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Upozornéni: Z

V tomto popisu softwaru jsou popsany vSechny funkce, jez Ize pro-

vést pomoci CAMConcept.
V zavislosti na stroji, ktery provozujete pomoci CAMConcept, nemusi

byt k dispozici vSechny funkce.

Shoda s predpisy ES

Oznaceni CE spolu s ES prohlasenim o shodé potvrzuje, ze stroj
a navod odpovidaji ustanovenim smérnic, pod které vyrobky spadaji.

VSechna prava vyhrazena, rozmnozovani pouze se souhlasem spole¢nosti EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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UVOD

Didaktika CAMConcept

Programovani NC stroju se dnes v praxi provadi
pomoci automatického programovani kontury.
Porozuméni automaticky generovanému NC pro-
gramu je proto pro odbornika nutnosti.

CAMConcept nabizi v8estrannou didaktickou
koncepci poc¢inaje jednoduchym vytvofenim
kontur obrobku v rezimu CAD pfes automatickeé,
interaktivni vytvofeni NC programu v rezimu CAM
az po vykonani NC programu na pfipojenim NC
stroji. Diky komplexné vytvorené online napovédé
se CAMConcept idealné hodi pro vzdélavani.

Rozsah funkci CAMConcept

jednoduché, grafické rozhrani

vytvoreni kontur obrobku CAD

nastavitelna upinaci zafizeni a surové kusy
automatické programovani kontury
podpora cykl

editor NC programu

zobrazeni naprogramovanych stavu stroje
knihovna nastroju

rozhrani pro import a export

proméfovani upinaciho zafizeni a nastroje
podpora vice typl fidiciho systému a strojt
online funkce NC stroje

online funkce napovédy

2D simulace obrabéni

3D simulace obrabéni

Predpokladané znalosti

Pro praci s CAMConcept se pfedpoklada znalost
obsluhy OS MS Windows, jakoz i manipulace
a zakladni znalosti programovani pfipojeného

NC stroje. V pfipade potfeby se proto podivejte
do pfislusnych pfirucek.

Ucebni cile

CAMConcept zajistuje nasledujici u¢ebni cile:

e kresleni a zména kontur CAD

* automatické, interaktivni generovani NC pro-
gramu

e zména stavajicich NC programu

e porozuméni souvislostem mezi nastavenimi
NC stroje a NC programovanim

e obsluha NC stroje

Struktura literatury

Popis softwaru CAMConcept ma nasledujici
strukturu:

vSeobecné zaklady obsluhy
popis list menu

pfikazy CAD

pfikazy CAM

pfikazy NC

pfiprava prace

CAMConcept je diky svému vSestrannému ve-
deni uzivatele (online napovéda a vysvétleni ve
stavovém Fadku) koncipovan tak, aby byl popis
softwaru zapotfebi pouze zfidka.
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PobkLAaDY

A

n Til  30-ToolGenerakar
¥ M EMCO Lizenz Manager
3 't-. WinMC - EMConfig Einzellizenz (Programmierplatz)

M = winC Launch Einzelizenz {Programmierplatz)

Spusteni CAMConcept

Erzeugen

# 1 CAMConcept Frézovani -

Soubor 7

Ded v

QaQeaeq

Nazev funkce

Podklady

Spusténi CAMConcept

Principialné se na tomto misté odvolavame na
filozofii obsluhy Windows XP, kterou se tato bro-
Zura zvlast nezabyva. Podivejte se prosim do pfi-
sludnych pfiru¢ek k vaSemu operacnimu systému.
Po uspésné instalaci CAMConcept v operac-
nim systému Windows pfesunte ukazatel mysSi
(v menu Start opera¢niho systému Windows) na
ikonu programu WinNC Launch a kliknéte na ni.

Funkce napoveédy

CAMConcept nabizi ke kazdému pracovnimu
kroku potfebnou pomoc prostfednictvim nékolika
online funkci ndpovédy:

e Kompletni napovéda CAMConcept, kterou lze
vyvolat pomoci polozky v menu. Zde mizete,
jak je obvyklé i z jinych program( Windows,
obsahem listovat ve vSech textech napovédy
dopfedu a zpét.

e Ve stavovém fadku dole na obrazovce jste ne-
ustale informovani o CAMConcept. Zde vidite,
které vstupy CAMConcept od vas o¢ekava.

e Pole napovédy CAMConcept (Shift + F1), které
vede pfimo ke spravné napovedé.

e CAMConcept zobrazi nazev funkce, na které se
spravé nachazi kurzor mysi.

A1
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Struktura obrazovky CAD
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Pfikazy zoomovani 10
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4 | Prepnuti rezimu CAD-CAM-NC-PP 11 | Menu soufadnic
5 | Pfikazy menu CAD 12 | Okno CAD
6 | Vrstva 13 | Pfikazy zmény
7 | Vstupni pole
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Struktura obrazovky CAM
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5 | Pfikazy menu CAM 13 | Menu soufadnic

6 | Vrstva 14 | 2D simulace

7 | Pfikazy cykld 15 | Edita¢ni okno CAM

8 | Aktualni hlaseni polohy
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Nazev menu

Déleni oken

Hlavni okno CAMConcept

Po spusténi CAMConcept se objevi jeho hlavni
okno. V pracovni oblasti hlavniho okna jsou moz-
né dodate¢na okna.

Okna CAMConcept

Okna CAMConcept jsou okna, ktera se zobrazuji
pevné a ktera slouzi pro informaci (napf. informa-
ce o CAMConcept) nebo se otviraji za ucelem za-
dani uréitych parametrt (napf. zachytnych rastrd
a zachytnych bodu).

LiSty menu

Kliknutim na nazev menu se rozevie seznam
pfikazu, které lze zvolit (normalni pismo) a které
jsou aktualné zamknuty (difuzni, rastrové pismo).
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PosTupY OVLADANI

B: Postupy ovladani

n/é“ Symbol neaktivni

z

Symbol aktivni

2 13

Pomoci symboll okna Ize okénka maximalizovat,
minimalizovat nebo obnovit. Dvojitym kliknutim na
zobrazeni textu zahlavi se provadi pfepnuti mezi
normalni a maximalizovanou velikosti okna.

Prikazové symboly

Zobrazeni symbolu
Je-li pfikazovy symbol zvolen tlacitkem mysSi
(tudiz aktivni), pak je zobrazen jako stisknuty.

Symbol zistane aktivni, dokud

e pfikaz nebude proveden (pfimé pfikazové
symboly),

* volba pfikazu nebude zruSena jinym pfikazem
(pfikazy menu a prepinaci symboly),

e pfikaz nebude prerusen stisknutim pravého
tlacitka mysi.

Upozornéni: 7

Stisknutim pravého tlacitka mysi se dostanete
zpét do pfislusného nadfazeného menu.

V rezimu CAD lze pravym tla¢itkem mysSi do-
date¢né zménit vlastnosti prvku.

Zpét / obnovit

Pomoci symbolu ,Zpét“ mlzete zruSit posledni
pfikazy zpracovani.

Symbol ,Obnovit zrusi vracené prikazy zpraco-
vani.

B1
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PosTupY OVLADANI

M avigation

Q @ @ & & Q

Prikazy zoomovani

Navigac¢ni liSta umoznuje zoomovani a posunuti
zobrazeni simulace. Pfed zvolenim symbolu
v okné kresleni jednou stisknéte levé tlacitko
mysSi.

Autozoom

Automaticky zvétSi nebo zmensi prostor zobraze-
ni na velikost okna.

Obdélnik zoomovani

Po zvoleni symbolu natahnéte pomoci mySi ob-
délnik vybéru kolem prvk, jez maji byt zvétseny,
a stisknéte levé tlacitko mysi.

Zoom zpét

Pomoci pfikazu ,Zoom zpét* mlzete zrusit po-
sledni pfikaz zoomovani.

Nastaveni nového stfedu

Po zvoleni symbolu se ukazatel mySi zméni na
4cestnou Sipku. Pomoci mysi zvolte novy stred
vykresu. Vykres se vystfedi kolem zvoleného
stfedu vykresu.

Veétsi

Po zvoleni symbolu se nahled zvétsi o jeden stu-
pen. ZvétSeni Ize provést i koleCkem mysi.

Pro vétsi zvétSeni pouzijte nejlépe symbol
,Obdélnik zoomovani*.

MensSi

Po zvoleni symbolu se nahled zmensi o jeden
stupen. ZmenSeni Ize provést i koleCkem mysSi.
Pro vétsi zmensSeni pouzijte nejlépe symbol ,Au-
tozoom*.

EMLO
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Vrstva

Layer o] =|

[E[! I'l.-'f-'kres j IEI. 5 j IEerné j Iplné Eara j

Okno vybéru vrstvy v reZimu CAD

Layer (5] ]

LA Iﬂlprava j IEI. 5 j IEerné j Iplné Eara j

Okno vybéru vrstvy v reZimu CAM

Okno vrstvy umoznuje definici riznych atribut( ¢ar.
Volit Ize mezi vice vrstvami.

Zde muzete nastavit tloustku, barvu a tvar ¢ar
zobrazenych v rezimu CAD, resp. CAM.

Pred kreslenim prvkl zvolte atributy Car.
V rezimu CAD lze pravym tla¢itkem mySi doda-
te€né zménit vlastnosti prvku.
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PosTupY OVLADANI

Kalkulator ve vstupnich polich

Pomoci kalkulatoru muzete matematické vyrazy
vyhodnocovat pfimo ve vstupnim poli.

Ve vyrazech lze pouzit libovolné mnoho urovni
zavorek.

Pro vypocet vyrazu stisknéte klavesu ,Enter
nebo opustte vstupni pole.

17

Vyskytne-li se pfi vyhodnocovani vztahu chyba,
zobrazi se naposledy zadany vyraz a CAMCon-
cept vypiSe chybové hlaseni.

Piikaz Vyznam Priklad Vysledek
+ Seditani 1+1 2
- Odecditani 3-2 1
* Nasobeni 5*3 15
/ Déleni 15/3 5
Y% Modul (zbytek pfi déleni) 10%4 2
A Umocnovani 512 25
Pl Ludolfovo ¢islo Pl 3,141593
SIN() Sinus SIN(90) 1
ASIN() | Arkus sinus ASIN(-1) -90
COSJ() Kosinus COS(90) 0
ACOS() |Arkus kosinus ACOS(-1) 180
TAN Tangens TAN(45) 1
ATAN Arkus tangens (hodnota) ATAN(1) 45
ATA;\IZ( Arkus tangens (usek X; usek Y) ATAN(0;1) 0
EXP() Exponencialni funkce (zaklad e) EXP(1) 2,718282
LOG() |Logaritmicka funkce (zaklad e) LOG(5) 1,609
SQRT() |Druha odmocnina SQRT(2) 1,414
MOD( ;) | Funkce modulo MOD(10;4) 2
TRUE Logick& pravda TRUE 1
FALSE |Logicka nepravda FALSE 0
AND Logicka funkce ,a"“ 1AND1 1
OR Logicka funkce ,nebo” 10R1 1
NOT Negace NOT(10R1) 0

Funkce kalkulatoru
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Tlacitko Fidiciho
systému

EH Jednotliva véta

&
0 | . Tlagitko Reset (vynulovani)

Tlacitko PC Funkce

Strg - DRY & ‘
\ [ RUN Dryrun (posuv ve zkuSebnim chodu)
; s
Strg x (S)%P Volitelné zastaveni
| - .

+ I SKIP Skok (skryty zaznam)
Strg I J|?1G | Vyvolani kontextové napovédy

EMLO 86



CAMCONCEPT M FREZOVANI PosTupY OVLADANI

Prehled obsazeni tlacitek ovladacich prvki stroje

Tla¢itko PC Ovladaci prvky |Funkce
- -
Alt ! Otodeni déliciho pFistroje
At 10 ] Chladici kapalina/vyfukovani
4 4 ZAP/VYP
5 p 2
Alt Otevreni/zavfeni dvefi
9 H B )
Alt P Zavreni upinaciho zafizeni
Alt J e Otevieni upinaciho zafizeni
- - —_—
Alt K XX Otoceni revolverové nastrojové hlavy
1 X m omm—
Alt W Zastaveni posuvu
Alt c W< Spusténi posuvu
9 v D ®
Alt =/l Zastaveni vietena
1 B 3 mm—
Alt o< Spusténi vietena
‘A" ‘N A?x Zapnuti pomocnych pohoni AUX OFF
1 3 omm—
‘A't ‘M A<3x Vypnuti pomocnych pohond AUX ON
5
Enter @ Start NC
—
’ @ Zastaveni NC
——J _—
Upozornéni: &

Vybér tlacitek stroje prostfednictvim

PC klavesnice:

1.) Podrzte stisknuté tlacitko ,Alt".

2.) Stisknéte tlacitko stroje a opét je pustie.
3.) Pustte tlacitko ,Alt".
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Tlacitko PC Ovladaci prvky |Funkce
Strg R ]

Korekce otacek vietena

Override (ovlivnéni posuvu)
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LisTY MENU

C: Listy menu

¥ CAMConcept Frézovani - []

Soubor  ?
Moy Cirl-M i E‘
Oteviit Ctrl-0 & i

Zavrit
UloZit ctrls
UloZit jako

Imnport isE
Export: DisE

Export NC

UloZit obrazek jako

Ukonét

Menu ,Soubor*

= (8 [ Frearomaer

g’ﬁa

Jowe |

Exsarsinion Suchsgabnse pekrcen

| K
B |

AT

Menu ,Soubor; Otevrit soubor*

Menu ,,Soubor; Ulozit soubor”

T

Menu ,,Soubor*

Novy

Pomoci tohoto menu otevfete novy projekt.
Pokud se jiz vykres nachazi na obrazovce, pak
se po bezpeénostnim dotazu ulozi nebo vymaze.

Otevrit

Pomoci ,Oteviit“ se nahraje existujici soubor
projektu. Objevi se okno soubord Windows pro
vybér souborl projektd CAMConcept.

Pokud se jiz projekt nachazi na obrazovce, pak
se po bezpecénostnim dotazu ulozi nebo vymaze.

Ulozit

Cely projekt se automaticky ulozi pod nazvem
souboru, se kterym byl otevien.

V pfipadé nového a doposud jesté neulozeného
projektu se automaticky otevie okno soubor( Win-
dows pro zadani, resp. vybér. (viz ,Ulozit jako®)

Ulozit jako

Jde o menu k ulozeni celého projektu pod novym
nazvem souboru. Objevi se okno soubord Win-
dows pro zadani, resp. vybér.
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LisTY MENU

W Compue
Eosgy

£ HP_RECOVERY ()
Do (2}
£ 902 (VATHACADO Lemos. o) i)

5 Diten (YATIACADG . emco, ok} (1)
gt VERRALF (VATHAFS . emen. lobal 1.
5 sigeren (1ATHAFSD Lot gotul) 4
5 Progr e (TATHAFS01 v ool | i »

Dansnam [1amse o B e e

[ f| faia]
3

Menu ,,Import DXF*

Import DXF

Pomoci tohoto menu Ize soubory DXF pfimo na-
hrat do rezimu CAD a tam je upravit.

P -

Upozornéni:
Neni mozny import splind!

g Export DXF
= @
- s Pomoci tohoto menu Ize vykres, jenz byl vytvofen
ooy, ‘ v rezimu CAD, pfevést do souboru DXF.
o
Daterme: [ TSR] =l
Duisity: [Sooars OOF () - |
= Orcray puskiersdn| Abbcechen
Menu ,Soubor; Export DXF*
x|  ExportNC
ik i iy Pomoci tohoto menu Ize exportovat NC program.
Zvolte vhodny format exportu.

EASY CYCLE Stanovte nazel\{ so,uboru_exportllJ. ] )
Zvolte, pomoci jakého editoru ma byt exportovany
soubor otevien za ucelem dalSiho zpracovani.
Zvolte, zda ma byt soubor exportu po jeho exportu
otevfen v editoru.

—Mazev souboru
C:WWinNC32_alle\exportiunnamed. DIM Prohledat |
—Editor
notepad.exe Prohledat |
[~ Oteviit exportni soubor v editoru
Export | Favrit |
Menu ,Soubor; Export NC*
EMLO c2
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LisTY MENU

oo x
1 )| - Comute = CEIE) = WeriEiLae = CAMCOMTIT M = P85 = 1L = = [ e o
Srprmeen v Nouss Cedoer = - @
e 2 e |
B Sesin i fansn 170720}
M Domnicads formplacie. Tar.20]
;‘::"“’ 2 174720}
’ b vl 17.07.20]
< Bhotheken rssedirteste 1#a7.30
e ™_15% 1747,
o TR
[
s
H veeer
8 Computar
Sy
(s MO _RECOVERY (Dx)
e
¥ 12 (VATHACADO L coco.lobal) ()
8 Daten {YIATHACADD L e, gt} 04
¥ VERRALF (TATHAFSH L omen.goba} ) = ] |
i v2.075 =l
Dty [T (- bere =
= ortr s Abtercren
4l

Menu ,Soubor; UloZit obrazek jako*

PET
Dﬁu oo e HtHOAar |
'Q@.Q&&Q pl [ies e o e _
| A
%] W%
:g 5
| _ = : =
& &_ ) o
/’;‘ Uit sl projekt?
A Y T
o
<7 \ / //
k. (300005 o 4 .//:)
|
bl k]| {. | LPEHSs |
| =-10645 T LEIL M&n sty kv bedy =

Menu ,Soubor; Ukoncit”

¥ 3 CAMConcept Frezowvan - []

Navy Crln T
DOtewfit cul-o ‘l

Ulodt cl-s

Import DXF
Export D0F

Bxport NC
Ulo®t obrazek jake

2 flanschiecc
Menu ,Soubor; Naposledy oteviené soubory”

Ulozit obrazek jako

Pomoci tohoto menu Ize ulozit snimek obrazovky
vykresu. Objevi se okno soubort Windows pro za-
dani nazvu souboru, resp. vybér formatu obrazku.

Obrazek Ize ulozit jako *.bmp, *.jpg nebo *.png.

Ukongit

Po bezpecnostnim dotazu se okno CAMConcept
zavie a program se ukongi.

K dalSim moznostem ukon&eni programu patfi
zavfeni okna CAMConcept pomoci ALT+F4 nebo
ukonceni ulohy. K tomu se prosim podivejte do
své pfiru¢ky Windows.

Naposledy oteviené soubory

Na konci menu ,Soubor” naleznete seznam
souboru, které jste naposledy otevreli pomoci
CAMConcept.

Tyto soubory Ize zvolenim prostfednictvim kliknuti
mysSi okamzité otevifit.
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LisTY MENU

& 1 CAMConcept Frézovani - []

Info

Mapovéda CirlF1 i
Qe as&eaaq
4

-

Menu ,?“
]
~Verze
CAMCancept EMCO 211
kontrola os : 10.23
PLC-Program :
Win 30-View : 14,43 '
Comverter : 129 i
indusirial |
knibovna cykid 225 ,Emnnuumm |
Export NC DINJISO 211 Designed for your profit
Export NCEASY CYCLE 2,11
~Kontakt
EMICO GmbH
Salzburger Strafe 20
5400 Hallein
Aurstria
bittp:/fevvent emcp-world com/
_ = |

Menu ,?, Info”

Strg

] JOG]
L . F1

Menu ,,?“

Info

Objevi se informaéni okno CAMConcept s ¢islem
verze softwaru.

Upozornéni: Z

Pocet a hodnoty zobrazenych Cisel verzi se
muze meénit na zakladé konfigurace programu
a nastaveného stroje.

Napovéda

Kontextovou napovédu Ize pfimo
vyvolat pomoci ,Ctrl + F1“.

EMLO
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Prikazy CAD

D

M avigation

Q @ @ & & Q

* Pri

A

F5

kazy CAD

Rezim CAD

Kliknutim na pfepinaci symbol ,CAD" se aktivuji
pfikazové symboly CAD. Rezim CAD je aktivni
tak dlouho, dokud nebude zruSen prostfednictvim
CAM, NC nebo pfipravy prace.

Po spusténi CAMConcept se automaticky aktivuje
rezim CAD.

Pfikazy zoomovani jsou popséany v kapitole B.

Upozornéni: ?

Stisknutim pravého tlacitka mysi se dostanete
zpét do pfislusného nadfazeného menu.

V rezimu CAD Ize pomoci CTRL + pravého
tlacitka mysi dodatecné zménit vlastnosti
prvku.

Upozornéni: &

Veskera zadani hodnot potvrdte pomoci kla-
vesy ,ENTER®.

Prekresleni

Po stisknuti tladitka F5 dojde k opétovnému se-
staveni obrazovky.

Po funkcich mazani nebo zmény mlze dojit
k tomu, Ze se ¢ary na obrazovce zobrazi neupiné.
V téchto pfipadech pouzijte funkci ,Prekreslit
nebo pfikazy zoomovani, abyste dostali nové
zobrazeni obrazovky.
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Prikazy CAD

YA

Menu souradnic

Kartézsky/polarni souradnicovy systém

Pokud je vyrobni vykres okdtovan v pravouh-
[ém soufadnicovém systému, program obrabéni
vytvofte rovnéz pomoci pravouhlych soufadnic.
U obrobkl s kruhovymi oblouky nebo pfi zadani
uhlu je ¢asto jednodussSi polohy uréovat v polar-
nich soufadnicich.

Polarni soufadnice maji svij nulovy bod v pélu
CC (CC = angl. circle center; stfed kruhu). Poloha
v roviné je tak jednoznaéné uréena:

e polomérem polarnich soufadnic: vzdalenost od
polu CC k poloze,

e Uhlem polarnich soufadnic: uhel mezi vztaznou
osou uhlu a useckou, ktera spojuje pdl CC
s polohou.

Stanoveni pélu a vztazné osy uhlu:

Pol definujete pomoci dvou soufadnic v pravouh-
[ém soufadnicovém systému v jedné ze tfi rovin.
Tim je jednoznacné pfifazena i vztazna osa uhlu
pro uhel polarnich soufadnic PA.

SOUFadn_ice 50 Vztazna osa uhlu
(rovina)
X1y +X
Y/Z +Y
Z/X +Z

EMLO
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Prikazy CAD

10

Absolutni a inkrementalni polohovani

Absolutni kartézska poloha

Pokud se soufadnice v urcité poloze vztahuji k nu-
lovému bodu soufadnic (poéatku soufadnicového
systému), oznacuji se jako absolutni soufadnice.
Kazda poloha na obrobku je jednoznacné stano-
vena pomoci jejich absolutnich soufadnic.

Inkrementalni kartézska poloha
Inkrementalni soufadnice se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze.

Absolutni polarni soufadnice
Absolutni soufadnice se vzdy vztahuji k pdlu
a vztazné ose uhlu.

Inkrementalni polarni souradnice
Inkrementalni soufadnice se vzdy vztahuji k na-
posledy naprogramované poloze.

Vztaznou osou uhlu je vzdy horizontala (osa +Z).

D3
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Prikazy CAD

Zachytné rastry a zachytneé body

—Zachytne rastry
Vzdalenost X

20.000 [Pmim]

Vzdalenost ¥ ':.IZ 20,000 [mm]

Presazeni X E Im [mm]
Pfesazeni ¥ :H—.l: 0,000 [f'l‘lﬁ'l]
Rastr: Iuypnum - I
— Zachytné body
Zachytny polomér: I 10 [pixel]
[ Bod
™ Prisedk

[ stfed cary

Vychozi | Zavrit |

Vyzvednuti bodu

Po zvoleni symbolu se aktualni hlaSeni polohy
zapiSe do vstupniho pole.

Zachytné rastry a zachytné body

Rastrové body nebo ¢ary rastru se zobrazuji
jako pomtucka pro orientaci, resp. kresleni. Rastr
zacina v referenénim bodu. Rastrové body nebo
¢éary rastru maji vzdalenosti v horizontalnim
a vertikalnim sméru uvedené ve vstupnim poli

zobrazeném vedle.

Jiz definovany rastr Ize dodate¢né posunout ver-
tikalné a/nebo horizontalné.
Rastr Ize volitelné zobrazit ¢arkované, teCkované

nebo jako neaktivni.
—- i:

_41j:

Polomér zachyceni

Polomér zachyceni je oblast kolem kfize kurzoru,
kterou CAMConcept prohledava pfi vybéru prvka.
Polomér zachyceni zadejte do vstupniho pole.

EMLO
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Prikazy CAD

S

&

x

— Body mé&feni
Pocatedni bod P1

N
Y

¥ I
Koncowy bod P2
¥ I

~Result

Vzdalenost

Uhel

—
—

[mm]
[

Nastaveni nulového bodu

Nulovy bod CAD je standardné nastaven do stfe-
du okna kresleni.

