
nasledujici tabulce je seznam R parametrl pro posunuti pocatku.

Priklad vyuziti posunuti po catku:
N10 G54 GO X0

N20 B%4711 {zpracovani casti 1}
N30 G55 GO X0

N40 B%4711 {zpracovani casti 2}

N50 G53 GO X0

6.16.6. Skupina 6: G92 a G93 - programové posunuti

Funkce G92 nastavi béhem provadéni programu programové posunuti soufadnic tak,
aby se skute¢nd pozice stala poZzadovanou pozici. Nedojde pfitom k pohybu.
Funkce G93 zruSi posunuti, které bylo programované funkci G92 a to pro vSechny osy.

Priklad :

N10 GO X100 Y50 {ndajezd do pozice}

N20 G92 X0 YO {nastaveni nové pozadované pozice}
N30 GO X100 Y50 {ndajezd do pozice}

N40 G92 X0 YO {nastaveni nové pozadované pozice}
N50 GO X100 Y50 {ndajezd do pozice}

N60 G93 {zruSi posunuti}

Funkce G92 a G93 neni mozné na fadku kombinovat s funkcemi skupiny 1, tedy
s interpolacemi. Nebylo by totiZ jasné, které funkci patfi poZadované polohy os.
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6.16.7. Skupina 7: Rychlostni charakteristika G60 G 64

Pro zménu rychlostni charakteristiky jsou vyhrazeny funkce G60 a G64.
Funkce G60 a G64 jsou sebeurzovaci.

 G60 zafazuje na zacatku a konci Fadku rozjezdovou respektive brzdnou rampu
» G64 projizdi mezi dvéma fadky bez ztraty rychlosti

G60

Na zacatku fadku systém zaradi rozjezdovou rampu a pred koncem fadku rampu
brzdici. Zména fadku je provedena, kdyZz odchylka od koncové pozice ve vSech
programovanych osach je mensi nez hodnota nastavena strojni konstantou.

G64
Tato funkce muZe mit nékolik moZnych variant chovani v zavislosti na nastaveni
strojnich konstant.

1. Sytém projede mezi dvéma fadky programovanou rychlosti F bez ztraty rychlosti.
V tomto pfipadé musi obsluha pfedvidat chovani z hlediska dynamiky celé soustavy.

2. Systtm muZe na zakladé strojni konstanty vyhodnotit rozdil Ghlové odchylky
trajektorii a na zakladé toho zafadi automaticky do programu zastaveni, jako s
funkci G60.

3. Systtm mulzZe na zakladé strojnich konstant vypocitat skute¢né dynamické
namahani celé soustavy a podle toho pfizpusobi rychlost F mezi dvéma fadky tak,
aby mechanika soustavy byla vystavena pfiméfenému namahani. Tato moznost se
uplatni i pfi prdjezdu kruhovou interpolaci.

4. Kombinace bodu 2 a 3.

Priklad:

N10 G1 X50 Y20 F2000
N20 G1 G64 X80 Y40
N30 G1 X100 Y60

N40 G60

N50 G1 X0 Y20

Funkce G64 funguje i ve spojeni linearni Usek a oblouk, dva oblouky atd.
V nasledujicim pfikladu je programovan prujezd zaobleného rohu bez ztraty rychlosti.
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Priklad:
N5 G64

N10 G1 X80 Y80 F2000
N20 G2 X100 Y100 RC20
N30 G1 Y150

N40 G60

N50 G1 X0 Y20 F1000

Linearni interpolace bez tangenciélnich pfechodu {uhel dvou rovnych usekd > 10%
muze vést k trhavym pohybum osy.

6.16.8. Skupina 8: Absolutni pozice G11

Funkce G11 neni sebeudrzovaci. Funkce zpusobi, Ze systém prestane pricitat k
naprogramovanym soufadnicim posunuti pocatku, korekce nastroju, novou pozici G92
a posunuti poc¢atku programované pfimo na panelu fidiciho systému. To je vyhodné
zejména v situacich kdy obsluha potfebuje najet do pozice, kterd se vzhledem k
referenénimu bodu neposouva napf. vyménik nastrojl, podavace polotovar( atd.

Priklad:

N5 GO X50 Y50

N10 G55

N15 G92 X120 Y15 T45

N20 GO G11 X1000 Y100{absolutni najezd do pozice v ztazené K ref.
bodu stroje}

N25 GO X120 Y15 {navrat do p tvodni pozice}

6.16.9. Skupina 9: Sou Fadnice absolutni/p Firtstkové

Funkce G90 a G91 jsou sebeurZovaci.

* G90 Absolutni programovani

Soufadnice jsou vztaZzeny k nulovému bodu soufadného systému vyrobku respektive
k nulovému bodu, vytvofenému funkci G92.

Priklad: Absolutni programovani
N10 GO G90 X10 Y10

N20 G1 X30 Y30 F1000

N30 X45 Y15

N40 X10 Y10

 (G91 Pfirastkové programovani

Souradnice jsou vztazeny k nulovému bodu tvofenému koncovou polohou pfedchoziho
pohybu.

Pomocné soufadnice {l, J, K} pro kruhové programovani nejsou ovlivnény G90/G91.
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Priklad: P #ir ustkové programovani sou radnic
N10 GO G90 X10 Y10

N20 G1 G91 X20 Y20 F1000

N30 X15 Y-15

N40 X-35 Y-5
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6.17. Prehled G-slov

Vyznam pfiznaka:

aktivni pfi spusténi programu

e & funkce je efektivni jen pro jeden fadek
- 8 sebeudrZovaci
Skupina p Fiznaky |G Popis
1 & 0 linearni interpolace pfednastavenou rychlosti
! 1 linearni interpolace
& 2 kruhova interpolace CW
& 3 kruhova interpolace CCW
3 18 17 | volba roviny X-Y
18 volba roviny X-Z
19 volba roviny Y-Z
4 18 40 zruSeni kompenzace poloméru nastroje
41 kompenzace poloméru nastroje zleva
8 42 kompenzace poloméru néstroje zprava
5 18 53 | posunuti po¢atku
§ 54 | posunuti pocatku
8§ 55 | posunuti po¢atku
§ 56 | posunuti pocatku
8§ 57 | posunuti po¢atku
§ 58 | posunuti pocatku
8§ 59 | posunuti po¢atku
6 § 92 nastaveni poZadované polohy
I8 93 | zruSeni G92
7 I8 60 prijezd se zafazovanim brzdnych ramp
8§ 64 prijezd bez ztraty rychlosti
11 absolutni pozice (zruSeni vSech kompenzaci)
18 90 absolutni programovani
§ 91 pFirastkové programovani
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Najednou muze byt vybrana jen jedna G-funkce ze skupiny. VSechny sebeudrzovaci
funkce zlstavaji efektivni dokud neni naprogramovana nova funkce pro stejnou
skupinu.

6.18. Prehled M - slov

M Definice

0 naprogramovany stop

3 otaCeni vietena ve sméru otaceni hodinovych rucicek

4 otaceni vietena proti sméru otd&eni hodinovych rucicek
5 zastaveni vietena

17 konec podprogramu

30 konec programu / reset
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