Pomoci této funkce Ize nulovy bod a tim sourad-
nicovy systém posunout z dosavadni polohy.

Po zvoleni symbolu umistéte novy nulovy bod
levym tla¢itkem mySi na pozadované misto.

Vynulovani nulového bodu

Po zvoleni symbolu se nastaveny nulovy bod
vymaze.

Pravitko kresleni

Pravitko kresleni slouzi k méfeni geometrickych
udaja v rezimu CAD.

Po zvoleni symbolu se objevi okno znazornéné
vedle.

Stisknutim levého tlaCitka mySi ve vykresu CAD
zvolte pocate€ni a koncovy bod délky, jez ma byt
zméfena.

D5
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Prikazy CAD

Element erzeugen

+ O A 74l

Vytvoreni prvku

Menu bodu

VsSeobecné

Po zvoleni pfislusného symbolu bodu je nutno

zadat polohu. To Ize provést pomoci:

1. aktualniho mista kurzoru a kliknutim mysi
menu rezimu zachyceni (viz Zachytné rastry
a zachytné body) a kliknutim mysi

3. zadani soufadnic (viz Menu soufadnic)

Kazdy bod se ulozi jako konstrukéni bod.

ve tvaru bodu

ve tvaru kfize

ve tvaru c¢tverce

ve tvaru kruhu

EMLO
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Prikazy CAD

N

4
1 2 3
Kresleni céry
x|
Geometrie ]Furmjtnvﬁl
(+ Podstedn/ bod koncovy bod
Pocitefnibod X I,ﬂ.;, ¥ | 32
Koncevy bod X [su ¥ | 32
" Vzdalenost
Vzdalenost | 160
pievat | oK Prenudit

Dialog vlastnosti ¢ary

Menu c¢ary

Kresleni ¢ary
Po zvoleni symbolu je nutno zadat po¢ateéni bod
¢ary. To lze provést pomoci:

1. aktualniho mista kurzoru a kliknutim mys§i
menu rezimu zachyceni (viz Zachytné rastry
a zachytné body) a kliknutim mysi

3. zadani soufadnic (viz Menu soufadnic)

Jako dalSi je nutno zadat cilovy bod ¢ary.
Pocatek a cilovy bod kazdé Cary se ulozi jako
konstrukéni body.

Pokud je zapotfebi kreslit vice vzajemné propoje-
nych ¢ar, je vhodnéjsi pfikaz Lomena ¢ara.

Pol. | Oznaceni

Pocate¢ni bod

Nakreslena ¢ara
Cilovy bod

Dialog viastnosti ¢ary

Upozornéni: g

Pomoci kombinace klavesy CRTL + pravého
tlac¢itka mySi mizete vyvolat dialog vlastnosti/
Cara a dodate¢né zménit vliastnosti ¢ary.

V zélozce ,Geometrie“ muzete

e zadanim soufadnic zménit pocatecni/koncovy
bod €ary. Stisknutim tla¢itka ,Pfevzit“ se pfe-
pocita délka cary.

nebo

e vlastnosti ¢ary zménit zadadnim délky cary.
Pocatec¢ni bod pfitom zlstane stejny, koncovy
bod se pfi zachovani sméru posune o zadanou
hodnotu.

Soufadnice ¢ary se pfepocitaji po stisknuti tla-
Citka ,Pfevzit”.
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Prikazy CAD

Viastnosti/kruhovy oblouk I x|
Tlougtka Ery 0.5 =
ey [N
Tvar &ary pind &éra -
previt | o Prerusit

Dialog vlastnosti ¢ary

/
TN
AN

ury
N

Lomend c¢ara

V zélozce ,Formatovani“ mizete zménit nasledu-
jici vlastnosti ¢ary:

e tloustka Cary,
* barva cary,

e tvar ¢ary,

e vrstva.

Lomena ¢ara

Po zadani po¢ate¢niho bodu je nutno zadat prvni
cilovy bod. Okamzité se nakresli prvni ¢ara lo-
mené cary (polyline). Pfikaz nyni ¢eka na zadani
dalSiho cilového bodu a tak dal.

Kazdy zadany bod se ulozi jako konstrukéni bod.
Pfikaz je aktivni do té doby, dokud nebude pferu-

Sen (jiny pfikazovy symbol nebo stisknuti pravého
tlacitka mysi).

Pol. | Oznaceni

Pocatec¢ni bod
Bod 1

Bod 2
Lomena ¢ara
Bod 3

Bod 4

|l IN| =

EMLO
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Prikazy CAD

1 2
AN N
/ 3
o
Obdélnik

2

3
/\ <
D

Natoceny obdélnik 1

3
f {

1“./' —4\

Natoceny obdélnik 2

Obdélnik

Po zadani po¢ate¢niho bodu je nutno zadat kon-
covy bod. Okamzité se nakresli obdélnik. Pfikaz
nyni ¢ekd na zadani dalSiho pocate¢niho bodu
a tak dal.

Kazdy zadany bod se ulozi jako konstrukéni bod.

Pol. | Oznaéeni

1 Pocate¢ni bod
Obdélnik
3 Cilovy bod

Natocéeny obdélnik 1 (pocatecni bod /
uhel / délka / Sitka)
Po zadani po¢ate¢niho bodu je nutno zadat uhel,

o ktery se obdélnik nato¢i. Nasledné je nutno
zadat délku a Sifku obdélniku.

Kazdy zadany bod se uloZzi jako konstrukéni bod.

Pol. | Oznaceni

Délka

Natoceny obdélnik 1
Sitka

Uhel

Pocateéni bod

ald|lwIN| =

Natoceny obdélnik 2 (stfed / uhel /
délka / Sirka)

Po zadani stfedu je nutno zadat uhel, o ktery se
obdélnik natodi. Nasledné je nutno zadat délku
a Sitku obdélniku.

Kazdy zadany bod se ulozi jako konstrukéni bod.

Pol. | Oznaéeni
1 Délka
2 Nato¢eny obdélnik 2
3 | Sitka
4 Stred
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Prikazy CAD

1

7
/

Rovnobézka pomoci tudaje bodu

3

RovnobézZka pomoci vzdédlenosti

Rovnobézka pomoci udaje bodu

Po zvoleni symbolu je nutno zadat prvek, ktery ma
byt rovnobézné zkopirovan. Zvoleny prvek zméni
svoji barvu. Nasledné je nutno zadat bod, kterym
ma prochazet rovnobézka.

Oba rovnobézné posunuté koncové body Cary se
ulozi jako konstrukéni body.

Pol. | Oznaéeni

1 Stavajici ¢ara

2 Rovnobézka pomoci bodu

Rovnobézka pomoci vzdalenosti

Po zvoleni symbolu je nutno zadat prvek, ktery ma
byt rovnobézné zkopirovan. Zvoleny prvek zméni
svoji barvu. Nasledné je nutno zadat vzdalenost,
kterou ma dodrzet rovnobézka.

Protoze zde existuji dvé mozné rovnobézné cary,
pozadovanou rovnobézku je nutno uréit zadanim
znaménka (rovnobézka 1 s kladnym znaménkem
a rovnobézka 2 se zapornym znaménkem).

Oba rovnobézné posunuté koncové body ¢ary se
ulozi jako konstruk&ni body.

Pol. | Oznaéeni

Rovnobézka 1

Stavajici ¢ara (zvolend)

Rovnobézka 2

EMLO
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Prikazy CAD

N/

Normala

Rohovy bod, jenz ma byt zkosen

Zkoseny rohovy bod

Normala

Po zvoleni symbolu je nutno zadat prvek, ke kte-
rému ma byt pfipojena normala. Zvoleny prvek
zmeéni svoji barvu. Nasledné je nutno zadat bod,
kterym ma prochazet normala.

Oba koncové body Cary se ulozi jako konstrukéni
body.

Pol. | Oznaéeni

1 Stavajici ¢ara (zvolena)

2 Normala

Zkoseni (délka)

Po zvoleni symbolu je nutno vybrat ¢ary, u kterych
ma byt vioZzeno zkoseni. Zvolené prvky zméni svoji
barvu. Nasledné je nutno zadat délku zkoseni.

Rohové body zkoseni vytvofi dva nové kon-
strukéni body, které se ulozi. Stary rohovy bod
se vymaze.

Pol. | Oznaéeni
1 Rohovy bod
Zkoseny rohovy bod

Délka zkoseni

D11
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Prikazy CAD

fﬁ

N

¥

Rohovy bod, jenz ma byt zkosen

A4

Zkoseny rohovy bod

Zkoseni (vzdalenost / vzdalenost)

Po zvoleni symbolu je nutno vybrat ¢ary, u kterych
ma byt vlozeno zkoseni. Zvolené prvky zméni
svoji barvu. Nasledné je nutno zadat délku zko-
seni ve smeéru osy.

Rohové body zkoseni vytvori dva nové konstruké-
ni body, které se ulozi.

Pol. | Oznaceni
1 Rohovy bod
Zkoseny rohovy bod

Délka zkoseni ve sméru osy

EMLO
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Prikazy CAD

Tecna bod — kruh

Mozna tecna

Tecna kruh — kruh

3—

Mozné tecny

Tec€na (bod / kruh)

Po zvoleni symbolu je nutno vybrat kruhovy prvek
a nasledné zadat bod, kterym ma prochazet tec-
na. Zvolené prvky zméni svoji barvu.

Nyni se zobrazi dvé moznosti vybéru. Zvolena
te¢na se nakresli plnou ¢arou, mozna tec¢na se
nakresli ¢arkované. Levym tlacitkem mysSi zvolte
nékterou z moznosti.

Oba koncové body te€ny se uloZi jako konstrukéni
body.

Pol. | Oznaéeni

Kruhovy prvek
Bod

Zvolena te¢na

Al =

Mozna te¢na

Tecéna (kruh / kruh)

Po zvoleni symbolu je nutno vybrat oba kruhové
prvky, mezi kterymi ma byt nakreslena tecna.
Zvolené prvky zméni svoji barvu.

Nyni jsou na vybér zobrazeny ¢tyfi mozné tecny.
Zvolena teCna se nakresli plnou ¢arou, mozné
te€ny se nakresli ¢arkované. Levym tlacitkem
mySi zvolte nékterou z moznosti.

Oba koncové body te¢ny se ulozi jako konstrukéni
body.

Pol. | Oznaceni

1 Kruhové prvky

Mozné te¢ny

3 Zvolena te¢na
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Prikazy CAD

Kruh se stfedem a polomérem

Viastnostifkruh

Geometrie. | Eormatovani |

Ix

X |}123.&4u& ¥ |&9.9537?

Stfed
Polomir |?.5ms

Dialog viastnosti kruhu

Menu kruhu

Kruh se stfedem a polomérem

Po zvoleni symbolu je nutno zadat stfed kruhu.
To lze provést pomoci:

1. aktualniho mista kurzoru a kliknutim mys&i
menu rezimu zachyceni (viz Zachytné rastry
a zachytné body) a kliknutim mySi

3. zadani soufadnic (viz Menu soufadnic)

Jako dal$i je pomoci zadani soufadnic nutno za-
dat polomér pozadovaného kruhu.

Stfed kruhu a bod na obvodu kruhu se ulozi
jako konstrukéni body.

Pol. | Oznaceni
Stfed kruhu
Bod na obvodu kruhu

3 Polomér

Dialog viastnosti kruhu

Upozornéni: !

Pomoci kombinace klavesy CRTL + pravého
tla¢itka mySi mlzete vyvolat dialog vlastnosti/
kruh a dodate¢né zménit vlastnosti Cary.

V zalozce ,Geometrie” mlzete

e stfed kruhu zménit prostfednictvim zadani sou-
fadnic,

e jakoZ i zménit polomér kruhu.
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Prikazy CAD

Viastnosti/lkrmih

Geometrie Formdtovdn |

Tougtka &ary .25 -

edy (]

Twar Sary pind Zira -

Vrstva I"i"“’ :I

Dialog vlastnosti kruhu

Kruh s bodem kruhu a stfedem

V zélozce ,Formatovani“ mizete zménit nasledu-
jici vlastnosti kruhu:

e tloustka Cary,
* barva cary,

e tvar ¢ary,

e vrstva.

Kruh s bodem kruhu a stfedem

Po zvoleni symbolu je nutno zadat stfed kruhu.
To lze provést pomoci:

1. aktualniho mista kurzoru a kliknutim myS&i
menu rezimu zachyceni (viz Zachytné rastry
a zachytné body) a kliknutim mysi

3. zadani soufadnic (viz Menu soufadnic)

Jako dal$i je pomoci zadani soufadnic nutno za-
dat polomér pozadovaného kruhu.

Stfed kruhu a bod na obvodu kruhu se ulozi jako
konstrukéni body.

Pol. | Oznaéeni
1 Stred kruhu
2 Bod na obvodu kruhu
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Prikazy CAD

@)

Koncentrické kruhy

-~

\/ N

1

N

Kruhovy oblouk s pocatecnim bodem, koncovym
bodem a bodem kruhu

Koncentrické kruhy

Po zadani stfedu kruhu je nutno zadat bod na
obvodu pozadovaného kruhu. Kruh se okamzité
nakresli pohybem mysi. Pro dalSi koncentrické
kruhy je nutno zadat uz jen body na obvodu kruhu.

Stfed kruhu a body na obvodu kruhu se ulozi jako
konstrukéni body.

Pol.
1 Body na obvodu kruhu
2 Stfed kruhu

Oznaceni

Kruhovy oblouk s poéateénim bodem,
koncovym bodem a bodem kruhu

Po zvoleni symbolu je nutno zadat po¢ate¢ni bod
kruhového oblouku, nasledné cilovy bod a na za-
vér bod na kruhovém oblouku. Kruh se okamzité
nakresli pomoci pohybu mysi.

Pocate¢ni bod, koncovy bod a stfed se ulozi jako
konstrukéni body.

Pol. | Oznaceni

Pocate¢ni bod
Bod kruhu
Koncovy bod

EMLO
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Prikazy CAD

Kruhovy oblouk s pocateénim bodem, koncovym
bodem a polomérem

3 4

g

Kruhovy oblouk s pocatecnim bodem, koncovym
bodem a stfedem kruhového oblouku

/

\\_,/Ir“

Kruhovy oblouk s poc¢ate¢nim bodem,
koncovym bodem a polomérem

Po zvoleni symbolu je nutno zadat po¢ateéni bod
kruhového oblouku, nasledné koncovy bod a na
zavér polomér kruhového oblouku.

V dusledku tohoto zadani vyplynou 2 mozné kruhy
vzdy se 2 moznymi kruhovymi oblouky. Zvoleny
kruhovy oblouk se nakresli plnou ¢arou, mozné
kruhové oblouky se nakresli ¢arkované. Levym
tlacitkem mySi zvolte nékterou z moznosti.

Pocatecni bod, koncovy bod a stfed se ulozi jako
konstrukéni body.

Pol.
1 Mozné kruhové oblouky

Oznaceni

2 Zvoleny kruhovy oblouk

Kruhovy oblouk s poc¢ateénim bo-
dem, koncovym bodem a stfedem

Po zvoleni symbolu je nutno zadat pocateéni
bod kruhového oblouku, nasledné koncovy bod
a na zavér stfed kruhového oblouku. V dusledku
tohoto zadani vyplynou 2 mozné kruhové oblouky.
Zvoleny kruhovy oblouk se nakresli plnou ¢arou,
mozny kruhovy oblouk se nakresli ¢arkované.
Levym tla¢itkem mysSi zvolte nékterou z moznosti.

Pocatecni bod, koncovy bod a stfed se ulozi jako
konstrukéni body.

Pol. | Oznaéeni

Pocate¢ni bod

Zvoleny kruhovy oblouk

Koncovy bod
Stred
Mozny kruhovy oblouk

ald|lw|IN]|=
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Prikazy CAD

Rohovy bod, jenz mad byt zaoblen

\/mz

3

VioZeny polomér

Vlozeni poloméru

Po zvoleni symbolu je nutno vybrat ¢ary rohu, jenz
ma byt zaoblen. Zvolené prvky zméni svoji barvu.
Nésledné je nutno zadat polomér.

Koncové body kruhového oblouku a stfed kruhu
se ulozi jako konstrukéni body.

Pol. | Oznaéeni

Rohovy bod, jenz ma byt

1 zaoblen

Koncové body kruhového
oblouku

3 Stred kruhového oblouku

EMLO
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Prikazy CAD

Volba prvkd, jeZ maji byt zaobleny

Volba moznych kruhovych oblouku

Zaobleni prvk

Piiklad zaobleni ¢ary k ¢are

Po zvoleni symbolu je nutno vybrat prvky, jez
maji byt zaobleny, a nasledné polomér kruhového
oblouku.

V dusledku tohoto zadani vyplynou 4 mozné kruhy
vzdy se 2 moznymi kruhovymi oblouky. Zvoleny
kruhovy oblouk se nakresli plnou ¢arou, mozné
kruhové oblouky se nakresli ¢arkované. Levym
tlacitkem mySi zvolte nékterou z moznosti.

Pocate¢ni bod, cilovy bod a stfed se ulozi jako
konstrukéni body.

Pol. | Oznaéeni

1 Prvky, jez maji byt zaobleny

2 Zvoleny kruhovy oblouk

D19
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Priklad: Zaobleni ¢ary a kruhu Pfiklad: Zaobleni kruhu a kruhu

Volba prvkd, jeZz maji byt zaobleny Volba prvkd, jeZz maji byt zaobleny

Mozné kruhové oblouky Mozné kruhové oblouky

Zaoblena céra a kruh Zaoblené kruhy
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Prikazy CAD

A

TesaenPurnlar

fextan B@Q@@

Volba prvk, jeZz maji byt zaobleny

Font Pidad textu
‘ & Standardni
€ Kurziva
cnee faBhle
€ Tuénd kurziva
Fm
ertikaini
& zarovnéni vievo & nad
" nastied £ nastied
ABCDE " zarovnani vprave " pod
XY - Poloha
Vygka H 10. o]
ey N Zreadleni I~ kolem X'
) Sika B 0.000 [mm]
zrcadlent ™ kolem ¥'
1 I - I tnd Ak oo | H
L‘" XY Vaddlenost D [gong | i
™ vyplnit text
M oK Prerusit

Okno zaddni textu

Menu textu

Po zvoleni symbolu se objevi 3 symboly pro vy-
tvofeni text(.

Text v bodé

J'LH

Abcd Text na care
Abeyg Text na oblouku
~

Po zvoleni pozadovaného symbolu textu se objevi
okno zadani textu:

* Nazev fontu: Pomoci ,rozbalovaciho menu®
muzete zvolit pozadovany typ pisma. Na vybér
jsou vSechny typy pisma TTF nainstalované
v systému.

¢ Vlastnosti: Zvolte barvu, resp. vrstvu vytvare-
ného textu.

* Font: Zménte styl vytvareného textu.

 Priklad textu: Zde vidite nahled svého nastaveni
druhu pisma.

* Text: Zde zadejte pozadovany text.

X
—MNazev fontu Font Priklad textu
Arial - {~ Standardni
—Vlastnost " Kurziva
Barva Iu:'erna' ,.I % Tufne a c
Vrstua Im f" Tucna Imrzwa

Text
|7|Text

Okno zadani textu — nastaveni typu pisma

Upozornéni: <

Typy pisma definované v rezimu CAD Ize
zvolit ve frézovacich cyklech textu v rezimu

CAM v poli vybéru ,Typ pisma®“.

D21
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—Horizontalné —Vertikalné
{* zarovnani vievo {* nad
{~ na sifed {~ nasifed
ABCDE ™ zarovnani vpravo " pod
XY —Paloha
VyEka H 10. [rmm]
] Zrcadleni [ kolem x'
* -
? Sitka B 0,000 [mm]
Zrcadleni [ kolem ¥
y ) Uhel Alpha  [19.000 []
I_.x X, ¥ Vzdalenost D | g.ooo [mm]
[~ vyplnit text
Vychozi | Ok I Prerusit I
Okno zadani textu — nastaveni polohy textu
e Horizontalné: Stanovte horizontalni zarovnani e Poloha:

(zarovnani vlevo/zarovnani na stfed/zarovnani

vpravo) vytvafeného textu.

e Vertikalné: Nastavte vertikalni zarovnani (naho-

fe/na stfed/dole) vytvafeného textu.

e VypInéni textu: Tuto volitelnou moznost zvolte

pro zobrazeni textu s vyplni.

Default

ok |
=N

Vyska V / §itka S: Méfitko uvedeného typu pisma
se upravi na zadanou vysku/Sifku. Standardni
hodnota ,,0“ znamend bez zmény méfitka.

Zrcadleni kolem osy X‘/Y‘: Zvolenim této volitel-
né moznosti se provede zrcadleni textu kolem

osy XY

Uhel alfa: Stanovte thel pro priibéh textu.

Vzdalenost D: Stanovte vzdalenost D od vztaz-
ného bodu (bod, ¢ara nebo oblouk).

Zadani potvrdte pomoci ,OK".

Nyni definujte bod, ¢aru nebo oblouk pro umisténi

textu.

Pomoci tlaitka ,Vychozi“ se provedend nasta-
veni odmitnou a obnovi se zakladni nastaveni.

EMLO
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Prikazy CAD

7

80
8
QF,
Pfiklad kotovani
astavenikotovini
—Popis
Velkost textu

I [mm]
Vzdalenost I 1 [mm]

Mastaveni

Tloustka &ary [ 2c - Typ Cary
Iplna' Gra 7 Sipky kotovani | e Zjpks 5o ping -
= Sipka 15°
| omitko LI

Barva IEervena' - I

[~ Pevait pro stévajid prvky

Wychozi | oK Prerusit

Nastaveni kdtovani

Menu kotovani

Po zvoleni symbolu se objevi 6 symboll pro vy-
tvofeni koétovani.

_r;)l_ Horizontalni kétovani

J__rﬁ Vertikalni kétovani

ﬁ Libovolné kétovani

e Kétovani uhlu

[Q Koétovani priméru

i Kétovani poloméru

Po zvoleni pozadovaného symbolu kétovani sta-
novte body kétovani. Tazenim pomoci mySi Ize
vzdalenost kétovani zvétsit nebo zmensit.

K Nastaveni kétovani

* Popis

Zadejte velikost textu kotovani. Pfipadné na-
stavte vzdalenost textu kétovani od kétovaci
cary.

¢ Nastaveni

Stanovte tloustku ¢ary a typ ¢ary. Zvolte poza-
dované Sipky kétovani a barvu koétovani.

* Pfevzit pro stavajici prvky

Pomoci této volitelné moznosti se jiz existujici
kétovani pfizplsobi aktualnim nastavenim.
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Prikazy CAD

x|  Dialog viastnosti kétovani
Text |ﬁa'r,.. | ¢
Upozornéni:
rText katovani , . , ,
Pomoci kombinace klavesy CRTL + pravého
[™ Aktivace pfepsani hodnoty kéty tla¢itka mysSi mlzete vyvolat dialog vlastnosti
kétovani a dodate¢né zmeénit vlastnosti kéto-
| | |1-19.943 =] vani.
R V zalozce ,Text“ muzete zmeénit nasledujici vlast-
nosti:
=T o
™~ ] e Text kétovani
Muzete pfepsat hodnotu kéty, jakoz i zadat text,
s o = s jenz se objevi pfed, resp. za textem kétovani.
e Poloha
) Muzete zménit polohu textu
Vzdalenost kotovani.
Pomocna &ara 2.00 [mim] .
Kotovad cara 1.00 [mm] ° Vzodvalenostv . 3 3 )
el - :I el Mulzete zménit vzdalenost od kétovaci, resp.
: pomocné ¢ary, jakoz i Uhel mezi textem koto-
vani a kétovaci ¢arou.
Vjchozi | ok | prensit
Dialog vlastnosti — text
| V zélozce ,Cary“ muzete zménit nasledujici viast-
: — nosti kétovani:
Text Cary |
—MNastaveni e tloustka Cary,
* typ cary,
e Sipky kotovani,
e vrstva,
Tloustka cary 0.75 - e barva.
Typ &Gry Iplna’ cara 'I
éipk‘f kotovani - élpkﬂ 157 plnd ﬂ
- Sipka 15°
- Lomitko =l
LERE IKf:havénl’ -]
Barva Ic'ervené "I
ﬂl 0K Frerusit
Dialog vlastnosti — text
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Prikazy CAD

“ Volba adresare |

Bohrungen_1
Bohrungen_z
Ecken_1
Ecken_2
Ecken_3
Linien

Linien1
Lacher "' .l_
Meus Kategorie

(i

[l

Sprdva symbolt — prehled
kategorii seznamu CAM-
Concept

E?l

Menu symbol

Po zvoleni symbolu se objevi okno spravy sym-
bold.

Symboly slouzi k rychlejSimu kresleni jiz pfedde-
finovanych a ulozenych objektl kresleni.

Tyto objekty kresleni jsou uloZzeny jako symboly
v ramci danych kategorii.

Zalozeni kategorii

K ulozeni novych kategorii v jiném zakladnim
seznamu, nez navrhuje CAMConcept, stisknéte
»Volba seznamu®.

Pomoci této ikony Ize zménit poradi tfidéni.

Otevieni kategorie

Zvolte pozadovanou kategorii a otevrete ji pomoci
ikony nebo dvojitym kliknutim levym tlagitkem
mysi.

Nova kategorie
Vytvofeni nové kategorie.
Tuto ,Novou kategorii“ nasledné pfejmenujte.

Prejmenovani kategorie
Zvolte pozadovanou kategorii a pfejmenujte ji
pomoci ikony nebo kliknutim mysi.

Vymazani kategorie
Zvolte pozadovanou kategorii a vymazte ji pomoci
ikony nebo tlacitka ,,Odstranit".
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Prikazy CAD

| Zpét

Il
i

Farm

O
I

Tangenten

= e

ISpré va symboli:
Prehled symboli jedné
kategorie

N

Vytvoreni symbol

Zvolte pozadovanou kategorii a otevrete ji po-
moci ikony nebo dvojitym kliknutim levym tlagit-
kem mysi. Okno spravy symboll nyni zobrazuje
v§echny symboly obsazené v pfislusné kategorii
s grafickym obrazkem a nazvem.

Pomoci této ikony muzete zaznamy volitelné
zobrazit s grafickym znazornénim nebo bez néj.

Viozeni symbolu do vykresu
Zvolte pozadovany symbol a pomoci ikony nebo
mySi symbol pfetahnéte do vykresu. Presurite
styény bod do pozadované polohy ve vykresu
a stisknéte levé tlacitko mysi.

Vytvoieni nového symbolu

Po zvoleni ikony natahnéte pomoci mySi obdélnik
vybéru kolem pozadovanych prvk( a stisknéte
levé tladitko mysSi.

Zvolené prvky zméni svoji barvu.

Zvolte styény bod, ke kterému bude symbol pfi
pouziti v okné CAD orientovan.

Vlastnosti symbolu

Pomoci této ikony mUizete jiz definované symboly
pfejmenovat.

Zvolte pozadovany symbol a pomoci ikony nebo
kliknutim pravym tla¢itkem mysi pfejmenujte tex-
tové pole. Mlzete zapsat nazev symbolu a dalsi
popisy.

Vymazani vybraného symbolu
Zvolte pozadovany symbol a vymazte jej pomoci
ikony.
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Prikazy CAD

Andern

Menu zmény

7

Strg |

Céra rozdélend ve stredu &ary

Volba prvku

Po zvoleni symbolu mizete zvolit jednotlivé prvky
nebo vice prvkd, abyste je nasledné zménili; napf.
vymazani, rotace, posunuti.

Volba prvku se provadi:
e kliknutim na pozadovany prvek,

e pomoci obdélniku vybéru, ktery natahnete se
stisknutym levym tla¢itkem mySi pfes pozado-
vanou oblast vybéru. Pfitom se zachyti pouze
prvky, které jsou v obdélniku vybéru zachyceny
Uplné.

¢ V pfipadé jednotlivého vybéru, resp. pfi pohybu
mySi se prvek lezici nejblize k ukazateli mysi
zvyrazni jinou barvou, aby se zobrazil pfislusny
kandidat (pro vybér). Pomoci dalsi (jiné) barvy
jsou rozpoznatelné jiz vybrané prvky.

Pro vicenasobny vybér podrzte béhem vybéru
prvkl nebo oblasti tlac¢itko stisknuté.

Rovnéz lIze jiz vybrany prvek z vybéru odstranit
opétovnou volbou.

Déleni prvku

Po zvoleni symbolu je nutno zvolit déleny prvek.
Zvoleny prvek zméni svoji barvu. Nasledné je
nutno zvolit délici bod.

Pol. | Oznaceni

1 Stred Cary
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_| Ofiznuti 1 prvku

Po zvoleni symbolu je nutno zvolit prvek, jenz ma
byt ofiznut. Nasledné je nutno zvolit druhy prvek.
Prvky lze zkratit nebo prodlouzit.

Pol. | Oznaceni

1 Prvek, jenz ma byt ofiznut
2 2. prvek
Priklad: Zkraceni ¢ary s ofiznutim Piiklad: Prodlouzeni ¢ary s ofiznutim
1 2 1 2

/ =

\EII}_ —

Volba cary, ktera ma byt zkrdcena Volba ¢ary, ktera ma byt prodlouZena

Hotova, ofiznuta cdra Hotova, ofiznuta cdra
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Prikazy CAD

Priklad: Ofiznuti ¢ary kruhem

—{I‘_}—

2b \\‘\/23

1b/

Volba prvkd, jeZ maji byt ofiznuty

—q:—

N
.\//2a

Ofiznuti pomoci 2 prvka

Po zvoleni symbolu je nutno zvolit prvky, jez maji
byt ofiznuty. Prvky lze zkratit nebo prodlouzit (viz
pfiklady v €asti ,,Ofiznuti 1 prvku®).

Protoze tato funkce poskytuje vice moznosti,

jako napf.
Q nebo k

vysledek zavisi na poloze mysi, ve které je zvolen
1., resp. 2. prvek.

Pol. | Oznaceni

1a, b | Prvky, jez maji byt ofiznuty

2a, b | Prvky, jez maji byt ofiznuty

3 Prasedik

Novy koncovy bod = pru-

4 secik

Hotové, ofiznuté prvky — volba 1a a 2a

—ﬁ:—

26— I\,

/

1b

Priklad: Ofiznuti ¢ary ¢arou
1b
\ / 2b
2a /\/ /
1a /\\

/ ;

/

Volba car, jeZ maji byt ofiznuty

Hotové, ofiznuté prvky — volba 1b a 2b

\
2a/

1a

/

Hotové, ofiznuté c¢ary — volba 1a a 2a
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i

Volba obrysu

Srafovani zvoleného obrysu

Typ Erafovani | Formébova'nl‘l

LU Vertikélng

Prevait | oK

Prerusit

Dialog vlastnosti — Srafovani

Vytvoreni Srafovani

Po zvoleni symbolu zvolte obrys, jenz ma byt
vySrafovan. Volba prvkd se provadi levym tlacit-
kem mysi. Jakmile je obrys uzavfen, plocha je
opatfena Srafovanim.

Dialog vlastnosti Srafovani

Upozornéni: ?

Pomoci kombinace klavesy CRTL + pravého
tla¢itka mysSi mlzete vyvolat dialog vlastnosti
kétovani a dodate¢né zmeénit vliastnosti kéto-
vani.

V zélozce ,Typ Srafovani“ mlzete zvolit typ Sra-
fovani. Zalozka ,Formatovani“ nabizi moznost
zmény barvy Srafovani.

x|

'Typ Srafovani Formatovani |

r~ Nastaveni

Tloustka Gary |.3,25 'I
Barva &ary Is\réﬁe Zedd 'I
Twar &ary Iﬁérko'-_-ané 'I

Vrstva IPomocné konstrukce j

Pievait | oK Pferuit

Dialog viastnosti — srafovani

EMLO
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Entf l nebO x

Volba prvki

Volba prvka

Vymazani

Po volbé prvkd, jez maji byt vymazany, mizete
zvolit symbol ,Vymazat® nebo tladitko ,Delete*.

Zvoleni symbolu vymaze zvolené prvky.

Absolutni nebo inkrementalni posu-
nuti prvku

Po volbé prvkd, jez maji byt posunuty, mizete
zvolit symbol ,Absolutni nebo inkrementalni po-
sunuti prvku®.

Po zvoleni symbolu muzete provést nasledujici
zadani:

e Ve vstupnim poli pro osy zadejte inkrementalni
posunuti.

nebo

* Levym tlagitkem mysSi zvolte vztazny bod
a koncovy bod pro absolutni posunuti.

Posunuti se vztahuje k poloze vybranych prvki.

Pol. | Oznaéeni

1 Zvolené prvky
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Volba prvki

]

Absolutni nebo inkrementalni posu-
nuti prvku a kopirovani

Po volbé prvkil, jez maji byt posunuty, mlzete
zvolit symbol ,Absolutni nebo inkrementalni po-
sunuti prvku a kopirovani“.

Po zvoleni symbolu mlzZete provést nésledujici
zadani:

e Ve vstupnim poli pro osy zadejte inkrementalni
posunuti.

nebo

e Levym tla¢itkem mySi zvolte vztazny bod
a koncovy bod pro absolutni posunuti.

Posunuti se vztahuje k poloze vybranych prvk.

Nasledné do vstupniho pole zapiste pocet poza-
dovanych kopii.

Pol.
1 Zvolené prvky

Oznaceni

_{
Posunuté a zkopirované prvky (pocet 1)

_{
Posunuté a zkopirované prvky (pocet 3)
EMLCO D32
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Volba prvki

/

Otocené prvky (-45°)

Rotace

Po volbé prvkl, jez maji byt otoéeny, muizete
zvolit symbol ,Rotace®.

Po zvoleni symbolu zvolte bod rotace zadanim
soufadnic ve vstupnim poli nebo pomoci levého
tlacitka mysi. Bodem rotace je bod, kolem kterého

se prvek otoci.

Ve vstupnim poli zadejte thel rotace. Uhel ro-
tace muze byt zadan jako kladna nebo zaporna

hodnota.

Pol.

Oznaceni

Zvolené prvky

Bod rotace

D33
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Volba prvki

/

N

Otocené a zkopirované prvky (-45°; pocet 1)

B
/

N

s
AN

2

Otocené a zkopirované prvky (-45°; pocet 3)

Rotace a kopirovani

Po volbé prvkl, jez maji byt oto¢eny, muizete
zvolit symbol ,Rotace a kopirovani®.

Po zvoleni symbolu zvolte bod rotace zadanim
soufadnic ve vstupnim poli nebo pomoci levého
tlacitka mysi. Bodem rotace je bod, kolem kterého
se prvek otoci.

Ve vstupnim poli zadejte Ghel rotace. Uhel rotace
muze byt zadan jako kladna nebo zaporna hod-
nota. V pfipadé vice kopii se Uhel vztahuje vzdy
k poloze aktudlni pfedchozi kopie.

Do vstupniho pole zapiSte pocet pozadovanych
kopii.

Pol. | Oznacéeni

1 Zvolené prvky

2 Bod rotace

EMLO
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Volba prvkd; osa zrcadleni

Zrcadlené prvky

Zrcadleni
Po volbé prvkd, jez maji byt zrcadleny, mlzete
zvolit symbol ,Zrcadleni*.

Po zvoleni symbolu mizete stanovit osu zrcadle-
ni. Zrcadleni se definuje zadanim prvniho a dru-
hého bodu osy zrcadleni. Pomoci tohoto zadani
muzete stanovit libovolné osy zrcadleni.

Prvni a druhy bod osy zrcadleni zvolte zadanim
souradnic ve vstupnim poli nebo pomoci levého
tlacitka mysi.

Pol. | Oznaceni

1 Zvolené prvky

1. bod osy zrcadleni

3 2. bod osy zrcadleni

D35
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s Zrcadleni a kopirovani

7 Po volbé prvkd, jez maji byt zrcadleny, mlzete
zvolit symbol ,Zrcadleni a kopirovani*.

Po zvoleni symbolu mizete stanovit osu zrcadle-
1 I ni. Zrcadleni se definuje zadanim prvniho a dru-
T~ 2 hého bodu osy zrcadleni. Pomoci tohoto zadani
muzete stanovit libovolné osy zrcadleni.
Prvni a druhy bod osy zrcadleni zvolte zadanim
souradnic ve vstupnim poli nebo pomoci levého
tlacitka mysi.

Pol. | Oznaceni

Zvolené prvky

1. bod osy zrcadleni

2. bod osy zrcadleni

Volba prvku; osa zrcadleni Zvolené prvky

I
w
albh|lw|D| =

Zrcadlené a kopirované prvky

AN

>
-

Zrcadlené a kopirované prvky
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&

2
Volba prvki; bod zmény méfitka

e
ﬁ

2

Prvek, u kterého dochdzi ke zméné méritka; zde:
faktor zmény méfitka = 0,5

Zmeéna méritka
Pod pojmem zména méfitka se rozumi zmenSeni
nebo zvétseni prvkd.

Po volbé prvkd, u nichz ma dojit ke zméné méfit-
ka, mlGzete zvolit symbol ,Zména méfitka“.

Zmeéna méfitka se definuje zadanim bodu zmény
méfitka a faktoru zmény méfitka. Bodem zmény
méfitka je stfed zmény méfitka.

Ve vstupnim poli zvolte bod zmény méfitka a fak-
tor zmény méfitka.

Pol.

1 Zvoleny prvek

Oznaceni

2 Bod zmény méfitka

D37

EMLO



CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAD

EMLO 038



CAMCONCEPT M FREZOVANI
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E

rikazy CAM

M avigation

Q@ a & & Q

Rezim CAM

Kliknutim na pfepinaci symbol ,CAM® se aktivuji
pfikazové symboly CAD. Rezim CAM je aktivni
tak dlouho, dokud nebude opétovné zrusen pro-
stfednictvim CAD, NC nebo PP (pfiprava prace).

Pfikazy zoomovani jsou popsany v kapitole B.

Piekresleni

Po stisknuti tla¢itka ESC se obrazovka znovu
sestavi.

Po funkcich mazani nebo zmény mlze dojit
k tomu, Ze se ¢ary na obrazovce zobrazi neuplné.
V téchto pripadech pouzijte funkci ,Pfekreslit"
nebo pfikazy zoomovani, abyste dostali nové
zobrazeni obrazovky.

E1

EMLO



CAMCONCEPT M FREZOVANI

Prikazy CAM

Upozornéni: ?

Dodate¢né nové nastroje pro databazi nastro-
ju Ize snadno a rychle vygenerovat pomoci
~Generatoru 3D nastroji“.

Til

Stroj [ tabulka nastrojd |
 Stroje Bod wymény nastroje

X 7. [m]

1]

L .5 [ram]

MILL 155 =] Z |2 [mm]

SW koncovy spinac

Xmin | 96.000 [mm]  Xmax I 288.000 [m]
Ymin 2.500 [mm] Ymax I 127.500 [ram]
Zmin | 32.000 [mm] Zmax I 223.000 [ram]

r Tabulka néstrojd

[ Nova tabulka nastroja | Ulosit tabulku néstrajti |

Aktivni tabulka

OK | Prerusit |

Vytvoreni

Nastaveni

Nastaveni slouzi ke stanoveni typu stroje. Nastro-
je Ize do nastrojovych tabulek zapisovat z rozsah-
Ié databaze nastroja.

Rozmeéry surového kusu se definuji pomoci vstup-
ni grafiky.

Stroj

Po zvoleni symbolu muzete zvolit typ stroje (pou-
ze u programovacich mist) a pfisluSnou nastro-
jovou tabulku.

Nastrojové tabulky se spole¢né ulozi do pfislus-
ného souboru projektu (*.ecc).

Aktivni nastrojovou tabulku Ize kdykoliv ulozit
pod libovolnym ndzvem, aby byla k dispozici i pro
dal&i projekty.
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Tabulka
nastroju

premérovani nastroje

oznacteni niastroje

bl 100 000NN 000
Al 240 000NN 0] TD

yll  395.000 TIER o KN

acttoaol.tab >>

5
1.1 [
LEND]

0.000

preméfovdni nédstroje

(100 000N 0. 00f
Y 240.000 s I
(4 395. 000NERN 0 BV O |

TN

acttool.tab

(7.0 TOOLNAME
1.1 Spirdlovy vrtdk 2mm
1.2 Spiralovy vrtak 5mm

2.1 Spirdlovy vrtédk 4.2mm

Fa 78
Néastroj
oj Datab. IpEt

Pfesunuti kurzoru na [END]

preméfovani nastroje

oznateni ndstroje

b8 100.000] # ___ 0.00]
v BTN 2 ] 1
b4l 395000 THEKH » N G
acttool.tab >> R
(7.0 ToolnAwE |
1.0 TOOLNAME 7 0.000
1.1 Spirdlovy vrtak 2mm
1.2 Spirdlovy vrtédk 5mm
2.1 spirdlovy vrtdk 4.2mm
LEND] posunutfi ndstroji

Pnistros

Zépis dodatecného ostii nastroje

Promérovani nastroje

S funkci promérovani nastroje mizete provadét
nasledujici operace nastrojového systému NC
stroje:

* zapis nového mista nastroje,
* vymazani stavajiciho nastro-
je = reset nastroje,
* pfejmenovani stavajiciho
nastroje,
* proméfovani nastroje na
R stroji,
e zapis nastroje nebo nového
ostfi do nastrojové tabulky,
* vymazani mista nastroje =
vymazani nastroje.

0.000
0.000

Fl F2 F3 4 1 F6 F8
VloZend Smazat Iména Néstroj Geo- Techno- .
bFitu nastroj QoznacenigDatab. metrie logie ipét

Zapis nového mista nastroje

* Pfemistéte kurzor na [END].

 Stisknéte funkéni tlacitko ,Vlozit nastroj F1“.

* Definujte veSkerou geometrii nastroje a techno-
logicka data néstroje.

Zapis nového mista pro dodatecné ostii nastroje

e Pfemistéte kurzor na Cislo nastroje, ke kterému
ma byt zapsano dodate¢né ostfi nastroje.

e Stisknéte funkéni tlacitko ,Vlozit ostfi F1“. Pod
stavajicim ¢islem néstroje bude vlozeno doda-
te€né ostfi nastroje.
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premé&Fovani ndstroje

oznateni nastroje

b8 100.000 d ___ 0.00|
Y BT 5 TN 0N
;EEEEATE TN 0 KN :

acttool.tab >>

T.D TOOLNAME

=

z 0.000

1.1 Spirdlovy vrtdk 2mm

1.2 Spirdlovy vrtdk 5mm

2.1 Spirdlovy vrték 4.2mm

[END] posunuti ndstrojl
R 1.000 L 0.000
1 0.000 K 0.000

[ Fz F3 F4 FS 3
VloZeni Reset Iména _fNastroj QGeo- Techno-
bFitu nastrojefloznacenifDatab. metrie logie

Vymazani stavajiciho ndstroje

F8
Zpét

prem&rovani nastroje

oznateni nédstroje

b8 100.000 @ 000
Y EETAT 5 I THE v
Pl 395.000] TIEE DN G

acttool.tab >>

T.0 TOOLNAME

=

z 0.000

1.1 Spirdlovy vrtak 2mm

1.2 Spiralovy vrtak 5mm

2.1 Spirdlovy vrtdk 4.2mm

[END] posunuti nastroji
R 2.100 L 0.000
I 0.000 K 0.000

F1 F2 F3 F4 F5 Fé& F8
VloZeni QSmazat Zména  WNdstroj fGeo- Techno-
bFitu nastroj foznacenifjDatab. metrie logie IpEt

Vymazani mista ndstroje

databaze nistroji

L. Spiritevy wridh Imm

B. Spirdlosy wriidk I, kae

3. Sdpirdlory vebtdi Jes

dy Spirdlony wrLdl ). dEm L

b. fpirilenf writdh das
FHLSETFA e A e

F. Spirdiovy wrilk Sas

H. Spirdionf wrrih fam

9. Spirdlovd vrokh 6, Emm
Seirklev) wrrik
Fl. Gpirdlavy wriilk
Spirdlovy wridh 0, fas
Spirdleay writdh
Spirdlesy wridk

L

Databdze nastroju

Vymazani stavajiciho nastroje

¢ Pfemistéte kurzor na nastroj, jenz ma byt vymazan.

¢ Stisknéte funkéni tlaCitko ,Reset nastroje F2“.
Misto nastroje se vyprazdni, zlstane vSak za-
chovano.

Vymazani mista nastroje

e Pfemistéte kurzor na nastroj s nejvy8Sim T-Cis-
lem (posledni nastroj v seznamu).

o Stisknéte funkéni tladitko ,Vymazat nastroj F2*.
Celé misto nastroje se vymaze.

Zapis nastroje z databaze nastroji do nastro-

jové tabulky

e Stisknéte funkéni tladitko ,Databaze nastroji F4“.

* Kurzorovymi tla¢itky najedte na nastroj, jenz ma
byt pfevzat.

e Stisknéte funk¢ni tlacitko ,Prevzit F8*.

* V nastrojové tabulce se na zvolené misto zapise
pozadovany nastroj.
Pfipadné se predtim existujici nastroj nahradi
novym.
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Definice dat nastroje

* Upevnéte obrobek se zndmou vyskou v drzaku
obrobku.
Geo e * Stisknéte funkéni tlagitko.
e Definujte nasledujici parametry:
¢ vySka obrobku Z
e R...polomér nastroje
e |...délka nastroje
e |...opotfebeni poloméru nastroje
o K...opotfebeni délky nastroje

Standardni hodnoty pro posuv a ota¢ky stanovené

{gg?go‘ strojem lze dale omezit funkénim tladitkem.
V cyklech se po vybéru néstroje zapiSou pfislusné
O e et otacky a posuvy jako navrh, ktery lze zménit.
F hrubovani
X F -
Y s I 7N o W
e 355 000NN 0 Y 0|
acttool.tab >>
¢ D s 5300
1.1 Spirdlovy vrtak 2mm
A, Spirdlovy vrtak 5Smm
2.1 Spirdlovy vrtdk 4.2mm F 0.000 S 0

[END]

F3 Fs 8
Tabulka Geo-
nastroji metrie Zpet

Technologicka data nastrojd

\ N J UloZeni dat nastroje

0

K proméfovani nastroji se pouziva libovolny
obrobek (referenéni dil). Povrch obrobku je defi-
novan jako rovina méfeni. V roviné méfeni vytvofri
promeéfované nastroje postupné za sebou ryhy.
Hodnota Z v okamziku vytvofeni ryhy (vztazena
k nastroji) je definovana jako hodnota Z=0.
Ugel: Pokud jiz proméfeny nastroj (nastroj v na-
strojovém drzaku) najede po opétovném upnuti do
Z=0, nachazi se nastroj pfesné v roviné méreni
definované uzivatelem.
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oznateni

Geo-
metrie

premérovani nastroje
Hodnota Z referentniho dilu

b8 100.000 3 0.00

v EEZIATE s I 7 o

(Al 395. 000NN 0 DR O | L
acttool.tab >> R
T.D TOOLNAME 7 0.000
il il Spirdlovy vrtak zZmm

1.2 Spirdlovy wvrtak 5mm
2.1 Spirdlovy wvrtdk 4.2mm
[END]

posunuti nastroji

R 2.100 L 0.000
1 0.000 K 0.000

Fz F3 F6 B
L pre- Tabul ka Techno- .
vzit ndstroji logie IpEt

e

wy -

Upozornéni:
Parametry L a R udavaji rozméry néstroje.
Parametry |, K udavaji soucinitel korekce,
ktery musi fizeni zohlednit pro u¢ely kompen-
zace opotfebeni nastroje.

Ridici systém seéte hodnotu souéinitele ko-
rekce (K) s délkou (L) a soucinitel korekce ()
s polomérem (R), aby ziskal skute¢nou délku
nastroje (L+K) a skutecny polomér néstroje
(R+), které se musi pouzit.

Promérovani nastroje metodou provedeni ryhy

o Stisknéte funkéni tlaCitko nebo provedte vybér
z databaze nastroja.

e Zadejte nazev nastroje nebo provedte vybér
z databaze nastroja.

¢ Definujte hodnotu Z referenéniho dilu jako ,0“
(soufadnice Z vztazena k roviné X-Y (rovina
meéreni)).

e Zadejte polomér nastroje (R).

e Provedte ryhu na referenénim dilu (obrobku)
v ose Z.

<Y

Referenéni dil

Provedeni ryhy v ose Z

* Stisknéte funkéni tlaéitko. Ridici systém auto-
maticky vypocita délku nastroje (L).

e Nastroj 1 je nyni nutno proméfit v podélném
sméru. Ridici systém nastavi hodnoty pro
| a K na 0. Hodnoty jsou ulozeny v nastrojové
tabulce pod pfislusnym Cislem nastroje.

e K pfislusnym typum nastroje pfipadné definujte
technologicka data nastroje.
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20mm

Referenéni dil

Varianty proméfrovani nastroje s vytvoienim
ryhy:

Rovinu méfeni (Z=0) Ize definovat i jako libovol-
nou jinou polohu v pracovnim prostoru.

Piiklad 1:

Referencni dil (obrobek) ma pfesné definovanou
vySku (napf.: 20 mm).

Je-li pfi proméfovani nastroje metodou provedeni
ryhy definovana hodnota Z referenéniho dilu ,,20*
misto ,,0%, nachazi se poloha Z=0 na stole stroje.

Priklad 2:

Referen¢ni dil (obrobek) je dosud neobrobeny
obrobek s pfidavkem na obrabéni 2 mm.

Je-li pfi proméfovani nastroje metodou prove-
deni ryhy ulozena hodnota Z referenc¢niho dilu
»2", nachazi se poloha Z=0 na povrchu obrobku
obrobeného nadisto.
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Definice surového kusu x|

Blok |I(onmra | vélec | vieobeens |

Poloha upinacho zafizeni—————— ~Parametr
’7(3‘ SmErX " SmEry ¥man Isg,— [mm]
Ymax |50— [mm]
Xmax, ¥max,Zmax Zmax lo— [mm]
Xmin lg— [mm]
fmn  [o | ml
Zmin |_7_0— [mm]
Kmin,¥Ymin,Zmin gy = o Io.— ]
rd |1g,— [mm]

[™ aktivovat u nového projektu

Vychozi | oK | Prerusit |

x4
‘Blok  Kontura |valec | vieobecné |

Poloha upinacho zafizeni ———— Parametr
’7(3‘ SmErX (" Sméry Kontura

Xrna, ¥ max, Zmax Zmax I 0. [mm]

¥y —l— Zmin I_ZU' [mm]
I_"‘ =Y | ] [mm]

elD.0.0P D -
; s s7 I 10, [mm]

Xmin,Ymin,Zmin g

Vychozi | oK Pierusit

Surovy kus

Po zvoleni symbolu muizete v zaloZzce Blok
stanovit rozméry surového kusu, jakoz i polohu
upinaciho zafizeni.

Prostfednictvim zalozky Kontura existuje moz-
nost surovému kusu pfifadit pfedem stanovenou
konturu.
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Definice surového kusu x|
Blok I Kentura Valec |V“seobecr'|é I
Faloha upinacihe zatizent —Parametr
’7(3‘ SmEr s £ Smer v d |zo— [mm]
L L1 I 100, [mm]
L2 Ig [mm]
1)
(0,0) L |so. [mm]
X d
] |]
L1 Lz
\ychozi | oK Pierugit
x
"Blok | Kontura | vélec  Vieobemné |
 Nastaveni
Surovy kus Upinadi zafizeni
Tlousta &y o, 75 = Jozs =l
Typ &ry Iplné &ara j Iplné &ara j
Barva Iéervené j Izelené j
r~Upinad zafizeni
Svérak Skiitidlo
Délka celisti | 5, 1 [mm]
Sitka celist  [10.5 0.5 [mm]
Vyska elisti | 25, [mm]
Vychozi | oK Pierusit

Zalozka Valec umoznuje definici valcového su-
rového kusu.

V zalozce VSeobecné muzete stanovit tloustku
¢ary, typ ¢ary a barvu surového kusu.

Dale muzete definovat rozméry upinaciho zafize-
ni pro 2D simulaci.
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Prikazy CAM

&=

N

Vzdjemné spojeni jednotlivych segmentu

<

N

Moznosti vybéru

P pocatecni bod = koncovy bod

Vzajemné spojeni prvku se stejnym pocatecnim
nebo koncovym bodem

Zadani kontury

V pfipadé vybéru cykld obrabéni se ocekava
zadani kontury, jez ma byt obrobena. Konturu je
nutno definovat pfedem.

Definované kontury jsou uloZeny vpravo v okné
»Kroky obrabéni“. Ulozené kontury Ize pfejmeno-
vat nebo vymazat.

Sledovani kontury segmentu

U velmi komplexnich geometrii mize byt jedno-
dussi konturu definovat vybérem jednotlivych
segmentu jednoho prvku (napf. velky pocet pra-
secika).

Po zvoleni symbolu mlizete pomoci my$i defino-
vat prvky kresleni a segmenty prvku jako konturu.
Pokud ma CAMConcept na vybér vice moznosti
(napf. pruseciky), kliknutim mysi zvolte dalsi
pribéh kontury.

Zvolené prvky a segmenty zméni svoji barvu.

Sledovani kontury prvki

CAMConcept je schopen rozpoznat souvisejici
geometrie kresleni (prvky se stejnym pocatecnim
nebo koncovym bodem) a tim konturu. To zjedno-
duSuje zadani kontury.

Po zvoleni symbolu mlzete pomoci mysi defi-
novat souvisejici prvky kresleni jako konturu.
CAMConcept vzajemné spojuje prvky tak dlouho,
dokud nebude na vybér vice moznosti (napf.
rozvétveni). Kliknutim mysi zvolte dal$i prabéh
kontury.

Zvolené souvisejici prvky zméni svoji barvu.

EMLO
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Prikazy CAM

T

Vnitfni kontura

5-12) Seznam cykif
e Cykly
u

-] Vzor vriani

Vnéjsi kontura

e s e I

Vzajemné spojeni pismen textu

v

Sledovani kontury textu

Po zvoleni symbolu m{izete pomoci mysi defino-
vat pismena textu jako konturu. Vnéjsi a vnitfni
kontury se musi definovat jednotlivé jako kontura.

Ulozeni kontury

CAMConcept rozpozna uzaviené kontury a auto-
maticky je ulozi v okné ,Kroky obrabéni®.
Prostfednictvim tohoto symbolu Ize po vybéru
pomoci mySi definovat kontury, které nejsou
uzavreny.

ZrusSeni kontury

Pomoci tohoto symbolu Ize zruSit provedeny vy-
bér prvkd (prvky se zménénou barvou). Kontura
se neulozi.

Upozornéni: ?

Pravym tlacitkem mySi |ze zruSit provedeny
vybér prvkl (prvky se zménénou barvou) vzdy
o jeden prvek. Konturu Ize stale ulozit.

EMLO
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-*— Nastaveni nového pocatec¢niho bodu

Novy pocatec¢ni bod kontury mlzete nastavit az
tehdy, pokud jiz byla pfedem definovana kontura.
CAMConcept zakresli aktualni pocate¢ni bod
kontury.

Po zvoleni symbolu je nutno zadat novy pocate¢ni
bod kontury.

/.q/ Zména sméru

CAMConcept zakresli aktualni smér obrabéni.
Po zvoleni tohoto symbolu se obrati smér obra-
béni aktualné zvolené kontury.

EMLO £12
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Prikazy CAM

Otvor 1 = e

~

Otvor 2 e e

Vzajemné spojeni kruh( se vzory vrtani

g

Vzor vrtani

v

Vzor vrtani

Pomoci vzoru vrtani Ize provést vice operaci vrta-
ni nebo fezani zavitu stejného primeéru souhrnné
v jednom cyklu.

Definované vzory vrtani jsou ulozeny vpravo
v okné ,Kroky obrabéni“. UloZzené vzory vrtani Ize
pfejmenovat nebo vymazat.

Otvory musi byt v rezimu CAD zkonstruovany
jako bod nebo plny kruh, aby bylo v rezimu CAM
mozno definovat vzor vrtani.

Ulozeni vzoru vrtani

Vzor vrtani Ize ulozit v okné ,Kroky obrabéni®.
Pomoci tohoto symbolu Ize po vybéru otvory nebo
zavity mySi definovat jako vzor vrtani.

ZrusSeni vzoru vrtani

Pomoci tohoto symbolu Ize zruSit provedeny
vybér otvorl nebo zavit( (otvory nebo zavity se
zménénou barvou). Vzor vrtani se neulozi.

Upozornéni: !

Pravym tladitkem mysSi Ize zruSit provedeny
vybér otvorld a zavitd (kruhy se zménénou
barvou) vzdy o jeden otvor nebo zavit. Vzor
vrtani |ze stéle ulozit.
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Prikazy CAM

Zyklen

”bﬁéabﬁﬂﬁﬂﬂ@m

B2 Seznam cykld

=B Cyky

¢ L. g 1: Polohovani
b gy 21 VrtERi
ol 3t Frézovani zavitu
Lo 4 Frézovani kapsy
La Kontury

] Wazor vrtani

L.l Gravirovani

& | & ¢ =1 -

Okno obrabéni pro cykly a kontury

¢

==

Cykly
Definice cyklu

Panel s ikonami zobrazuje rizné skupiny cykld.

e Zvolte skupinu cykld.

e Zvolte cyklus.

e Zadejte vSechny pozadované parametry.

e Zadani ukoncete funkénim tlacditkem ,Prevzit
F8“.

Po definici cyklld obrabéni se tyto cykly seradi
vpravo v okné ,Kroky obrabéni“ a ulozi.

Jiz definované kontury, vzory vrtani a gravirovani
jsou rovnéz ulozeny v tomto okné (viz kapitola
LZadani kontury®).

Uprava vybraného cyklu

Pomoci tohoto symbolu Ize opétovné upravit jiz
definovany a ulozeny cyklus. CAMConcept se
pfepne do okna cykld.

Pomoci funkéniho tlacitka ,Pfevzit F8" ukoncete
Upravu. CAMConcept se opét vrati zpét do pu-
vodniho nahledu.

Kopirovani vybraného zaznamu

Pomoci tohoto symbolu Ize zkopirovat ulozeny cy-
klus, vzor vrtani, gravirovani nebo konturu. Kopie
se zaradi na konec seznamu cykli nebo kontur.
Nedopatfenim vymazany cyklus Ize obnovit po-
moci symbolu ,Zpét“.

Vymazani vybraného zaznamu

Pomoci tohoto symbolu Ize vymazat uloZzeny
cyklus, vzor vrtani, gravirovani nebo konturu.
Vymazat Ize pouze kontury, vzory vrtani nebo
gravirovani, které nejsou vzajemné spojeny do
cyklt obrabéni.

Nedopatfenim vymazané cykly nebo kontury lze
obnovit pomoci symbolu ,Zpét*.

Posunuti cyklu
Pomoci téchto symboll Ize zménit pofadi obra-
béni uloZzenych cykld.
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Prikazy CAM

Pojezdové pohyby nastroje, 2D simulace

2D simulace

Zapnuti/vypnuti zobrazeni pojezdovych pohyb

Naprogramované cykly obrabéni mulzete kdy-
koliv zkontrolovat ve 2D simulaci. CAMConcept
nakresli vesSkeré 2D pojezdové pohyby nastroja.

2D simulace cyklu

Pokud je cyklus vybran v seznamu, lze tento
cyklus pomoci Start NC projit ve 2D simulaci (se
zobrazenim nastroje).

' Vystrahy 2D simulace
& Symbol signalizuje, Zze CAMConcept ve 2D si-
- - mulaci objevil jednu nebo vice chyb. Stisknéte
x| symbol a otevie se okno vystrah. V okné vystrah
&1 Bohren Tiefe ist nul A je vypsan seznam vystraznych hlaseni.

Vystrahy se potvrdi a vymazou pomoci ,Vymazat*.
Pomoci ,OK" se vystrahy potvrdi a zUstanou za-

psany v seznamu vystrah.

Laschen Ok
E15
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Prikazy CAM

Spusténi 2D simulace

Pomoci tohoto symbolu se spusti dynamicka si-
mulace. Zobrazi se pohyby néastroje.

Reset 2D simulace

Pomoci tohoto tlacitka se simulace a CNC pro-
gram pferusi a vrati do vychoziho stavu.

Zastaveni 2D simulace

Pomoci tohoto symbolu se zastavi simulace
a CNC program. V simulaci Ize pokracovat po-
moci symbolu ,Start NC“.

Zapnuti/vypnuti 2D simulace jednotlivé véty

Pomoci tohoto symbolu se simulace zastavi po
kazdé vété procesu.

V simulaci Ize pokra¢ovat vzdy pomoci symbolu
LStart NC*.

Zapnuti/vypnuti pohledu ZX

Pomoci tohoto symbolu Ize dodate¢né zapnout,
resp. vypnout pohled ZX pro 2D simulaci.

EMLO
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Zadani geometrickych dat

Skute¢né hodnoty

Vstupni pole pro geometricka

tislo ndastroje urcéeného k pouziti

! Sremn : / data: Vybér poli mysi nebo
B 240.000 s I pomoci PC klavesnice.
Al 395. 000 0 VN O | T D1 @
F 0. 06— S 0
A 0.000 e ..
; Vybé&rova pole: Ize vybrat mysi
nebo pomoci kurzorovych tla-
T 0 D 0 v, v . . .
Kﬂ Citek a prepinat stisknutim
F 0.000 S 0 prep

kombinace tlaéitek ,Ctrl + F*.
A 0.000

5z 0.000

Fz 0.000

5 F& F7 F8
Techno- - -
laogé Ipét UloZit

Symboly ukazuji dalSi cykly, které jsou v pfislusné
skupiné cykll k dispozici.

Funkéni tladitko pro zadani

Zadani geometrickych dat technologickych dat.

Funkéni tlagitko pro pfepnuti zpét do vykresu za
ucelem volby bodu a pfenosu do oznaceného
vstupniho pole.

Funkéni tlacitko pro pfepnuti zpét do vykresu za
ucelem volby celého prvku a pfenosu do vstup-

nich poli.

) F1 N Upozornéni: t
Predch. 5 Témito funkénimi tlaitky Ize zvolit dalsi cykly
variantaggvarianta s o .

v aktualni skupiné cyklu.

Bezpecénostni rovina

Pro zabranéni kolizim s obrobkem u cykl( Ize sta-
novit vySku najeti (,bezpecnostni poloha osy Zs“),
do které se provede najeti pfed zahajenim cyklu.

Bezpecnostni rovina Zs se zadava jako absolutni
poloha. Rozmér se vztahuje k aktualnimu nulové-
mu bodu obrobku.

17 EMLO
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Prikazy CAM

Prevzeti obdélniku

exil 0

Volba prvkd, jeZ maji byt pfevzaty
zde: volba obdélniku a prevzeti

<&«

Z

Prevzeti souradnic prvka z vykresu CAD

Po zvoleni funkéniho tlac¢itka ,Vyzvednout prvky
F3“ se CAMConcept pfepne do rezimu CAD.
Vzdy podle vybraného cyklu Ize geometrické hod-
noty obdélnikd, kruh(i nebo textu pfevzit pfimo do
vstupni masky cyklQ.

Pfebirany prvek vyberte ve vykresu CAD levym
tlacitkem mysi.

CAMConcept se prfepne zpét do rezimu CAM
a pfenese geometrické hodnoty.

Pfevzaté hodnoty zméni svoji barvu.

Zménéna barva zobrazuje, ze hodnoty byly pfe-
vzaty z vykresu CAD.

Pokud budou pfevzaté hodnoty zménény, znovu
ztrati barevné oznaceni.

Upozornéni: Z

Pfi prebirani prvku obdélnikd Ize prevzit
pouze obdélniky, jez byly nakresleny pomoci
funkce kresleni CAD ,Obdélnik* nebo ,Nato-
¢eny obdélnik".

Ulozeni prvk

Pomoci tohoto symbolu se pfedem zvolené prvky
pfevezmou do cyklu.

Zruseni prvki

Pomoci tohoto symbolu Ize zrusit provedeny vy-
bér prvkl (prvky se zménénou barvou). Geomet-
rické hodnoty se nepfevezmou do cyklu.

Upozornéni: c

Pravym tladitkem mysSi Ize zrusit provedeny
vybér prvkl (prvky se zménénou barvou) vzdy
0 jeden prvek.

EMLO
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Prikazy CAM

Fi
umistit
body

Prevzeti souradnic bodt z vykresu CAD

Po zvoleni funkéniho tlagitka ,Vyzvednout body
F4“ se CAMConcept pfepne do rezimu CAD.
Pfebirané body vyberte ve vykresu CAD levym
tlacitkem mysi.

CAMConcept se pfepne zpét do rezimu CAM
a pfevezme hodnoty soufadnic.

Prevzaté hodnoty zméni svoji barvu.

Ulozeni bodu

Pomoci tohoto symbolu se pfedem zvolené body
pfevezmou do cyklu.

Zruseni bodu

Pomoci tohoto symbolu Ize zruSit provedeny vy-
bér bodu. Geometrické hodnoty se nepfevezmou
do cyklu.

Upozornéni: i

Pravym tlacitkem mysSi Ize zruSit provedeny
vybér bodud (body se zménénou barvou) vzdy
o jeden bod.

E19
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Prikazy CAM

F6
Techno-
logie

ROVINNE FREZOVANT

€islo nastroje urZeného k pouZzit

4100000
20 ool )
355000 MR O Y 0| T .
F 0.000
A 0.000
T 4]
F 0.000
A 0.000
5z 0.000
Fz 0.000

data: vybér poli pomoci PC
klavesnice.
1

D

0
D 0
0

Zadani technologickych dat

Okamzité skute¢né hodnoty

Vstupni pole pro technologicka

)

Vybérova pole: Ize vybrat mysi
nebo pomoci kurzorovych tla-
¢itek a prepinat stisknutim
kombinace tlac¢itek ,Ctrl + F*.

R

Zapnuti/vypnuti chladici
Ijl/ kapaliny

Klavesova zkratka pro pfechod

=+

| &
Fedchr
ariant

1 Fz -a
P Dalsi Pridat
v allvariantaflprvky

Otacky [ot/min]

Otacky se zadavaji v parametru S.

Muzete naprogramovat razné otacky pro hrubo-
vani a obrobeni nacisto.

Smeér otaceni vietena

F6
Techno-
logie

pravotocivy/levotocivy O O

Posuv [mm/min]
Pracovni posuv se zadava v parametru F.
Mduzete naprogramovat ridzné posuvy pro hrubo-
vani a obrobeni nacisto.

Nastroj

Do T a D (pro kazdy nastroj Ize zadat vice korek¢-
nich hodnot) zadejte pfislusny nastroj a korekci
nastroje.

U cykll zpracovani (napf. rovinné frézovani) ma-
Zete pro hrubovani a obrobeni nacisto naprogra-
movat rlzné nastroje (viz kapitola E Promérovani
nastroje). Pomoci funkéniho tla¢itka ,Nastrojova
tabulka“ se dostanete k datim nastroje, které si
muzete prohlizet nebo upravit.

F1 Fa k datim nastroje.
Lpét UloZit
‘\/ Funkéni tla¢itko pro zadani
geometrickych dat.

Symboly ukazuji dalsi cykly, které jsou v pfislusné
skupiné cykll k dispozici.

Kompletni obrabéni

Uvedte nastroj pro hrubovani a obrobeni nadisto.
Oba procesy se provedou za sebou s pfislusnymi
nastavenimi a nastroji.

Pro hrubovani a obrobeni naéisto Ize zvolit odlis-
né posuvy, ota¢ky a nastroje. Pro jiz definované
nastroje se po zvoleni pfislusné otacky a posuvy
zapisou jako navrh, ktery Ize zménit.

Pokud se pro hrubovani a obrobeni nacisto uve-
dou odliSné nastroje, najede nastrojovy drzak
automaticky do bodu vymény nastroje.

Hrubovani

Jako nastroj pro obrobeni nacisto vyberte nastroj
TO. Cyklus obrobeni nacisto se poté neprovede.
Definovany rozmér obrobeni nacisto se zohledni
pfi hrubovani.

Obrobeni nacisto
Jako nastroj pro hrubovani vyberte nastroj TO.
Cyklus hrubovani se poté neprovede.

Chladici kapalina
zapnuti/vypnuti

-1
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Prikazy CAM

UMISTENT 1

Polohovani 1

Cilova pozice X

b8 100. 000NA 0. 00
'@ 240.000 s I
78l 395.000 TIHH o KH

Techna-

[ F7 Fa
Ipét UloZit

F6
Techno -

logie

Nastrojem muzete pojizdét
nebo jej polohovat linearnimi
pohyby.

Pouziti:

X 0.000
Y 0.000 * k polohovani nastroje pred
z 0.000 vlastnim obrabénim,

* Kk pojizdéni nastrojem mezi
dvéma cykly.

Pohyb

Nastroj provede linearni pojezd z okamzité polohy
do cilové polohy.

Nastroj provede pojezd z okamzité polohy do
cilové polohy nejprve v ose Z a poté v osach XY.

Nastroj provede pojezd z okamzité polohy do
cilové polohy nejprve v osach XY a poté v ose Z.

Nastroj pojizdi rychloposuvem.

Néstroj pojizdi s naprogramovanym posuvem F.

Soufadnice
Pomoci X, Y a Z se udava cilova poloha.

Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér ota€eni, posuv, otacky
vietena).
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POLOHOVANI 2 Polohovani 2

Pozice pro 4. osu ve stupnich

)8 100. 000NN 000 Vybér cyklu ze skupiny cyk-
240 000NN 0 IG pomoci funkénich tlagitek

z T 0 A 0.000 ,PFfedchozi varianta F1“ a ,Dal-

Si varianta F2“.
Polohovéani osy A muazete pro-
vadét libovolné zadanim uhlu.

. _ F2 5 F& F7 FB
Predch. Dalsq Techno- . .
variantafjvarianta logie Ipét UloZit

Poloha osy (A)
Poloha 4. osy ve stupnich

Pojezd s naprogramovanym posuvem
W Zadani praméru pro vypocet posuvu

EMLO 22



CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

X-Koordinaty stfedového bodu vrtani

X EEUDAT ¢ I predeh,
240, 0000E 0| Vzor vrtani varianta
Fll  395.000] T » KR |7adny vzor vrtani [v]
[Parametr| Vybér cyklu ze skupiny cyk-
X [otoon Y 0.000 Id pomoci funkénich tlagitek
s 0.000 Z 0.000 ,Pfedchozi varianta F1“ a ,Dal-
z b P 0000 BEupt ¢.000 §i varianta F2°.
1 _, P
©-

F2 L 5 F6 F7 FB
Predch. Dalsq istit Techno- - .
variantafvarianta etrie Ipét Uloiit

Vzor vrtani

Ve vybérovém seznamu vyberte definovany vzor
vrtani.

Soufadnice (X, Y)

Souradnice stfedu vrtani

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota souradnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Kroky vrtani (1)
Hloubka pfisuvu, ktera se vrta v jednom kroku.
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Prikazy CAM

Fb Déale zadejte veSkera potfebna technologicka
Techno- data (&islo nastroje, smér otaéeni, posuv, otagky

logie

vietena).

VRTANI 1

tislo nastroje uréeného k pouZziti

)8 100. 000N  0.00

‘@l 240.000 0

7l 395.000 TIEH » N T

F 0.000 S
i 0.000

g?
+ Zs

.
8

F1
PFedch. Dalsi
variantafjvarianta

5 (-] F7 Fi
Néstr. Geo- e o- . -
tabu]ka metrie Ipét UloZit

Doba prodlevy na dné v sekundach (t)

Popis cyklu

1

Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem v bezpecénostni
roviné (Zs) nad povrchem obrobku.

Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem (F)
otvor az do hloubky pfisuvu (prvni hloubka
pfisuvu = Z-I; druha hloubka pfisuvu = Z- 2*1).

Ridici systém provede pojezd néstroje rychlo-
posuvem zpét do bezpec€nostni roviny a naje-
de do polohy = hloubka pfisuvu+Zs-Z.

Nastroj poté se zadanym posuvem (F) provede
vrtani o dalsi hloubku pfisuvu.

Ridici systém tento postup (2 az 4) opakuje
do doby, dokud nebude dosazena zadana
hloubka vrtani, a setrva zde po danou dobu
prodlevy — je-li zadana.

Nastroj vyjede ze dna vrtaného otvoru rychlo-
posuvem do bezpeénostni roviny (Zs).

EMLO
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VRTANI 2 Vrtani 2

1adny wvzor vrtani

F1 Fz
) 100. 000N 000 - predch. Bpaizi
Y 240.000 0 Vzor vrtani variantalvarianta
Pl 395.000] THEH 0o N |7adny vzor vrtani d
Vybér cyklu ze skupiny cyk-
X 0.000 Y 0.000 G pomoci funkénich tlacitek
Zs 0.000 2 0.000 sPfedchozi varianta F1* a ,Dal-
0.000 1 0.000 §i varianta F2“.
0.000

5 F6 F7 F&
Geo- Techno- . -
metrie logie Lpét UloZit

Vzor vrtani
Ve vybérovém seznamu vyberte definovany vzor
vrtani.

Souradnice (X, Y)
Souradnice stfedu vrtani

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Kroky vrtani (1)
Hloubka pfisuvu, ktera se vrta v jednom kroku.

Vzdalenost zpétného pohybu (B)
Vzdalenost, o kterou se nastroj vrati, aby se od-
lomily tfisky.

Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

Doba prodlevy na dné v sekundach (t)
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CAMCONCEPT M FREZOVANI

Prikazy CAM

Popis cyklu

1

Ridici systém provede polohovéani nastroje
v ose vietena rychloposuvem v bezpeénostni
roviné (Zs) nad povrchem obrobku.

Nastroj vrtd s naprogramovanym posuvem
(F) otvor az do prvni hloubky pfisuvu (prvni
hloubka pfisuvu = Z-1).

Ridici systém provede zpétny pojezd nastroje
rychloposuvem o vzdalenost zpétného pohybu

(B).

Nastroj poté se zadanym posuvem (F) provede
vrtani o dal$i hloubku pfisuvu.

Ridici systém tento postup (2 az 4) opakuje
do doby, dokud nebude dosazena zadana
hloubka vrtani, a setrva zde po danou dobu
prodlevy — je-li zadana.

Nastroj vyjede ze dna vrtaného otvoru rychlo-
posuvem do bezpecénostni roviny (Zs).

EMLO
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CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

VRTANI 3 Vrtani 3

f4dny vzor wrténi

Fl F
bl 100. 000NN 0. 00| - predch. Bpaizi
Y 240,000 4 0 Vzor vrtani variantalvarianta
Fll  395.000] T » KR |7adny vzor vrtani (v
[Parametr| Vybér cyklu ze skupiny cyk-
X 0.000 Y 0.000 G pomoci funkénich tlacitek
Zs 0.000 2 0.000 sPfedchozi varianta F1* a ,Dal-
, > zs Ir 0.000 §i varianta F2“.
- o P 0.000 I 0.000
1 . P
-

B F& F7 FB
Techno- - .
logie Zpét UloZit

Vzor vrtani
Ve vybérovém seznamu vyberte definovany vzor
vrtani.

Souradnice (X, Y)
Souradnice stfedu vrtani

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hodnota souradnice zpétného pohybu (Zr)
Hloubka (P)

Kroky vrtani (1)
Hloubka pfisuvu, ktera se vrta v jednom kroku.

Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

Doba prodlevy na dné v sekundach (t)
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Prikazy CAM

Popis cyklu

1

Ridici systém provede polohovéani nastroje
v ose vietena rychloposuvem v bezpeénostni
roviné (Zs) nad povrchem obrobku.

Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem (F)
otvor az do hloubky pfisuvu (prvni hloubka
pfisuvu = Z-I; druha hloubka pfisuvu = Z- 2*1).

Ridici systém provede pojezd nastroje rychlo-
posuvem zpét do roviny zpétného pohybu (Zr)
a najede do polohy = hloubka pfisuvu+Zs-Z.

Nastroj poté se zadanym posuvem (F) provede
vrtani o dal$i hloubku pfisuvu.

Ridici systém tento postup (2 az 4) opakuje
do doby, dokud nebude dosazena zadana
hloubka vrtani, a setrva zde po danou dobu
prodlevy — je-li zadana.

Nastroj vyjede ze dna vrtaného otvoru rychlo-
posuvem do bezpecénostni roviny (Zs).

EMLO
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NAVRTAVAN { Vystiedéni

1adny wvzor vrtani

o — O -CCUNNNY .00 _ predch. foarsi
W 240.000] s I Vzor vrtani variantallvarianta
Pl 395.000] TIEH D OH |7adny vzor vrtani d
Vybér cyklu ze skupiny cyk-
X 0.000 Y 0.000 G pomoci funkénich tlacitek
Zs 0.000  Z 0.000 sPfedchozi varianta F1* a ,Dal-

§i varianta F2“.
P 0.000

5 F6 F7 F&
Geo- Techno- . -
metrie logie Lpét UloZit

Vzor vrtani
Ve vybérovém seznamu vyberte definovany vzor
vrtani.

Souradnice (X, Y)
Souradnice stfedu vrtani

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)

Zpusob dulkovani:
2 Definice pomoci hloubky obrabéni (P)

Definice pomoci thlu dalku (o)

2 a priméru dalku (9)

Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

Doba prodlevy na dné v sekundach (t)
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CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem v bezpeénostni
roviné (Zs) nad povrchem obrobku.

2 Nastroj provadi vystfedéni s naprogramova-
nym posuvem (F), dokud nebude dosazena
hloubka (P) nebo primér dulku (), a setrva
tam po stanovenou dobu prodlevy — je-li zadana.

3 Nastroj vyjede z vystfedéného dna rychlopo-
suvem do bezpec&nostni roviny (Zs).
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CAMCONCEPT M FREZOVANI Pgikazy CAM
VYVRTAT Vyvrtavani
X-Koordinaty stfedového bodu vrtani
F1 FZ
)@ 100. 000NN  0.00 predch. Boaizi
W 240.000] s I [Parametr | varianta@varianta
z THH »6N X 0.000 0.000
£s ALY CEDy Vybér cyklu ze skupiny cyk-
| P il i IG pomoci funkénich tladitek
_ 25 Dx 0.000 Dy 0.000

Predch. Techno-

logie

umistit

Fa ll F5
Geo-
body metrie

-

Geo-
metrie

gD

. Fz
Dalg&i
varianta

varianta

»y -

Upozornéni:
Sténa otvoru se pfi vysunuti ne¢inného na-
stroje do bezpecnostni polohy osy poskodi.
Pfi pouziti vrtacich néstroji s menSim pru-
meérem, nez je pozadovany primér vrtani, lze
poskozeni zabranit tim, ze se nastroj pred
vysunutim umisti do stfedu vrtani.
Polohovani je umoznéno diky uhlu o vzhle-
dem k ose X, jakozZ i inkrementalnim hodno-
tam pojezdu Ax a Ay.

U inkrementalnich hodnot pojezdu Ax a Ay je
nutno dbat na spravné znaménko. Zaporné
znaménko znamena pohyb ve smeéru zaporné
soufadnicové osy.

,Predchozi varianta F1“ a ,Dal-
$i varianta F2“.

Cyklus neni mozny
na strojich CM/CT 55/105.

F& F7 FB
Zpét UloZit

Souradnice (X, Y)
Souradnice stfedu vrtani

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka otvoru (P)

Poloha vietena pfi zpétném pohybu (o)
Poloha zpétného pohybu nastroje v ose X (Ax)

Poloha zpétného pohybu nastroje v ose Y (Ay)

Dale zadejte veSkerd potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

Doba prodlevy na dné v sekundach (t)

Chladici kapalina
zapnuti/vypnuti

E31



CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

VYSTRUZOVANT Vystruzovani

f4dny vzor wrténi

)@ 100 . 0000 0. 00
A 240.000 s I Vzor vrtani

z 395.000 T » KR |7adny vzor vrtani (v
[Parametr |
X 0.000 Y 0.000
|l“ s 0.000 Z 0.000
is P 0.000

5 F6 F7 FB
Geo- Techno- - .
metrie logie ipét UloZit

Vzor vrtani
Ve vybérovém seznamu vyberte definovany vzor
vrtani.

Souradnice (X, Y)
Souradnice stfedu vrtani

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Pocatecni vyska Z (2)
Hloubka (P)

Dale zadejte veSkerd potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

Doba prodlevy na dné v sekundach (t)
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CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

Popis cyklu

1 Ridici systém provede polohovani nastroje
v ose vietena rychloposuvem v bezpeénostni
roviné (Zs) nad povrchem obrobku.

2 Nastroj vystruzuje s naprogramovanym po-
suvem (F) otvor az do hloubky (P) a setrva tam
po stanovenou dobu — je-li zadana.

3 Nastroj vyjede z vystruzovaného dna s na-
programovanym posuvem (F) do bezpeénostni
roviny (Zs).
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CAMCONCEPT M FREZOVANI

Prikazy CAM

REZANI ZAVITNIKEM

iadny vzor wrtédni

Rezani vnitiniho zavitu

Pfi fezani vnitfiniho zavitu je

9 1000000 000 nutno pouzit podélné vyrov-
A 2:0. 000MEY 0 nani.
74 395000 THEE » NN [7adny vzor vrtani [¥]
X 0.000 0.000
m Zs 0.000 0.000
P 0.000

0.000

Geo- “frechno-
metrie logie

Upozornéni: Z

Pomoci typu zavitu ,Volny zavit“ Ize volné
zvolit stoupani zavitu p.

Se v8emi ostatnimi typy zavitu se po zadani
priméru zavitu @ automaticky prednastavi
stoupani zavitu p s normalizovanymi hodno-
tami.

Neni-li normalizovany primér zavitu zadan,
nastavi CAMConcept automaticky nejblizsi
vétsi normalizovany prameér.

F& F7 F8
Ipét UloZit

Vzor vrtani
Ve vybérovém seznamu vyberte definovany vzor
vrtani.

Souradnice (X, Y)
Souradnice stfedu vrtani

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Pocatecni vyska Z (2)
Hloubka (P)

Typ zavitu
Na vybér jsou nasledujici normalizované typy
zavitu:

?  Volny zavit

60 M (S.1.) Metricky hruby zavit
MM

60M M (S.I.LF.) Metricky jemny zavit
MM

55 B.S.W. (W) Whitworthdv hruby zavit
INCH

55 M

incy  B-S.F. Whitworthav jemny zavit

60 U.N.C. Unifikovany americky hruby zavit
INCH

60 M U.N.F. Unifikovany americky jemny zavit
INCH

Pramér zavitu (d)

Stoupani zavitu (p)

EMLO



CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

Fb Déle zadejte veSkera potfebné technologické data

{E g? o (Cislo nastroje, smér otaceni, otacky vietena).

REZANI ZAVITNIKEM

tislo ndstroje ur&eného k pouZziti

b8l 100.000 A 0.00]
il 240.000 s I
Z IEEER) T o T D 0 @

L 5 F& F7 F8
Néstr.- Geo- Techno- . -
tabulka Jgm logie Lpét UloZit

Zjisténi posuvu: F=S x p Popis cyklu

F: posuv mm/min) 1 Ridici systém provede polohovéni néastroje
S: otacky vietena (ot/min) v ose vietena rychloposuvem v bezpec&nostni
p: stoupani zavitu (mm) roviné (Zs) nad povrchem obrobku.

2 Nastroj provede v jednom pracovnim kroku
pojezd do hloubky zavitu (P). Ridici systém
vypocita posuv (F) v zavislosti na ota¢kach
(S). Pokud béhem fezani zavitu aktivujete
oto€ny knoflik pro override ota¢ek, posuv se
automaticky pfizplsobi.

3 Poté se smér ota€eni vietena obrati a nastroj
se vrati do pocate¢ni polohy.

4 V bezpecnostni roviné (Zs) se smér otaceni
vietena opét obrati.
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Prikazy CAM

FREZOVANI ZAVITU

Frézovani zavitu

Zédnj vzor vrtani

)d  100.000] A 0.00]
\  240.000 s I Vzor vrtani
Z 395.000 T o N |Zadny vzor vrtani (v
Parametr
X 0.000 Y 0.000
s 0.000 pi 0.000
72 0.000 P 0.000
iz
) 0.000
’ p 0.000 EE
.

4

Techno-
logie

Geo-

metrie

?  Volny zavit
L]

60 M (S.I.) Metricky hruby zavit

MM

60 M M (S.I.F.) Metricky jemny zavit
MM

Upozornéni: t

Pomoci typu zavitu ,Volny zavit“ lze zvolit
stoupani zavitu p a hloubku P.

Se v8emi ostatnimi typy zavitu se po zadani
praméru zavitu @ automaticky prednastavi
stoupani zavitu p a hloubka P s normalizova-
nymi hodnotami.

Neni-li normalizovany primér zavitu zadan,
CAMConcept automaticky nastavi nejblizsi
normalizovany pramér.

F& F7 F&
ipét UoZit

Vzor vrtani

Ve vybérovém seznamu vyberte definovany vzor
vrtani.

Souradnice (X, Y)

Soufadnice poc¢ate¢niho bodu

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Pocatecni vyska Z (2)

Bezpeénostni poloha osy ve sméru osy
Z (ochrana proti kolizi) (Z2)

Hloubka (P)

Typ zavitu
Na vybér jsou nasledujici normalizované typy
zavitu:

55 B.S.W. (W) Whitworthdv hruby zavit

INCH

55M B.S.F. Whitworthdv jemny zavit
INCH

60
INCH
60 M U.N.F. Unifikovany americky jemny zavit
INCH

U.N.C. Unifikovany americky hruby zavit

Pramér zavitu (Q)

Stoupani zavitu (p)
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CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

Typ frézy:
360° Sroubovice na hloubku zavitu

plynula Sroubovice po celé délce zavitu
vice spiralovych drah s najetim a odjetim

Pocet chodil zavitu, o které se nastroj pre-
misti (N)

g N

Fé Déle zadejte veSkera potreb-

{E;?ED na technologicka data (&islo

. nastroje, smeér otaceni, posuv,
otacky vretena).

FREZOVANT ZAVITU

tislo nastroje uréeného k pouZiti

b 100.000 #  0.00]

‘@ 240.000 Y 0

)l 395.000 THKH o N T g D 0 @
F 0.000 S 0

f 0.000
Vieobecné

_ a B 5 6 F7 F8
Néstr. - 3e0 - echno- . -
tabulka etrie ogie Ipét UloZit

Rychlost pojezdu v obrobku (posuv predbéz-
ného polohovani) (f)

Chladici kapalina
.R zapnuti/vypnuti
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Prikazy CAM

ROVINNE FREZOVANT

Rovinné frézovani

tislo ndstroje uréeného k pouziti

@l 100. 000MNE 0. 00
' 240.000 s I
78l 395. 000 R 0 N O |

T
F 0.000
A 0.000

T 0

F 0.000
A 0.000
82 0.000
Fz 0.000

Nastr.-
tabulka

Geo-

metrie

Fz F3
F “h. Dalsi Pridat
variantagvariantafprvky

Upozornéni: ?

Pfesah E musi byt alespon stejné velky jako
polomér nastroje R.

. Fl . F2
Predch. QgDalsi
varianta

varianta

Vybér cyklu ze skupiny cyk-
IG pomoci funkénich tla¢itek
,Pfedchozi varianta F1“ a ,Dal-
§i varianta F2“.

5 F& F7 F8
Techno- - -
logie Ipét UloZit

Smér pohybu:

(]
& 1,
) o &
(4 QY A
Je '0\0 u\o 4\9
& N Nt &
R\ N ) AR\
? o o g
& & &
KQ) NS P K\
M= = W
Pocatecni poloha:
Rohovy bod, v némz fréza za¢ne pracovat.
4‘0
4*0 (o) o
o® & & &
o ' ) o
o o N K)
R\ RN X\ K

- [

Souradnice (X, Y)
Souradnice poc¢ate¢niho bodu

Délka oblasti rovinného frézovani v ose X (L)
Délka oblasti rovinného frézovani v ose Y (H)
Presah (E)

Uhel vztahujici se k ose X (o)

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Pfisuv v ose Z (I)
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Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

ROVINNE FREZOVANT

tislo nastroje urceného k pouZiti

bd100.000 @ 0.00]
ML220. 000Ny 0]

EECENNN THE o NN T 0 1 [
F 0.000 5 0
A 0.000

N
w

F 0.000 S 0
.. A 0.000

E
Pl
— «
-}

Predch. i “QTechno- . .
varianta logie Lpét UloZit

Pfisuv hrubovani (A)
Bo¢ni vzdalenost, o kterou se néastroj pfemisti pfi
hrubovani.

Pfisuv obrobeni nacisto (A)
Bo¢ni vzdalenost, o kterou se nastroj pfemisti pfi
obrobeni nacisto.

Pfisuv obrobeni nacisto v ose Z (52)
Vyska, ktera ma zlstat pfi hrubovani zachovana.

Posuv v ose Z (Fz)

E39 E"":I]



CAMCONCEPT M FREZOVANI

Prikazy CAM

Y

A

Y

A

A

X-E

Y

Smér pohybu ,Horizontdlné“

Popis cyklu
(popis pro smér pohybu ,Horizontalné®)

Hrubovani

1

Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do poc¢ate¢niho bodu 1.
Pocatec¢ni bod 1 = (X-E, Y). Nastroj se pfitom
pfemisti o polomér nastroje doleva a nahoru.

Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
prvni hloubky pfisuvu (I) a frézuje s naprogra-
movanym posuvem hrubovani do koncového
bodu 2 v roviné. Nastroj se pfitom pfemisti
vzdy o pfisuv hrubovani (A) pficné k poca-
te€nimu bodu dal$iho radku. Koncovy bod se
vypocita z naprogramovaného poc¢atecniho
bodu, naprogramované délky a pfesahu (E).

Poté nastroj odjede zpét od kontury do po-
¢ateéniho bodu v roviné obrabéni a provede
pfisuv o hloubku pfisuvu ().

Tento postup (2 az 3) se opakuje do té doby,
dokud nebude dosazena naprogramovana
hloubka hrubovani (P-8z).

Obrobeni nadisto

5

Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do poc¢ate¢niho bodu 1.
Pocatec¢ni bod 1 = (X-E, Y). Nastroj se pfitom
pfemisti o polomér nastroje doleva a nahoru.

Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
hloubky (P) a provede obrobeni nacisto s na-
programovanym posuvem do koncového bodu
2. Nastroj se pfitom pfemisti vzdy o pfisuv
obrobeni nadisto (A) svisle k poc¢ate¢nimu
bodu dalSiho fadku. Koncovy bod se vypocita
z naprogramovaného pocate¢niho bodu, na-
programované délky a pfesahu (E).

Na konci se nastroj rychloposuvem vrati zpét
do bezpecnostni roviny (Zs).
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Prikazy CAM

FREZOVANI DRAZKY

Startovaci bod X

Frézovani drazky

)@l 100. 000N 0. 00
' 240.000 s I
rll  295. 000 RN 0 R O |

F1 F2
Hreﬁﬂm E:l?ln‘rd
S Voybér cylflu ze vslfupiny vc,yk-
_x § o 000 V] _pomoci fun_kcmch tlacitek
I ) ,Prfedchozi varianta F1“ a ,Dal-
L 0.000 H 0.000 ., ianta F2.
E 0.000 « 0.000 stvarian
Zs 0.000 z 0.000
P 0.000 I 0.000

5 F6 F7 Fa
Techno- . -
logie Lpét UloZit

Smeér drazky:

Souradnice (X, Y)
Souradnice poc¢ate¢niho bodu

Délka drazky (L)
Sitka drazky (H)
Piesah (E)

Uhel vztahuijici se k ose X (o)

Upozornéni:

polomér nastroje R.

Pfesah E musi byt alespon stejné velky jako

wy -

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Pfisuv v ose Z (l)

4t EMLO



CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

FREZOVANT DRAZKY

£islo nédstroje ureného k pouZiti

v EEEOUEE s I

78l 395. 000NN O RN 0 | T g D 0 @
8 F 0.000 S 0
A 0.000 2
T 0 D 0 @
F 0.000 S 0 =
5 0.000 N o =
5z 0.000

E F& F7 Fa
Néstr.- G Techno- . .
tabulka logie Ipét UloZit

variantagvarianta

Pfisuv hrubovani (A)
Bo¢ni vzdalenost, o kterou se nastroj pfemisti pfi
hrubovani.

Pfisuv obrobeni nacisto (5)
Boéni vzdalenost, ktera ma zlstat pfi hrubovani
zachovana.

Pfisuv obrobeni nacisto v ose Z (52)
Vyska, ktera ma zlstat pfi hrubovani zachovana.

Smér obrabéni
Sousledné frézovani
Nesousledné frézovani

][t

Posuv v ose Z (Fz)
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Prikazy CAM

Pohyb néstroje u sméru drazky ,zdola nahoru*

Popis cyklu
(popis pro smér drazky ,zdola nahoru®)

Hrubovani

1

Nastroj provede pojezd v ose vietena do
bezpelnostni roviny (Zs) a do stfedu drazky.
Nastroj se pfitom pfemisti do polohy posunuté
o pfesah (E).

Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
prvni hloubky pfisuvu (I) a frézuje sousledné/
nesousledné s naprogramovanym posuvem
hrubovani v roviné. Nastroj se pfitom pfemisti
vzdy o pfisuv hrubovani (A) pfiéné k pocatec-
nimu bodu dal$iho radku, dokud nezlstane
pfisuv obrobeni nacisto (8) zachovan na obou
stranach drazky.

Poté nastroj odjede zpét od kontury do po-
¢ate¢niho bodu v roviné obrabéni a provede
pfisuv o hloubku pfisuvu (I).

Tento postup (2 az 3) se opakuje do té doby,
dokud nebude dosazena naprogramovana
hloubka hrubovani (P-8z).

Obrobeni nadisto

5

Nastroj provede pojezd v ose vietena do
bezpelnostni roviny (Zs) a do stfedu drazky.
Nastroj se pfitom pfemisti do polohy posunuté
o pfesah (E).

Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
hloubky (P) a obrobi drazku nacisto s na-
programovanym posuvem. Nastroj se pfitom
pfemisti vzdy o pfisuv obrobeni nacisto (3)
pfiéné k podateénimu bodu dal$iho rfadku.

Na konci se nastroj rychloposuvem vrati zpét
do bezpecnostni roviny (Zs).
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JEDNODUCHE VYBRANI Jednoducha kapsa

Startovaci bod X

F1l
)@l 100.000] A 0.00] Predch. BDal&i
W 240.000 s I variantaffvarianta
Pl 355. 000NN 0 N 0 | X morooe v 0.000
zL gggg : EEEE Vybér cyklu ze skupiny cyk-
s : : IG pomoci funkénich tladitek
P 0.000 I 0.000

,Predchozi varianta F1“ a ,Dal-
$i varianta F2“.

5 F6 F7 FB
Geo- Techno- - .
metrie logie ipét UloZit

Souradnice (X, Y)
Souftadnice poc¢ate¢niho bodu

Délka kapsy v ose X (L)

Délka kapsy v ose Y (H)

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka kapsy (P)

Pfisuv v ose Z (I)
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Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

JEDNODUCHE VYBRANI

€islo nastroje uréeného k pouZziti

) 100. 000N  0.00
W 240.000 0

7l 395.000 TIRE » KN T D 0 @
F 0.000 S 0=
“E‘-

A 0.000

] 0.000

Fz 0.000

@ o

PFedch. Dal31 PFridat
variantafjvariantafprvky

F7 F8

Néstr. - n . -
tabul ka etrie 0g pét UloZit

Pfisuv hrubovani (A)
Pro hrubovani se v A udava bocni pfisuv hrubo-
vani.

Smér obrabéni
Sousledné frézovani
Nesousledné frézovani

][t ]

Pfisuv obrobeni nacisto (5)

Pro obrobeni nacisto se v § udava bo¢ni pfisuv
obrobeni nacisto, ktery ma pfi hrubovani zustat
zachovan.

Posuv v ose Z (Fz)
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Prikazy CAM

Upozornéni:
Hrubovani a obrobeni nacisto se u tohoto
cyklu provadi stejnym nastrojem.

Popis cyklu
Hrubovani

1

Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do stfedu kapsy.

Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
prvni hloubky pfisuvu (I) a nejprve do klad-
ného sméru delsi strany — u ¢tvercové kapsy
do kladného sméru osy Y — a poté sousledné/
nesousledné vyfrézuje kapsu zevnitf smérem
ven s naprogramovanym posuvem Vv roviné.
Nastroj se pfitom premisti vzdy o pfisuv hru-
bovani (A), dokud na sténach kapsy nezlstane
zachovan pfisuv obrobeni nacisto (3).

Poté nastroj odjede zpét od kontury do po-
¢ate¢niho bodu v roviné obrabéni a provede
pfisuv o hloubku pfisuvu ().

Tento postup (2 az 3) se opakuje do té doby,
dokud nebude dosazena hloubka (P).

Obrobeni nacdisto

5

Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do stfedu kapsy.

Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
hloubky (P) a obrobi kapsu nacisto s naprogra-
movanym posuvem.

Na konci se nastroj rychloposuvem vrati zpét
do bezpecnostni roviny (Zs).

EMLO
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Prikazy CAM

FREZOVANT OBDELNIiK. VYBRANI

Startovaci bod X

b 100000
(240,000
;4 395000

# ____ 0.00]
S I
DN 0 |

T

X 0.000
L 0.000
Zs 0.000
P 0.000
a 0.000

Zaobleni rohi

5 F&
Techno-

L o = = 4

Frézovani obdélnikové
kapsy

F1 F2
Predch. Dalsi
variantafgvarianta
0.000
0.000 S X .
— Vybér cyklu ze skupiny cyk-
o 000 Id pomoci funkénich tlagitek

,Predchozi varianta F1“ a ,Dal-
$i varianta F2“.

F7 Fa
Ipét UloZit

Souradnice (X, Y)
Soufadnice pocate¢niho bodu

Délka kapsy v ose X (L)

Délka kapsy v ose Y (H)

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Pfisuv v ose Z ()

Uhel kapsy vztahujici se k ose X (o)

Zaobleni rohu:

g %)
S S
.‘b’(‘ X o
& P o’
C) roo N\~
o AV %
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CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

F6 Déale zadejte veSkera potfebna technologicka
{gg'i‘g“ . data (&islo nastroje, smér otaéeni, posuv, otagky
vietena).

FREZOVANI OBDELNIK. VYBRANI

€islo ndstroje urfeného k pouziti

bfl  100.000 #  0.00
il 240.000 s I

/EEFENNN  THE o KN T 00 [
I 0.000 S 0=
B 90.000
Ja 0.000
[H1azeni]
m e
F 0.000 S 0 %3?
(5] 90.000 N 0 =
B 0.000 6z 0.000
[VSeobecne|
0.000

Fa F5 F6
Predch Dalii Pr1dat Néastr.- QGeo- Techno-
variantafjvariantafprvky tabulka fmetrie logie Zpét UloZit

Uhel zanofeni (B)
Uhel zanofeni, se kterym hrubovaci nastroj pro-
vadi pfisuv pfi zanofovani na pfisuv (I).

Pfisuv hrubovani (A)

B oy . . S
Bocni vzdalenost, o kterou se nastroj pfemisti pfi

hrubovani.

Z — — Uhel zanofeni (©)
Uhel zanoreni pfi hrubovani () Uhel zanofeni, se kterym nastroj pro obrobeni
nacisto provadi pfisuv pfi zanofovani na hloubku

(P).

Pocet priichod( obrobeni naéisto v ose Z (N)

Pfisuv obrobeni nacisto (5)
Boc¢ni vzdalenost, ktera ma zlstat pfi hrubovani
o zachovana.

Pfisuv obrobeni nacisto v ose Z (5z)
Vyska, ktera ma zlstat pfi hrubovani zachovana.

Uhel zanoreni pfi obrobeni nadisto(®)
Smér obrabéni

Sousledné frézovani
Nesousledné frézovani

% ﬁ Posuv v ose Z (Fz)

Chladici kapalina
zapnuti/vypnuti

]t

Upozornéni:
Uhly zanoteni B a © umoziuji vyfrézovat kap-
su frézovacimi nastroji, které fez neprovadi
pres stfed. Pfedvrtani proto neni zapotrebi.
Bez definice uhll B a ® existuje moznost, ze
se nastroj poskodi.
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Prikazy CAM

o B (©) \
| I
I (P)
X=
Popis cyklu
Hrubovani

1 Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pec¢nostni roviny (Zs) a do pocatecni polohy
nejvnitinéjsi drahy.

2 Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
prvni hloubky pfisuvu (I) a nejprve do klad-
ného smeéru delsi strany — u ¢tvercové kapsy
do kladného sméru osy Y — a poté sousledné/
nesousledné vyfrézuje kapsu zevnitf smérem
ven s naprogramovanym posuvem Vv roviné.
Nastroj se pfitom premisti vzdy o pfisuv hru-
bovani (A), dokud na sténach kapsy nezustane
zachovan pfisuv obrobeni nacisto ().

Pfisuv (I) se provadi pohybem tam a zpét po-
dél naklonéné drahy podle uhlu zanofeni pfi
hrubovani (B).

3 Poté nastroj odjede zpét od kontury do po-
¢ate¢niho bodu v roviné obrabéni a provede
pfisuv o hloubku pfisuvu (I).

4 Tento postup (2 az 3) se opakuje do té doby,
dokud nebude dosazena naprogramovana
hloubka hrubovani (P-6z).

Obrobeni hloubky nacisto

5

Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do pocate¢ni polohy
nejvnitinéjsi drahy.

Nasledné nastroj najede rychloposuvem do
polohy (P-2*8z). Nastroj provede pojezd tam
a zpét se zohlednénim uhlu zanofeni obrobeni
nacisto (®) do hloubky (P). Nastroj provede
pojezd nejprve do kladného sméru osy Y —
a poté sousledné/nesousledné vyfrézuje kap-
su zevnitf smérem ven s naprogramovanym
posuvem v roviné. Nastroj se pfitom premisti
vzdy o pfisuv hrubovani (A), dokud na sténéch
kapsy nezlstane zachovan pfisuv obrobeni
nacisto ().

Néastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs).

Obrobeni strany nacisto

8

9

Nastroj provede pojezd do stfedu kapsy.

Nasledné néastroj najede posuvem (Fz) do
hloubky (P) a obrobi kapsu nacisto s naprogra-
movanym posuvem.

10 Na konci se nastroj rychloposuvem vrati zpét

do bezpecnostni roviny (Zs).
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Kruhova kapsa 1

KRUHOVE VYBRANI 1

X-Koordinaty stifedového bodu

4 100_00oMNE 0. 00| Predch. |

'8 2200000y 0l .,;gﬁ?':;n;q

4 395000/ 0 MY 0 | Xc II0U000 Yo 0.000 o
- Vybér cyklu ze skupiny cyk-
- R - l6 pomoci funkénich tlagitek

P 0.000 1 0.000 . , . «
,Predchozi varianta F1“ a ,Dal-

$i varianta F2“.

F& F7 F8
Techno- - .
Ipét Uloiit

Souradnice (Xc, Yc)
Souradnice stfedového bodu

Polomér kapsy (R)

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Pfisuv v ose Z (I)
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CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

KRUHOVE VYBRANT 1

tislo ndstroje urceného k pouZiti

4@l 100.000 @  0.00
A8 240.000 s I

74 355 000 fNRE 0 L0 | T o 00 [
F 0.000 S (=
] 90.000
A 0.000
H1azeni|

T 0 D O @
F 0.000 s 0p

<] 90.000 NOo
5 0.000 &z 0.000

Vieobecné

\@\ B2 0.000

[ F5 F6
Predch Dal3i Pr1dat Néstr.- QGeo- Techno-
variantafjvariantafgprvky tabulka fgmetrie logie Ipét UloZit

Uhel zanofeni (B)
Uhel zanofeni, se kterym hrubovaci nastroj pro-
vadi pfisuv pfi zanofovani na pfisuv (I).

Pfisuv hrubovani (A)
p/e Bo¢ni vzdalenost, o kterou se nastroj pfemisti pfi
hrubovani.

Uhel zanofeni (©)
Uhel zanofeni, se kterym ndastroj pro obrobeni
nacisto provadi pfisuv pfi zanofovani na hloubku

(P).

Pocet priichod( obrobeni naéisto v ose Z (N)

Uhel zanoreni pfi hrubovéni (B) / uhel zanoreni

pfi obrobeni nadisto (©) Pfisuv obrobeni nacisto (3)

Boc¢ni vzdalenost, ktera ma zlstat pfi hrubovani
zachovana.

Pfisuv obrobeni nacisto v ose Z (5z)
Vyska, ktera ma zlstat pfi hrubovani zachovana.

Smér obrabéni
Sousledné frézovani
Nesousledné frézovani

% ﬁ Posuv v ose Z (Fz)

][t

Upozornéni: o )
Uhly zanofeni B a ©® umoznuji vyfrézovat kap- Chladici kapalina
su frézovacimi nastroji, které fez neprovadi zapnuti/vypnuti

pres stfed. Pfedvrtani proto neni zapotrebi.
Bez definice uhll B a ® existuje moznost, ze
se nastroj poskodi.

= EMLO



CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

Kruhova kapsa 2

KRUHOVE VYBRANI 2

X-Koordinaty stredového bodu

X @ 0.00| Fl
A8 240.000N 0 Predch.
. EEIERET  THN o EN Xc MMNONO00. Yo 0.000 CAEERES
e 0.000 R e Vybér cyklu ze skupiny cyk-
Z: ggﬁg ! EEEE 16 _pomoci funkénich tlacitek
,Prfedchozi varianta F1“ a ,Dal-
§i varianta F2“.
5 -] F7 F8
Techno- - .
logie Zpét UloZit

Souradnice (Xc, Yc)
Souradnice stfedového bodu

Vnéjsi polomér (Re)

Vnitini polomér (Ri)

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Pfisuv v ose Z (I)
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Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

KRUHOVE VYBRANI 2

€islo ndstroje uréeného k pouZziti

4@l 100.000 A 0.00
8 240.000 s I

74l 395. 000NN O [N 0 | T ol D 0 @
F 0.000 S 0
B 90.000
A 0.000
T 0 0 @
F 0.000 ] 0 —
¢] 90.000 N o0
[ 0.000 &z 0.000

@ @] [©] P2 0.000
F3 F4 F5 [

Predch Pridat Néstr.- Geo- Techno-

variantafivariantafprvky tabulka gmetrie logie Ipét UloZit

Uhel zanofeni (B)
Uhel zanofeni, se kterym hrubovaci nastroj pro-
vadi pfisuv pfi zanofovani na pfisuv (I).

Pfisuv hrubovani (A)
p/e Bo¢ni vzdalenost, o kterou se nastroj pfemisti pfi
hrubovani.

Uhel zanofeni (©)
Uhel zanofeni, se kterym ndastroj pro obrobeni
nacisto provadi pfisuv pfi zanofovani na hloubku

(P).

Pocet priichod( obrobeni naéisto v ose Z (N)

Uhel zanoreni pfi hrubovéni (B) / uhel zanoreni

pfi obrobeni nadisto (©) Pfisuv obrobeni nacisto (3)

Boc¢ni vzdalenost, ktera ma zlstat pfi hrubovani
zachovana.

Pfisuv obrobeni nacisto v ose Z (5z)
Vyska, ktera ma zlstat pfi hrubovani zachovana.

Smér obrabéni
Sousledné frézovani
Nesousledné frézovani

% ﬁ Posuv v ose Z (Fz)

][t

Upozornéni: o )
Uhly zanofeni B a ©® umoznuji vyfrézovat kap- Chladici kapalina
su frézovacimi nastroji, které fez neprovadi zapnuti/vypnuti

pres stfed. Pfedvrtani proto neni zapotrebi.
Bez definice uhll B a ® existuje moznost, ze
se nastroj poskodi.
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Prikazy CAM

o B (©) |
| I
I (P)
X=
Popis cyklu
Hrubovani

1 Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do polohy (Xc+Ri+R+
3) a (Yc).

2 Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
prvni hloubky pfisuvu (I) a sousledné/nesous-
ledné vyfrézuje s naprogramovanym posuvem
spirdlovou drahu kolem ostrivku. Nastroj se
pfitom pfemisti vzdy o pfisuv hrubovani (A),
dokud na sténé kapsy a ostrlvku nezlistane
zachovan pfisuv obrobeni nacisto ().

Pfisuv (I) se provadi pohybem tam a zpét
podél spiralové drahy podle uhlu zanofeni pfi
hrubovani (p).

3 Poté nastroj odjede zpét od kontury do po-
¢ate¢niho bodu v roviné obrabéni a provede
pfisuv o hloubku pfisuvu (I).

4 Tento postup (2 az 3) se opakuje do té doby,
dokud nebude dosazena naprogramovana
hloubka hrubovani (P-5z).

Obrobeni hloubky nacisto

5

Néstroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do polohy (Xc+Ri+R+
8) a (Yc).

Nasledné néastroj najede posuvem (Fz) do
prvni hloubky pfisuvu (I) a sousledné/nesous-
ledné vyfrézuje s naprogramovanym posuvem
spiralovou drahu kolem ostriivku. Nastroj se
pfitom pfemisti vzdy o pfisuv hrubovani (A),
dokud na sténé kapsy a ostrivku nezlstane
zachovan pfisuv obrobeni nacisto (5).

Pfisuv (I) se provadi pohybem tam a zpét
podél spiralové drahy podle uhlu zanofeni pfi
obrobeni nacisto (®).

Nastroj najede do pocatecni polohy obrobeni
hloubky nacisto.

Obrobeni strany nacisto

8

Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do polohy (Xc+(Ri+R)/2)
a (Yc).

Nasledné néastroj najede posuvem (Fz) do
hloubky (P) a s naprogramovanym posuvem
obrobi nacisto nejdfive sténu kapsy a poté
sténu ostravku.

10 Nastroj najede do pocatecni polohy obrobeni

strany nacisto a rychloposuvem do bezpec-
nostni roviny (Zs).
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Prikazy CAM

OBDELNIKOVY CEP

Obdélnikovy ¢ep

Startovaci bod X
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Materialovy pridavek (Q)

Délka naboje v ose X (L)

Délka naboje v ose Y (H)

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Pfisuv v ose Z (I)
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CAMCONCEPT M FREZOVANI Prikazy CAM

Fb Déale zadejte veSkera potfebna technologicka
{E;?ED - data (&islo nastroje, smér otaéeni, posuv, otagky
o vietena).
OBDELNIKOVY CEP
¢islo ndstroje urfeného k pouZziti
4 100 000MMNE 000
Y 240.000 s I Hrubovani
8 395 000RE 0 ML) 0 T o b o [
F 0.000 S 0 7=
/%
A 0.000
T 0 D 0 @
B 0.000 5 0 =
L)
5 0.000 N 0 2
5z 0.000

. 5 F6 F7 FB
Néstr. - Techno- -
tabulka gmetrie logie ipét UloZit

variantafgvariantafprvky

Pfisuv hrubovani (A)
Bo¢ni vzdalenost, o kterou se néastroj pfemisti pfi
hrubovani.

Pocet priichod( obrobeni naéisto v ose Z (N)

Pfisuv obrobeni nacisto (5)
Boc¢ni vzdalenost, ktera ma zlstat pfi hrubovani
zachovana.

Pfisuv obrobeni nacisto v ose Z (52)
Vyska, ktera ma zlstat pfi hrubovani zachovana.

Smér obrabéni
Sousledné frézovani
Nesousledné frézovani

T[]

Posuv v ose Z (Fz)
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Prikazy CAM

W

QR

-
-

Pocatecni poloha frézy pfed hrubovanim

R...polomér nastroje

Popis cyklu

Hrubovani

1 Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do polohy (X+L+Q-R)
a (Y+H/2) (viz obrazek).

2 Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
prvni hloubky pfisuvu (l) a sousledné/nesous-
ledné vyfrézuje jednu otacku.

3 Pred dalSi otaCkou se provede pfisuv o pfisuv
hrubovani (A ). Ota¢ky se opakuji tak dlouho,
dokud nebude dosazena vzdalenost ¢epu (5 +R).

4 Poté nastroj odjede zpét od kontury do po-
¢ate¢niho bodu v roviné obrabéni a provede
pfisuv o hloubku pfisuvu (I).

5 Tento postup (3 az 4) se opakuje do té doby,
dokud nebude dosazena naprogramovana
hloubka hrubovani (P-8z).

Obrobeni hloubky nacisto

6 Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do polohy (X+L+Q-R)
a (Y+H/2).

7 Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
naprogramované hloubky (P) a sousledné/
nesousledné vyfrézuje jednu otacku.

8 Pred dalSi otaCkou se provede pfisuv o pfisuv
hrubovani (A ). Ota¢ky se opakuji tak dlouho,
dokud nebude dosazena vzdalenost ¢epu (5 +R).

9 Nastroj poté odjede pry¢ od kontury.

Obrobeni strany nacisto

10 Néstroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do polohy (X+L+2*R)
a (Y+H/2).

11 Nasledné nastroj najede na konturu surového
kusu a do hloubky (P) a sousledné/nesousled-
né obrobi ¢ep nacdisto.

12 Na konci cyklu nastroj provede pojezd rych-
loposuvem do bezpecénostni roviny (Zs) a na-
sledné do stfedu Cepu.
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Kruhovy cep

X-Koordinaty stfedového bodu

b8 100.000] & 000 F'i'*edc:h.F]

W 240.000E 0 varianta

Pl 395. 000NN 0 [N O | Xc 0U000 Yo 0.000
- [ Vybér cyklu ze skupiny cyk-
- IR - l6 pomoci funkénich tlagitek
P 0.000 1 0.000

,Predchozi varianta F1“ a ,Dal-
$i varianta F2“.

5 F6 F7 F8
Techno- . -
rie logie Ipét UloZit

Souradnice (Xc, Yc)
Souradnice stfedového bodu

Polomér (R)

Materialovy pridavek (Q)

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Pfisuv v ose Z (I)
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Fb Déale zadejte veSkera potfebna technologicka
{E;?ED . data (¢islo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
o vietena).
KRUHOVE CEPY

tislo nastroje uréeného k pouZiti

b 100.000 A 0.00]
Y EEINNEE s I

7l 395. 000NN O RN O | T g D 0 @
F 0.000 S 0
A 0.000 2
T 0 D 0 @
F 0.000 S 0 =
5 0.000 N o L=
52 0.000

. Al 5 F& F7 Fa
d 5 Néstr.- 5 Techno-
variantafjvariantafjprvky

tabulka logie Ipét UloZit

Pfisuv hrubovani (A)
Bo¢ni vzdalenost, o kterou se néastroj pfemisti pfi
hrubovani.

Pocet priichod( obrobeni naéisto v ose Z (N)

Pfisuv obrobeni nacisto (5)
Boc¢ni vzdalenost, ktera ma zlstat pfi hrubovani
zachovana.

Pfisuv obrobeni nacisto v ose Z (52)
Vyska, ktera ma zlstat pfi hrubovani zachovana.

Smér obrabéni
Sousledné frézovani
Nesousledné frézovani

T[]

Posuv v ose Z (Fz)
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Prikazy CAM

Pocatecni poloha frézy pfed hrubovdnim

R...polomér kruhového €epu
R’...polomér néastroje

Popis cyklu

Hrubovani

1 Nastroj provede pojezd v ose vietena
do bezpecnostni roviny (Zs) a do polohy
(Xc+R+Q-R") a (Yc) (viz obrazek).

2 Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
prvni hloubky pfisuvu (l) a sousledné/nesous-
ledné vyfrézuje jednu otacku.

3 Pred dalSi otaCkou se provede pfisuv o pfisuv
hrubovani (A ). OtaCky se opakuji tak dlouho,
dokud nebude dosazena vzdalenost ¢epu (8
+R").

4 Poté nastroj odjede zpét od kontury do po-
¢ate¢niho bodu v roviné obrabéni a provede
pfisuv o hloubku pfisuvu (I).

5 Tento postup (3 az 4) se opakuje do té doby,
dokud nebude dosazena naprogramovana
hloubka hrubovani (P-8z).

Obrobeni hloubky nacisto

6 Nastroj provede pojezd v ose vietena
do bezpecnostni roviny (Zs) a do polohy
(Xc+R+Q-R") a (Yc).

7 Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
naprogramované hloubky (P) a sousledné/
nesousledné vyfrézuje jednu otacku.

8 Pred dalSi otaCkou se provede pfisuv o pfisuv
hrubovani (A ). Otacky se opakuji tak dlouho,
dokud nebude dosazena vzdalenost Cepu (5 +R").

9 Nastroj poté odjede pry¢ od kontury.

Obrobeni strany nacisto

10 Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do polohy (Xc+R+2*R")
a (Yc).

11 Nasledné nastroj najede na konturu surového
kusu a do hloubky (P) a sousledné/nesousled-
né obrobi ¢ep nacisto.

12 Na konci cyklu nastroj provede pojezd rych-
loposuvem do bezpecénostni roviny (Zs) a na-
sledné do stfedu Cepu.

EMLO
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Prikazy CAM

VYKLIDIT Vycisténi

ostrovni kontury

i 100.000]
A\l 240.000
7l 395.000

@ 0.00]
0

ls 0.000 z 0.000
P 0.000 I 0.000

jvn&jsi kontura|
|2:Kontur

J Vybrané kontury ostriivku

Vybrana vnéjsi kontura

I

1:Kontur =]
2:Kontur
3:Kontur L

]| P

v
F7 Fa
Ipét UloZit

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)

Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Pfisuv v ose Z ()

Vnéjsi kontura
Ve vybérovém seznamu vyberte pfedem defino-
vanou konturu.

Kontura ostriivku

3 moznosti:

e nevyberete Zadnou konturu ostrivku

e vyberete jednu konturu ostriivku

e vyberete vice kontur ostrivku

Vybrané kontury ostrlivku se zobrazi se zelenym
pozadim.

co1 EMLO
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Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

VYKLIDIT

€islo nastroje uréeného k pouziti

)8 100. 000NN 000
‘@l 240.000 0
78 395.000 TIEH » KN T o

F 0.000
B 90.000 A 0.000

T 0
F 0.000 S 0

@ 90.000 N 0

3 0.000 8z 0.000

Fz 0.000

F4 F5 F& F7 FB
Nastr.- QGeo- Techno- o -
tabulka fgmetrie logie Zpét Ulozit

Uhel zanofeni (B)
Kontura ostrdvku 1 Kontura ostravku 2 Uhel zanoteni, se kterym hrubovaci nastroj pro-

/ vadi pfisuv pfi zanofovani na pfisuv (I).

/@/@

)

wr
[=]

)

Pfisuv hrubovani (A)
Bo¢ni vzdalenost, o kterou se nastroj pfemisti pfi
hrubovani.

Uhel zanofeni (©)
Uhel zanofeni, se kterym ndastroj pro obrobeni
nacisto provadi pfisuv pfi zanofovani na hloubku

(P).

Pocet priichod( obrobeni naéisto v ose Z (N)

O

Vycisténa
Vnéjsi kontura plocha Pfisuv obrobeni nacisto ()
Boéni vzdalenost, ktera ma zulstat pfi hrubovani
Ptiklad vnéjsi kontury / kontur ostriivku zachovana.

Pfisuv obrobeni nacisto v ose Z (5z)
Vyska, ktera ma zlstat pfi hrubovani zachovana.

Posuv v ose Z (Fz)
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Prikazy CAM

Popis cyklu

Hrubovani

1 Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do poc¢atecni polohy.

2 Nasledné nastroj najede posuvem (Fz) do
prvni hloubky pfisuvu () a poté sousledné/
nesousledné zevnitf smérem ven vyfrézuje
kapsu s naprogramovanym posuvem v roving.
Nastroj se pfitom premisti vzdy o pfisuv hru-
bovani (A), dokud na vnéjsi a vnitfni konture
nezlstane zachovan pfisuv obrobeni nadisto
(8).

Pfisuv (I) se provadi pohybem tam a zpét po-
dél naklonéné drahy podle uhlu zanofeni pfi
hrubovani (B).

3 Poté nastroj odjede zpét od kontury do po-
¢ate¢niho bodu v roviné obrabéni a provede
pfisuv o hloubku pfisuvu ().

4 Tento postup (2 az 3) se opakuje do té doby,
dokud nebude dosazena naprogramovana
hloubka hrubovani (P-8z).

Obrobeni hloubky nacisto

5

Néstroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do stfedu kapsy.

Nésledné nastroj najede rychloposuvem do
polohy (P-2*3z). Nastroj provede pojezd tam
a zpét se zohlednénim uhlu zanofeni obrobeni
nacisto (®) do hloubky (P). Nastroj sousledné/
nesousledné vyfrézuje kapsu zevnitf smérem
ven s naprogramovanym posuvem Vv rovine.
Néstroj se pfitom pfemisti vzdy o pfisuv hru-
bovani (A), dokud na sténach kapsy a ostravku
nezlstane zachovan pfisuv obrobeni nacisto

(3).

Néstroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs).

Obrobeni strany nacisto

8

9

Néstroj provede pojezd do stfedu kapsy.

Nésledné nastroj najede posuvem (Fz) do
hloubky (P) a s naprogramovanym posuvem
obrobi nacisto nejdfive konturu ostrivku
a poté vnéjsi konturu.

10 Na konci se nastroj rychloposuvem vrati zpét

do bezpecnostni roviny (Zs).
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Prikazy CAM

FREZOVANI KONTUR

Frézovani kontury

Startovaci bod X

bl 100.000 & 0.00

il 240.000 s I

7dl  395.000 TIEH o KGR ¥ 0.000
s 0.000
p 0.000
[1:Kontur

I

0.000
0.000
0.000

/ Vybrana kontura
[¥]

. _Fa
umistit
body

Techno-

Upozornéni:
Vyberte pocate¢ni bod mimo konturu (pfed
prvnim bodem kontury).

[3 F7 Fa
Ipét Uoiit

Souradnice (X, Y)
Soufadnice pocate¢niho bodu

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Pfisuv v ose Z ()

Kontura

Nastroj provede pojezd z poc¢ateéniho bodu nej-
prve v ose Z a poté v osach XY do prvniho bodu
kontury.

Nastroj provede pojezd z poc¢atecniho bodu nej-
prve v osach XY a poté v ose Z do prvniho bodu
kontury.

Ve vybérovém seznamu vyberte pfedem defino-
vanou konturu.

EMLO
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Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smér otaceni, posuv, otacky
vietena).

FREZOVANI KONTUR

tislo nastroje urceného k pouziti

)8l 100.000] #  0.00]
Al 240 000NN 0
/4l  395.000 TIKH o N T g D 0 @

F 0.000 2 0
[H1azeni]

T 0 D 0 Kzﬂ

F 0.000 S 0
(4] 0.000

Vieobecné

\\$\Yr
Fz 0.000 \'é

L H F6 F7 FB
Nastr.- G Techno- . -
tabul ka logie Ipét UloZit

Pfisuv obrobeni nacisto ()
Boéni vzdalenost, ktera ma zlstat pfi hrubovani
zachovana.

variantaggvarianta

Posuv v ose Z (Fz)

Korekce poloméru nastroje:

o
K\ 0
A & a
< R\ N

N N
.\& A \\\\
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Prikazy CAM
Popis cyklu
Hrubovani
1 Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-

pecnostni roviny (Zs) a do pocate¢niho bodu
(X, 2).

Nasledné nastroj provede pojezd s posuvem
(Fz) nejprve v ose Z a poté v osach XY do
prvniho bodu kontury, nebo — pokud je zvoleno
—nejprve v osach XY a poté v ose Z do prvniho
bodu kontury. Sou€asné se provede pfisuv
do prvni hloubky pfisuvu (I), pfisuv obrobeni
nacisto (8) se zohledni a vyfrézuje se kontura.
Je-li zvolena, zohledni se i kompenzace polo-
meéru nastroje.

Poté nastroj odjede zpét od kontury do po-
¢ate¢niho bodu v roviné obrabéni a provede
pfisuv o hloubku pfisuvu ().

Tento postup (2 az 3) se opakuje do té doby,
dokud nebude dosazena naprogramovana
hloubka (P).

Obrobeni nadisto

5

Nastroj provede pojezd v ose vietena do bez-
pecnostni roviny (Zs) a do pocate¢niho bodu
(X, 2).

Nasledné nastroj provede pojezd s posuvem
(Fz) nejprve v ose Z a poté v osach XY do
prvniho bodu kontury, nebo — pokud je zvo-
leno — nejprve v osach XY a poté v ose Z do
prvniho bodu kontury. Soucasné se provede
pfisuv do hloubky (P). Je-li zvolena, zohledni
se i kompenzace poloméru nastroje.

Na konci se nastroj rychloposuvem vrati zpét
do bezpecnostni roviny (Zs).

EMLO
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Prikazy CAM

GRAVIROVANI

Bezpecnostni vzdalenost v

8 100.000 #  0.00]

Y BTN 5 I

7l 395. 000 RS 0 Y O | Zs monoon 0.000
P 0.000

o |7]

[ F7 Fa
Ipét UloZit

Upozornéni:
Vyberte pocate¢ni bod mimo konturu (pfed

Kont
prvnim bodem kontury). ontura

vietena).

Gravirovani

F1 Fz
Predch. QgDalsq

variantafgjvarianta

Vybér cyklu ze skupiny cyk-
IG pomoci funkénich tlagitek
,Pfedchozi varianta F1“ a ,Dal-
§i varianta F2“.

Vybrana kontura

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hodnota soufadnic obrobku v ose Z (2)
Hloubka (P)

Ve vybérovém seznamu vyberte pfedem defino-
vanou konturu.

Dale zadejte veSkera potfebna technologicka
data (Cislo nastroje, smeér otaceni, posuv, otacky
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FREZOVANT TEXTU BOD Frézovani textu, bod

VioZeni textu

byl 100.000 @ 0.00]

i 240 000NEY 0 i .
4 395 . 0000RE oY 0| | Vybér cyklu ze skupiny cyk-

[Agency FB [v] 10 pomoci funkénich tlacitek

,Predchozi varianta F1“ a ,Dal-

’ Xt H “
r &i varianta F2“.
LY X 0.000 Y 0.000

XY N Q ¥

. k)

. H 0.000 B 0.000

i ” D 0.000 o 0.000
X /_\
L%}

[ z 0.000 |

i i‘ m‘ Zs 0.000 P 0.000

variantajvariantafprvky

5 Fé& F7 F8
Techno- . -
logie Zpét UloZit

Zadani textu
Zadani jednofadkového textu s maximalné 25
znaky

Typ pisma
Volba typl pisma pro frézovani textu, které jsou
definované v rezimu CAD.

Tuéné pismo / text kurzivou
Aktivace, resp. deaktivace

Soufadnice (X, Y)
Souradnice poc¢ate¢niho bodu

Vyska textu (H)
Sitka textu (B)

Vzdalenost od osy x' (D)

Poloha textu:

Aa

>
&

Uhel natoéeni pomoci bodu ukotveni (o)

Aa Aa Poloha textu:
Zarovnani textu (viz vstupni grafika)

Pocatecni vyska (2)

Aa Aa Aa Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hloubka (P)

Fé Posuv v ose Z (Fz)
Techno-

logie Chladici kapalina
zapnuti/vypnuti
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Prikazy CAM

FREZOVANI TEXTU LINIE

Frézovani textu, cara

VlicoZeni textu

b 100.000 A 0.00]

F1

FZ

Y YTROTT . Predch. Dalsq
ML IO SE— Text_123_ variantagvarianta
7l 395.000 THHH oA o :

[Agency FB [¥]

: (Polohal
444AEﬁn£4444¢x. X1
x2r.yer .

0.000
X2 0.000
H 0.000
D 0.000

Xe,ve

—

Dal&i
variantafiprvky

F2

varianta

Poloha textu:

Techno-
logie

F&
Techno-

Vybér cyklu ze skupiny cyk-
I0 pomoci funkénich tlacitek
,Predchozi varianta F1“ a ,Dal-
§i varianta F2“.

Zadani textu
Zadani jednofadkového textu s maximalné 25
znaky

Pismo
Volba typu pisma a velikosti pisma

Tuéné pismo / text kurzivou
Aktivace, resp. deaktivace

Sourfadnice (X1, Y1)
Souradnice pocate¢niho bodu

Soufadnice (X2, Y2)
Sourfadnice koncového bodu

Vyska textu (H)

Sitka textu (B)

Vzdalenost od osy x' (D)

Uhel natoéeni pomoci bodu ukotveni (o)
Pocatecni vyska (2)

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hloubka (P)

Posuv v ose Z (Fz)

Chladici kapalina
zapnuti/vypnuti
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Prikazy CAM

FREZOVANI TEXTU KRUHOVY OBLOUK

Frézovani textu, kruho-

VioZeni textu Vy OblOUk

X 100.000 &  0.00f =

8 240.000 s I Pfedch

il 395.000 THE »D KN varianta
|Agency FB [v]

X1 0.000
X2 0.000
H 0.000
D 0.000
R 0.000
0
0

variantajvariantafprvky

Tvar oblouku:

®

Poloha textu:

O

>
P
©

Fi
Techno-
logie

L] F7 F8
)
Zpét UloZit

Vybér cyklu ze skupiny cyk-
IG pomoci funkénich tlacditek

0.000 ,Predchozi varianta F1“ a ,Dal-
0.000 §i varianta F2“.

0.000

0.000

Zadani textu
Zadani jednofadkového textu s maximalné 25
znaky

Pismo
Volba typu pisma a velikosti pisma

Tuéné pismo / text kurzivou
Aktivace, resp. deaktivace symboll

Souradnice (X1, Y1)
Souradnice poc¢ateéniho bodu

Souradnice (X2, Y2)
Souradnice koncového bodu

Vyska textu (H)

Sitka textu (B)

Vzdalenost od osy x' (D)

Polomér kruhu (R)

Uhel natoéeni pomoci bodu ukotveni (o)
Pocatecni vySka (2)

Bezpecnostni poloha osy v ose Z (Zs)
Hloubka (P)

Posuv v ose Z (Fz)

Chladici kapalina
zapnuti/vypnuti

EMLO
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Prikazy CAM

x| Cyklus ISO
Tento cyklus slouzi k omezenému
programovani kédd DIN/ISO.
Prostfednictvim tlac¢itka ,Kontrola“
existuje moznost kontroly syntaxe.
Pomoci tlac¢itka ,Otevrit“ muzete
pfipojit ,cizi“ kod ISO. Tlacitko
L,Ulozit“ slouzi k ulozeni kédu ISO
do libovolného seznamu. Tlagitko
,Prevzit® slouzi k pfevzeti kddu
rHlaZeni parseru ISO do seznamu Cykllj
[~ zobrazit disla Fadka
Zkontrolovat | Oteviit Ulodit | Prevait | Zrugit
Piehled M-pfikaz(
PRIKAZ VYZNAM
MO Naprogramované zastaveni
M1 Volitelné zastaveni
M2 Konec programu
M3 Vieteno ZAP, ve sméru hodinovych rugi¢ek

M4 Vieteno ZAP, proti sméru hodinovych ruci¢ek

M5 Vieteno VYP

M6 Vymeéna néstroje

M7 Minimalni mazani ZAP

M8 Chladici kapalina ZAP

M9 Chladici kapalina VYP, minimalni mazani VYP
M10 Brzda vietena ZAP

M11 Brzda vietena VYP

M25  OTEVRIT upinaci zafizeni

M26  ZAVRIT upinaci zafizeni

M27 Otoceni déliciho pfistroje

M30 Konec hlavniho programu

M70 Polohovani vietena s regulaci polohy

M71 Vyfukovani ZAP

M72 Vyfukovani VYP
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Pfehled G-pfikaz(

PRIKAZ VYZNAM FORMAT

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

G1 Linearni interpolace G1 X...Y...Z..

G2 Kruhova interpolace ve sméru hodinovych| G2 X... Y... Z... |... J... K...
rucicek G2 X...Y...Z... R...

G3 Kru_hové} inter;?pvlace proti sméru G3X...Y...Z.. l..J...K...
hodinovych rucicek G3 X...Y...Z..R...

G4 Doba prodlevy (v sekundach) G4 F...

G33 |Rezani zavitu G33 X... Y... Z... Stoupani L

G40 | ZruSeni volby korekce poloméru nastroje | G40

G41 Korekce poloméru nastroje vlevo G41

G42 | Korekce poloméru néastroje vpravo G42

G60 |Pfesné zastaveni — jemné G60

G64 |Rezim fizeni drahy G64

G94 | Posuv za minutu G94

G95 |Posuv na otacku G95

G96 Konstantni fezna rychlost G96

G97 |Konstantni otacky G97

I, J, K Stred kruhu v kartézskych souradnicich, vztazeno k poc¢atecnimu bodu.
R=+ Uhel mensi nebo rovno 180°.
R=- Uhel vétsi nez 180°.

Ostatni prikazy

PRIKAZ VYZNAM FORMAT
T Vybér nastroje T... Napf.: T 2
Vybér ostfi D.. Napf.: D 3
S Otacky vietena, resp. konstantni S...
fezna rychlost
F  |Posuv F...
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Prikazy CAM

Transformace souradnic

Skupina cykld ,Transformace soufadnic“ slouzi
k posunuti nulového bodu (PNB) nulového bodu
obrobku (W). Existuji nasledujici moznosti:

ABSOLUTNI NPV

udédni absolutnimi koordindty

4 100000l 0.00

Y EEZINTE 5 I

EEEEATE THE o NN | o oo
Y 0.000
z 0.000

F7 £
Zpét UloZit

INKREMENTALNI NPV

uddni inkrementdlnimi koordinaty

)d  100. 0000 0. 00|

Wl 240.000 0

/8l 395. 000N 0 LR 0 | - Ax 0.000
Ay 0.000
Az 0.000

F7 F8
Zpét UloZit

Absolutni PNB

Soufadnice (X, Y, 2)
Absolutni posunuti nulového
bodu obrobku (W):

X...absolutni PNB na ose X
Y...absolutni PNB na ose Y
Z...absolutni PNB na ose Z

Inkrementalni PNB

4

Soufadnice (Ax, Ay, Az)
Inkrementalni posunuti nulové-
ho bodu obrobku (W):

AX...inkrementalni PNB na
ose X

Ay...inkrementalni PNB na
ose Y

Az...inkrementalni PNB na
ose Z
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Prikazy CAM

ODSTRANENI NPV

uddni posuvem nulového bodu

N 0.00]
s ]

X 100.000
240.000
z 395.000

i 0 |

bl 0 |

Parametr

ZrusSeni PNB

Posunuti nulového bodu ob-
robku (W) se zrusi.

F7 8
Ipét UloZit

Upozornéni: Z

Pro vyrobu jednotlivych kusu se vétsinou po-
uziva varianta Nastaveni vztazného bodu (viz
kapitola F Nastaveni vztazného bodu).
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Simulace

& 1 CAMConcept Frézovani - [flansch.ecc] 10| =|

Soubor 7
N N &, ./ =4 [E]

2

PLOLHLOPH Ll

00:00:00.00

| = 14.466 Y= 79.892 | 4

Okno simulace CAMConcept

V okné simulace se zobrazuje obrabéni obrobku.

Dodatecné k oknu simulace se zobrazuji aktualni
’ ﬁ posuvy, ota¢ky vietena, nazvy a hodnoty polohy

Upozornéni: nastroje.

Pomoci generatoru 3D nastroji mizete zmé- Obréabéci ¢as se zobrazuje ve formatu hodiny:mi-
nit stavajici nastroje a vytvofit nové nastroje nuty:selfund}/;set’iny sekungy. o 5
(ViZ kapito'a Generator 3D néstrojlj)_ Chybova hlaseni se rovnéz Ob]eVl zde. Napr.:

varovani pfed kolizi.

Til
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Prikazy CAM

Spusténi simulace NC

Pomoci tohoto symbolu se spusti simulace. Aby
bylo mozno simulaci spustit, musi byt otevien
projekt CAMConcept.

Reset simulace NC

Pomoci tohoto tlacitka se simulace a CNC pro-
gram prerusdi a vrati do vychoziho stavu.

Zastaveni simulace NC

Pomoci tohoto symbolu se zastavi simulace
a CNC program. V simulaci Ize pokracovat po-
moci symbolu ,Start NC“.

Zapnuti/vypnuti simulace jednotlivé
vety

Pomoci tohoto symbolu se simulace zastavi po
kazdé vété. V simulaci Ize pokraovat vzdy po-
moci symbolu ,Start NC*.

EMLO
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Prikazy CAM

o
Alarme 3D-Simulation x|
1: Bohren Tiefe ist null ;I
[
Lischen (8] 4
=
Seznam cykli X/

et L= B T L —

: Planfrésen

: Konturfrasen
: Konturfrasen
: Konturfrasen
: Bohren

: Textfrasen

: Bohren

Vystrahy 3D simulace

Symbol signalizuje, ze CAMConcept ve 3D si-
mulaci objevil jednu nebo vice chyb. Stisknéte
symbol a otevfe se okno vystrah. V okné vystrah
je vypsan seznam vystraznych hlaseni.
Vystrahy se potvrdi a vymazou pomoci ,Vymazat".
Pomoci ,OK" se vystrahy potvrdi a zlstanou za-
psany v seznamu vystrah.

Seznam cyklu

Po zvoleni symbolu se objevi okno se sezna-
mem cykll. Zobrazi se vSechny definované cykly
projektu. Na pozadi se zobrazi pravé provadény
cyklus.
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Prikazy CAM

Q

Nastaveni 3D simulace

Po zvoleni symbolu se objevi okno vlastnosti
simulace.

Viastnosti 3D simulace

Pohled | parametr I

x| V zalozce ,Nahled“ muizete
provést nasledujici nastaveni:

Rozligeni W:’

Globalni rozliseni:
Lze zvolit hodnoty v rozmezi

{ Dratovy model

Smér pohledu X|-0.4 o7 Z[-0.5 0,01 az 0,3. Cim jemn&jsi je
Posunuti surového diu X g, Y o Z o, | rozliseni, tim presnéjsi je struk-
tura 3D obrazu.

Typ zobrazeni Rez .

¥ Normalné I™ zapnuti fezu gm?r pOhIedhl':: du | ted
L oy mérem pohledu Ize pied-

{ JESnpaSTRiaE SoursdnicsX | o nastavit pgééteénl’ pohI:d na

ool Soufadnice ¥ | o, surovy kus. Smeér pohledu Ize

vSak zménit i béhem simulace

pomoci mysi.

Druh zobrazeni:

Normalni zobrazeni

Transparentni surovy kus

Kompletni dratovy model Dratovy model

Rez:

Zobrazeni fezu umoziuje sledovat postupy, které
jsou obvykle skryty.

Poloha plochy fezu se definuje zadanim soufad-
nic. K zobrazeni nahledu fezu se musi simulace
spustit znovu.

Nahled rezu
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Prikazy CAM

Viastnosti 3D simulace

‘Pohled parametr |

V zalozce ,Parametry“ mlzete
provést nasledujici nastaveni:

 Viditelnost ~VEeobecné
W Kolizni detekee zapnuta
¥ Upinat
V¥ Mastroj I 1 j Cykly cekani

Viditelnost:

e upinaci zafizeni
viditelné/neviditelné

* pinola
viditelné/neviditelné

* nastroje
viditelné/neviditelné

VSeobecné
* kontrola kolize zap/vyp
* cykly ¢ekani

0-99

0K

Prerusit

Kontrola kolize

Pfi kontrole kolize jsou monitorovany nasledujici

situace:

e Kontakty néastroje a upinaciho zafizeni. P¥i
vypnutém zobrazeni upinaciho zafizeni nejsou
kolize upinaciho zafizeni monitorovany.

* Kontakty nefeznych ¢asti nastroje s obrobkem
nebo upinacim zafizenim.

V pfipadé kolize se zobrazi druh kolize a simulace
se zastavi.

Pokud obrobek pfijde v rychloposuvu do kontaktu
s nefeznou Casti nastroje v rychloposuvu nebo
s vypnutym vietenem, pfislusna fezna plocha
se zabarvi Cervené. V simulaci lze pokracovat
pomoci Start NC.

Cykly éekani

Pomoci cykl( ¢ekani Ize simulaci zpomalit. Cyk-
lus ¢ekani je libovolné definovany ¢as, jenz musi
uplynout mezi dvéma pohyby nastroje. Cyklus
¢ekani se definuje hodnotami v rozmezi 0 a 99.
Cim vétsi je hodnota cyklu dekani, tim déle trva
simulace.

E79

EMLO



CAMCONCEPT M FREZOVANI
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EMLO

‘al]

Q@ a ala

Pfikazy zoomovani pro simulaci

Navigacni lista umozrnuje zoomovani a posunuti
zobrazeni simulace.

Vétsi
Po zvoleni symbolu se nahled zvétsi o jeden
stupen.

MensSi
Po zvoleni symbolu se nahled zmensi o jeden
stupen.

Pro plynulé zvétSeni nebo zmenseni zobrazeni
simulace stisknéte ,Ctrl“ + levé tlacitko mysSi +
pohyb mys$i nahoru nebo dold.

Posunuti
Po zvoleni symbolu se nahled posune stupnovité.

Pro plynulé posunuti zobrazeni simulace stiskné-
te pravé tlacitko mySi + pohyb mysi do pozado-
vaného sméru.

Otoceni

Zobrazeni simulace Ize kdykoliv libovolné otocit
v roviné se stisknutym levym tla¢itkem mysSi. Pro
pohyby kolem osy Z stisknéte ,Shift” + levé tla-
¢itko mySi + pohyb mySi smérem doprava nebo
doleva.
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Modelace nastroje pomoci
T ” generatoru 3D nastroju

1 2 3 4 Pomo,0| g_eenerzoaioru
3D nastroju muzete
i z0view denerstprogstin Linjx| Zmenit stavajiel na-
stroje a vytvorit nové
Spiralovy vrtak 4mm nastroje.
Geometrie |O_ecn§'| Gtroje I
Vybér typu vridku
vtk . =l
Priimér dridku (HD) 10, 000f
Barva dridku 192,192,192
Pramér stopky (SD) . 4,000
Priimér nastroje (D) 4.000
Uhel {TA&) 120,000
Délka ostfi (FL) 50.000
Délka nastroje (TL) 55.000
Celkov délka (OL) 60,000
Barva nastroje
ISpiréIo\f\? wrtdk 4mm j IVybratvt’:echno j |<<J < | = >>|J Smazat MNaové |. Kopirovat |
/ - UloZit | 31"\zap V?bé/; |/ Knnac/, |
EMCO G/mbH - V3.05 la0/97 | heiseas |
5 6 7 8 9 10 11 1213 14
1 ZaloZzky ,Geometrie®, ,VSeobecné“ a ,Stroje“ 10 Tlacitko pro 3D vizualizaci
u vrtéku a frézy a ,Deska“, ,Drzak", ,Vseo- 11 Tlagitko k vytvofeni novych nastroj(
becné”“ a ,Stroje ysoustruzmckeho noze 12 Tlagitko pro tiidéni
2 Volba typu naSth? _ 13 Tlacitko pro kopirovani néastroju
3 Toto.okno umoznuje zadani rozmeéru nastroje 14 Tlagitko k ukondeni generatoru nastroje
4  Graficka podpora pro stanoveni rozméra na- 3DView
stroje

5 Volba nastroju vybraného typu nastroju

6 Volba typl nastroju (zde: pouze vrtak)
»Soustruznicky nuz“, ,Fréza“ a ,Vrtak“ ome-
zuji volbu nastrojl na pfislusny typ (zde:
vypiSe se pouze seznam vrtacich nastroju).
,V§e“ neomezuje vybér nastroju.

7 Tlacditka pro rychlé prolistovani nastroji
<] jdi k prvnimu nastroji ve skupiné
>_>'| jdi k poslednimu nastroji ve skupiné
= jdi o jeden nastroj v seznamu dopfedu
= jdi o jeden nastroj v seznamu zpét

8 Tlacitko k ulozeni zmén

9 Tlagitko k vymazani nastroju
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Prikazy CAM

Mové

Vytvoreni nového nastroje

e Volbu pro typy nastroji nastavte na volbu
LVse“.

e Stisknéte tladitko pro vytvofeni novych nastroju.

e Zvolte nazev nastroje, typ nastroje a mérnou
soustavu.

e Zadani potvrdte pomoci ,,OK*.

=1oi x| e Definujte vSechny rozméry

nastroje.
e Definujte vS8echny barvy
nastroje (viz ,Volba barvy

Vyber typ nastroje — I Ellil
Iméno néstroje
~Typ nastroje
™ SoustruZeni
= Frézovani
i Vrtani
~OdméFovad systém
i+ metricky
" inch
rPozice vloZeni
™ na zaftku seznamu
{* pied aktudini poloZkou
" za aktudlni polozkou
" na kond seznamu
OK Opustit
OK
3DView generator nastroji
Spiralovy vrtak 4mm
Geometrie |0bem?| Stroje |
Vybér typu vrtdku
[vrtzkc =l
Prémeér drzaku (HD) 10.000)
Barva drdku 192,192,192
Prémér stopky (50) 4.000
Primér nastroje (D) 4.000
Uhel (Ta) 120.000
Délka ostif (FL) 50.000
Délka nastroje (TL) 55.000
Celkava délka (OL) 60.000

Barva nastroje

nastroje®).

Spiralowy vrtak 4mm ﬂ | Vybrat viechno j I<< < > >>| Smazat | Nové | Kopirovat I
Uoit | map | wvipsr | konec |
EMCO GmbH - V3.05 40703~ [13:58:16 y

UloZit |

Kopirovat

e Zadani potvrdte pomoci ,Ulozit".

Kopirovani nastroje

e Vyvolejte nastroj, jenz ma byt kopirovan.
e Stisknéte tlacitko pro kopirovani nastroju.
e Zadejte novy nazev nastroje.

e Zadani potvrdte pomoci ,Ulozit".

EMLO
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Zmeéna stavajiciho nastroje

¢ Vyvolejte nastroj, jenz ma byt zménén.
¢ Zmeénte hodnoty.

UloZit | e Zadani potvrdte pomoci ,Ulozit".

Volba barvy nastroje

Wherharvu nastroje e Dvakrat kliknéte kurzorem
mySi v barevném poli barvy
nastroje. Objevi se okno

== »Volba barvy nastroje®.
N | e Vyberte pozadovanou barvu.
o B
|
LN
N
L |
=1 Farbt. E
Saﬁ..lﬁ Gmn.lﬁ
Farben definieren & | Farbe|Basis He"_:lﬁ BIau:ID_
0K | Abbrechen | Farben hinzufiigen |

OK e Zadani potvrdte pomoci ,,OK".

Vizualizace nastroje

o Stisknéte tlacitko pro 3D vizualizaci.

3D ¥isualisierung

Otoceni zobrazeni
Zobrazeni simulace Ize kdykoliv libovolné otocit
v roviné se stisknutym levym tlagitkem mysi. Pro

pohyby kolem osy Z stisknéte + levé tla-
¢itko mySi + pohyb myS§i smérem doprava nebo
doleva.

Zoomovani

Strg
Pomoci tlacitka _] + levé tla¢itko mysi +

pohyb mysi nahoru nebo doll Ize zobrazeni si-
mulace nastroje zvétSit nebo zmensit.

Posunuti

Pro posunuti zobrazeni simulace stisknéte pravé
tlagitko mysi + pohyb mysi do pozadovaného
sSméru.
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Prikazy CAM

Vybér

i

Soustruzeni

Vrtani

Funkce tfidéni

Poradi tfidéni umozniuje zobrazeni nastrojl setfi-
déné podle typl nastroju. Po kazdé zméné poradi
tfidéni se aktualizuje volba nastroju.

e Stisknéte tlacitko pro tfidéni.

* Nastavte nové poradi tfidéni.

e Zadani potvrdte pomoci ,,OK*".

EMLO
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Prikazy NC

L
v
=

=7 g0

Funkce tlacitek v numerickém bloku klavesnice

S'T’épl Ctrl IS';IPI
=) - sBL ) — OPT STOP

kazy NC

Rezim NC

Kliknutim na pfepinaci symbol ,NC* se aktivuji
pfikazové symboly NC. Rezim NC je aktivni tak
dlouho, dokud nebude opétovné zrusen prostied-
nictvim CAD, CAM nebo PP (pfiprava prace).

Funkce stroje v numerickém bloku klavesnice jsou
aktivni pouze tehdy, pokud neni aktivni funkce
NUM-Lock.

Pro vybér funkci Ize pouzit jak symboly CAMCon-
cept, tak i tla¢itka numerického bloku klavesnice.

Pouze pro simulaéni pracovisté
Nastaveni numerického bloku v EMConfig

N EmConfig (CAMConcept: Mill)

Soubor 2

_lelx] Zadani ¢islic

Cely numericky blok zachovava
standardni funkcionalitu Windows.

Ridici systém stroje
Pomoci tla¢itka Num-Lock lze
u Ciselnych tlacitek volit mezi za-

=
Novy UlaZeni heslo Info
= Konfi'guracfa . Konfigurace
- Uvodni zobrazeni
~ Wystup souboru
chybova analyza Notebook r
3D-View
EmConfig
Blok Eilic |zad

Zadavani Gslic': Cely blok dislic zachovava stan:
[Rizeni stroje’: Tladitkem Mum-Lock mdze byt pi
Imezi zadavanim &slic a funkd stroje.

= danim &isla a funkci stroje.

Systém méfeni Imehix:kv

=l

Stroj [MiLLas00

=

jazyk fizen’ German

=

Zadavani Gslic's Cely blok dslic zachovava standardni funkd Windows.

stroje.

‘Rizeni stroje’s Tladitkem Mum-Lock mdze byt piepinana funkee numericke klavesnice mezi zadavanim dslic a funkd

[

A

Nastaveni numerického bloku
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Prikazy NC

ME-Teil

3 1

7, ChnGoncept rézova mansch 1

NC dil

Zpracovani NC programu

Rozvrzeni obrazovky NC dilu

=10l x|

Soubor
D/EI\VJ(/“ N o BEE @
-dﬂ l_\-
&
- 8l 100.000 F Il-iliﬂl 100%
Bl
oy vbytkovd drdha X 0.000 2500.00
RUM
SEAE 240000 S I-l
; zbytkova drdaha Y 0.000 150
/A 395.000 TIHH D n
zbytkovéd drdha Z 0.000
A 0.000 B 0.000
1: Polohovani JOG
2: Vrtani
Ref-Pos RDatovy-
zhytk.drjgpfedbéh
| [x= 14.468 Y= 73.592 / P
4 7 8
1 Nazev projektu 7 Seznam cyklu
2 Ptikazy zpracovani programu Zobrazi se definované cykly projektu. Na po-
3 Radek vystrah a hlaseni zadi se zobrazi pravé provadény cyklus.
4 Zobrazeni polohy NC; technologicka data; 8 Zobrazeni stavu; zobrazeni provoznich rezi-
5 Zobrazeni aktualni hodnoty posuvu nebo mu;
otacek 9 Funkéni tlagitko pro pfepinani mezi zobraze-
6 Zobrazeni naprogramované hodnoty posuvu nim referen¢ni polohy a zobrazenim zbyvajici

nebo otacek

drahy nebo pro nastaveni pfechodu na dalsi
vétu

EMLO =
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Prikazy NC

SBL

DRY

Start NC

Pomoci tohoto symbolu se provede pfepnuti z re-
zimu ,,JOG* do provozniho rezimu ,AUTO" a spus-
ti se béh NC programu (zde vybrany program).

Reset NC

Pomoci tohoto symbolu se provede pfepnuti z re-
zimu ,AUTO" do provozniho rezimu ,JOG", béh
NC programu se prerusi a program se nastavi
zpét do vychoziho stavu.

Zastaveni NC

Pomoci tohoto symbolu se zastavi béh NC pro-
gramu. V simulaci Ize pokra¢ovat pomoci symbolu
SStart NC“.

Pfi do¢asném zastaveni muzete ruéné provést
rdzné zmény (napf. pomoci perifernich pfikazu).

Zapnuti/vypnuti jednotlivé véty

Pomoci tohoto symbolu se béh NC programu
zastavi po kazdé vété. V béhu NC programu lIze
pokragovat vzdy pomoci symbolu ,Start NC*.
Je-li jednotliva véta zapnuta, v okné simulace se
objevi text ,SBL" (=SingleBlock).

Dryrun

Pomoci tohoto symbolu se nastavi stav ZkuSebni
chod. Po spusténi NC programu se hlavni vieteno
nezapne a suporty se pohybuji pevnou rychlosti
posuvu.

Provedte pouze zkuSebni chod bez obrobku.
Je-li zkuSebni chod zapnuty, v okné simulace se
objevi text ,DRY".

Referencovani stroje

Pomoci tohoto symbolu se provede najeti do re-
ferenéniho bodu stroje.

F3
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Prikazy NC

datovy predbéh
I

2: Konturfrdsen
3: Konturfrédsen
4: Konturfrdsen

5: Bohren
6: Textfrdsen
7: Bohren

Fl F2 F3 Fi _F5
Rédek - WRédek + fstrana -fstrana +fStart

Pfechod na dalsi vétu

Pfi pfechodu na dal$i vétu Ize za béhu programu
preskakovat cykly.

Preskoéeni cykll pfi pfechodu na dalsi vétu

¢ Stisknéte funkéni tlacitko.

* Pomoci kurzorovych tlagitek zvolte cyklus, od
kterého ma NC program pokracovat.

» Stisknéte funkéni tlacitko. PocCkejte tak dlouho,
dokud CAMConcept nevypocita zbyvajici pro-
gram. ,Start NC* stisknéte, az kdyz vas k tomu
CAMConcept vyzve v zobrazeni stavu. Pfesko-
¢ené cykly se neprovedou.

EMLO
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Prikazy NC

I[u]]

Periferni zafizeni

Ukolem perifernich funkci je zapnuti pozadova-
ného pfisluSenstvi NC stroje.

Rozsah perifernich funkci zavisi na instalaci.

Nedostupné funkce jsou zobrazeny na Sedém
pozadi.

Vreteno vievo

Pomoci tohoto symbolu se hlavni vieteno zapne
s otaenim doleva.

Zastaveni vietena

Pomoci tohoto symbolu se vypne hlavni vieteno.

Vieteno vpravo

Pomoci tohoto symbolu se hlavni vieteno zapne
s ota¢enim doprava.

Otevieni/zavieni upinaciho zafizeni

Pomoci tohoto symbolu se otevie nebo zavfe
upinaci zafizeni.

Dbejte na to, aby upinaci zafizeni bylo mozno
zapnout pouze pfi otevienych dvefich.

Zapnuti/vypnuti vyfukovaciho zafizeni

Pomoci tohoto symbolu se vyfukovaci zafizeni
zapne na 3 sekundy.
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Prikazy NC

Otevieni/zavieni automatickych dvefri
Pomoci tohoto symbolu se oteviou nebo zaviou
dvifka stroje.

Dbejte na to, aby upinaci zafizeni bylo mozno
zapnout pouze pfi otevienych dvefich.

Zapnuti/vypnuti chladici kapaliny

Pomoci tohoto tlaCitka se zapina a vypina Cerpa-
dlo chladici kapaliny.

DalSi nastroj
Pomoci tohoto symbolu se buben nastrojl otoci

0 1 nastroj. Tento pfikaz lze rovnéz provést i po-
moci kombinace tlacitek ALT + K.

Zapnuti/vypnuti pomocnych pohont

Pomoci tohoto tladitka se zapnou nebo vypnou
pomocné pohony.

EMLO
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>04

3 0.00 §¥

10%

S N
S
THA DN

J0

00%
0

Posuv F [mm/min]

Posuv F je rychlost v mm/min (stopa/min), kterou
se po své draze pohybuje stfed nastroje. Ma-
ximalni posuv mlze byt pro kazdou osu stroje
odliSny a je stanoven pomoci parametr( stroje.

Vstup
* Pomoci tla€itka vyberte vstupni pole pro posuv.

e Zadejte pozadovanou hodnotu posuvu.

e Stisknéte klavesu Enter. Pozadovana hodnota
se automaticky zapi8e do zobrazeni naprogra-
mované hodnoty.

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte F99999. Po pfevzeti dat
(ENTER) se hodnota nasledné upravi na rychlo-
posuv aktualniho stroje.

Ovlivnéni posuvu

Vami naprogramovand hodnota posuvu F odpo-
vida 100 %.

Témito tlaCitky nebo pomoci Override posuvu lze
zménit nastavenou hodnotu posuvu F v %.

Rozsah nastaveni:

0 % az 120 % naprogramovaného posuvu.
Zobrazi se pouze zménénd hodnota v procentech
a ne vysledna efektivni hodnota.

V rychloposuvu neni pfekro¢eno 100 %.
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Otacky vietena S [ot/min]

Otacky vietena S zadejte v otackach za minutu
(1/min).

Vstup
* Pomoci tla€itka vyberte vstupni pole pro otacky
vietena.

e Zadejte pozadované otacky.

e Stisknéte klavesu Enter. Pozadovana hodnota
se automaticky zapi8e do zobrazeni naprogra-
mované hodnoty.

Korekce otacek vietena

Vami naprogramované otacky vietena S odpovi-
daji 100 %.

Témito kombinacemi tla¢itek nebo pomoci Overri-
de otacek vietena Ize zménit nastavenou hodnotu
otacek vietena S v %.

Rozsah nastaveni:

50 % az 120 % naprogramovanych otacek vfe-
tena.

Zobrazi se pouze zménénd hodnota v procentech
a ne vysledna efektivni hodnota.

EMLO
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Prikazy NC

]
»

Upozornéni:
U cCisla bfitu 0 nebude zohlednéno zadné
posunuti nastroje.

Pojizdéni soufadnicovymi osami
Pfiklad: Pojezd osy X do polohy 20

* Pomoci tla¢itka vyberte vstupni pole pro pojiz-
dénou osu.

e Zadejte pozadovanou hodnotu soufadnice.
e Stisknéte funkéni tlaCitko, aby osa pojizdéla

nastavenym posuvem.

Nastaveni/vynulovani vztazného bodu

Nastaveni vztazného bodu

e Pomoci tlagitka vyberte vstupni pole pro poza-
dovanou osu.

e Zadejte pozadovanou vztaznou hodnotu.

¢ Stisknéte klavesu Enter.

* CAMConcept otevie dialogové pole. Dotaz po-
tvrdte klavesou Enter.

Vynulovani vztazného bodu
e Pomoci tlagitka vyberte vstupni pole pro poza-
dovanou osu.

e Stisknéte funkéni tla¢itko, aby se nastaveny
vztazny bod vratil do nulového bodu stroje.

Vyména nastroje

Priklad: Vybér nastroje 3 s ostfim 2

* Pomoci tlacitka vyberte vstupni pole pro &islo
nastroje.

e Zadejte Cislo poZzadovaného nastroje (3).

o Stisknéte ,Enter”, aby se nastroj vymeénil.

* Pomoci tlacitka vyberte vstupni pole pro Cislo
bfitu.

e Zadejte Cislo pozadovaného ostfi (2).

Stisknéte ,Enter”, aby CAMConcept zohlednil
zvolené ostfi 2.

EMLO
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G: Priprava prace

L_-I£ Rezim pfripravy prace

Kliknutim na pfepinaci symbol ,PP“ se aktivuji
pfikazové symboly PP. Rezim PP je aktivni tak
dlouho, dokud nebude opétovné zruSen prostied-
nictvim CAD, CAM nebo NC.

M avigation

Q @ Q & & Q

Pfikazy zoomovani jsou popsany v kapitole B.

1 EMLO
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Arbeitzvorbereitung BB

Priprava prace

= Tisk nastrojové tabulky

Tisk tabulky nastroja x| Po zvqlenll symbolu muzete, ve vstupnim okné
stanovit zaznamy po titulkové pole.
MNazev spoletnosti, Fadek 1:
(]

Mazev spolednosti, Fadek 2:

Datum: MNazev: Oznadeni:
[o7/17/18 | |

ok |zt Nahled

Vstupni okno pro titulkové pole

il

Tisk plani

miskpland x| Po zvoleni symbolu my$i stanovte oblast tisku.

Ve vstupnim okné muzete stanovit zaznamy pro

Nazev spolednosti, fadek 1: i , . v . v
titulkové pole, jakoz i méfitko.

MNazev spolefnosti, Ffadek 2:

MEfitko: Datum: Mazew: Oznaceni:

1:2 =l[orrzns | |

ok | zust | nehed

Vstupni okno

EMLO c
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Nastaveni vrstev

x| Po zvoleni symbolu muzete v okné vybéru mizete
vrstvy, které maji byt zobrazeny, zapnout jako
¥ Pomocna konstrukee viditelné nebo neviditelné.
¥ Surovy kus
¥ Upinad zafizeni
¥ Konstrukce
v wikres
¥ Uprava
¥ Kétovani

OK Zrusit

Okno pro nastaveni vrstev

ca EMLO
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VYSTRAHY A HLASENI

H: Vystrahy a hlaseni

Vystrahy stroje 6000 - 7999

Tyto vystrahy jsou inicializovany strojem.
Vystrahy jsou pro rlizné stroje rozdilné.
Vystrahy 6000 - 6999 se musi normalné potvrdit
pomoci RESET. Vystrahy 7000 - 7999 jsou
hlaseni, jez vétSinou opét zmizi, kdyz se odstrani
situace, ktera je inicializovala.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: NOUZOVY STOP

Bylo stisknuto tla¢itko nouzového vypnuti.
Odstrarite nebezpecnou situaci a odblokuijte tlacitko
nouzového vypnuti. Musi se provést nové najeti do
referenéniho bodu.

6001: PLC-DOSAZEN CAS CYKLU
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6002: PLC-NEBYL VYBRAN PROGRAM
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6003: PLC-NENi VYBRANA DATOVA JEDN.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6004: PLC-RAM CHYBA PAMETI
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6005: PREHRATA BRZDA
Hlavni pohon byl brzdén pfilis§ ¢asto, velké zmény
otaCek béhem kratké doby. E4.2 aktivni

6006: PRETIZENA BRZDA
viz 6005

6007: CHYBA BEZPEC. OKRUHU!

Styka¢ osy nebo hlavniho pohonu pfi vypnutém
stroji neni deaktivovan. Styka¢ zUlstal viset nebo
chyba kontaktu. E4.7 nebyl pfi zapnuti aktivni.

6008: CHYBI ZARIZENIi CAN
Zkontrolujte pojistky, pfip. kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

r

6009: CHYBA BEZPECNOSTNIHO OKRUHU
Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji, referenéni bod se ztrati.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6010: CHYBA POHONU OSY X

Karta krokového motoru je vadna nebo pfilis
horka, pojistka nebo kabelaz je vadna.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji, referenéni bod se ztrati.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6011: CHYBA POHONU OSY Y
viz 6010.

6012: CHYBA POHONU OSY Z
viz 6010.

6013: CHYBA HLAV. POHONU

Napajeni hlavniho pohonu je vadné nebo je
hlavni pohon pfili§ horky, pojistka nebo kabelaz
je vadna.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6014: CHYBIi OTACKY VRETENA

Tato vystraha se spusti, pokud otacky vretena
klesnou pod 20 ot/min. PFi¢inou je pfetizeni.
Zménte data fezu (posuv, otacky, pfisuv). CNC
program se pferusi, pomocné pohony se odpoji.
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6019: PREKROCEN CAS SVERAKU
Elektricky svérak béhem 30 sekund nedoséahl
koncové polohy.

Vadné fizeni nebo vadna zékladni deska
upinaciho zafizeni, svérak je zablokovany,
nastavte bezdotykové koncové spinace.

6020: CHYBA SVERAKU

Pfi zavieném elektrickém svéraku vypadl signal
sUpinaci zafizeni upnuto“ zakladni desky
upinaciho zafizeni.

Vadné fizeni, zakladni deska upinaciho zafizeni,
kabelaz.

6022: CHYBA KARTY UPINACE

Kdyz je signal ,Upinaci zafizeni upnuto” hlasen
trvale, ackoliv nebyl vyslan zadny fidici signal.
Vyménte zakladni desku.

6024: OTEVRENY DVERE

Dvefe byly béhem pohybu stroje otevieny. Bézici
CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji.

6027: CHYBA KONCOVEHO SPINACE DVERI
Koncovy spina¢ automatickych dvifek stroje
je posunuty, vadny nebo nespravné propojen
kabely.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6028: PREKROCEN CAS DVERI

Automatické dvefe zablokovany, nedostate¢né
napajeni stlaéenym vzduchem, vadny koncovy
spinac.

Zkontrolujte dvefe, napajeni stlaenym vzduchem
a koncové spinace nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6030: NENIi UPNUT DiL

Neni k dispozici zadny obrobek, posunuté opérné
lozisko svérédku, posunuta spinaci vacka, vadny
hardware.

Nastavte nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6040: CHYBA POLOHY REVOLVERU

Po RNH potlaéen postup bubnu osou Z. Nespravna
poloha vietena nebo mechanicka zavada. E4.3=0
ve spodnim stavu

6041: PREKROCEN CAS VYMENY
NASTROJE

Zablokovany buben nastroji (kolize?), hlavni

pohon neni pfipraven, vadna pojistka, vadny

hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis

spole¢nosti EMCO.

6043-6046: CHYBA POLOHY NASTROJE
Polohovaci chyba hlavniho pohonu, chyba
kontroly polohy (indukéni pfiblizovaci spinac
vadny nebo posunuty, vile bubnu), vadna
pojistka, vadny hardware.

Osa Z by pfi vypnutém stroji mohla byt vysunuta
z ozubeni.

Bézici CNC program se pferusi.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6047: REVOLVER NENi ZAMKNUT

Buben nastroju pootoen z blokovaci polohy,
vadny nebo posunuty indukéni pfiblizovaci
spinag, vadna pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.
Pokud je buben revolverové hlavy pooto€en (zadna
zavada), postupujte nasledujicim zplsobem:
Buben ru¢né uvedte do blokovaci polohy
Pfejdéte do provozniho rezimu MANUAL (JOG).
Pfemistéte kliCovy spinac.

Provedte pojezd suportem Z smérem nahoru, az
dokud se nebude zobrazovat vystraha.

6048: PREKROCEN CAS REVOLVERU
Zablokovany délici pfistroj (kolize), nedostate¢né
napajeni stlatenym vzduchem, vadny hardware.
Zkontrolujte, zda nedoS$lo ke kolizi, zkontrolujte
napajeni stlatenym vzduchem nebo kontaktujte
zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6049: PREKROCEN CAS REVOLVERU
viz 6048

6050: M25 BEHEM OTACENI VRETENA
Pfi¢ina: Chyba programovani v NC programu.
Bézici program se pferusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Naprava: Opravte NC program.
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6064: CHYBA AUTOMATICKYCH DVERI
Pfi¢ina: Vypadek tlaku automatického zafizeni
dvefi.
Mechanicky zablokované automatické
zafizeni dvefi.
Vadny koncovy spina¢ oteviené koncové
polohy.
Vadna bezpecnostni zakladni deska.
Vadnd kabelaz.
Vadné pojistky.
Bézici program se pferusi.
Vypnou se pomocné pohony.
Néaprava: Servis automatického zafizeni dvefi.

6069: UPINANIi PRO TANI NENi OTEVRENO
Po otevfeni upnuti tlakovy spina¢ neodpadne
béhem 400 ms. Tlakovy spina¢ je vadny nebo
existuje mechanicky problém. E22.3

6070: CHYBIi TLAK PRO TANI

Pfi zavirani upnuti tlakovy spina¢ nereaguje.
Neni k dispozici stlaéeny vzduch nebo existuje
mechanicky problém. E22.3

6071: DELICIi PRISTROJ NENi PRIPRAVEN
Chybi Servo Ready signal z ménice frekvence.
Nadmérna teplota pohonu TANI nebo ménic
frekvence neni pfipraven k provozu.

6072: CHYBA SVERAKU

DosSlo k pokusu spustit vieteno pfi otevieném
svéraku nebo bez upnutého obrobku.

Svérak zablokovan mechanicky, nedostate¢né
napajeni stlaenym vzduchem, vadny pneumaticky
spina¢, vadna pojistka, vadny hardware.
Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6073: CHYBA DELICIHO PRISTROJE

Pri¢ina: Vadny blokovaci bezdotykovy spinag.
Vadné kabelaz.
Vadna pojistka.
Spusténi vietena pfi nezablokovaném
délicim pfistroji.

Bézici program se pferusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Naprava: Servis automatického déliciho pfistroje.
Zablokujte délici pfistroj.

6074: PREKROCEN CAS DELICIHO
PRISTROJE
Mechanicky zablokovany délici pfistroj.
Vadny blokovaci bezdotykovy spinac.
Vadna kabelaz.
Vadna pojistka.
Nedostate¢né napdajeni stlaenym
vzduchem.

Bézici program se prerusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Néaprava: Zkontrolujte, zda nedoS$lo ke kolizi,
zkontrolujte napajeni stla¢enym vzduchem
nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

Pri¢ina:

6075: M27 BEHEM OTACENI VRETENA
Pfi¢ina: Chyba programovani v NC programu.
Bézici program se prerusi.

Vypnou se pomocné pohony.

Néprava: Opravte NC program.

6110: 5. OSA NEPRIPOJENA

Pri¢ina: 4./5. osa byla zvolena v EMConfig, nebyla
vSak elektricky pfipojena.

Néaprava: 4./5. osu pfipojte nebo zruste volbu v Em-

Config.
6111: 5. OSA PRIPOJENA
Pric¢ina: 4./5.0sabyla zrusena v EMConfig, je vSak

elektricky pfipojena.
Naprava: 4./5. osu odstrarite ze stroje nebo zvolte
v EmConfig.

6112: ZAREAGOVAL JISTIC MOTORU

Pric¢ina: Zareagoval jisti¢ motoru. Pfipadné aktivni
NC program se okamzité zastavi.
Néprava: Zkontrolujte zafizeni patficik jisti¢i motoru,

ktery zareagoval, a poté jej znovu zapnéte.
Pfi opakovaném vyskytu kontaktujte servis
spole¢nosti EMCO.

7000: CHYBNE CiSLO NASTROJE!
Naprogramovana néstrojova pozice je vétsi nez
10.

BéZici CNC program se zastavi.

Program pferudte pomoci RESET, opravte
program

7001: NENi PROGRAMOVAN M6!
Pro automatickou vyménu nastroje se po T-slové
musi naprogramovat pfikaz M6.

7007: ZASTAVENIi POSUVU!
Osy byly zastaveny robotickym rozhranim
(roboticky vstup FEEDHOLD).
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7016: SPINAC PRIDAVNEHO ZARIZENI!
Pomocné pohony jsou vypnuty. K zapnuti
pomocnych pohonl stisknéte tlacditko AUX
ON nejméné po dobu 0,5 s (tim se zabrani
neumysinému zapnuti).

7017: REFERENCE STROJE!

Najedte do referenéniho bodu (Z pfed X pred Y).
Pokud referenéni bod neni aktivni, ruéni pohyby
jsou mozné pouze v poloze kliCového spinace
»~Rucéni provoz"“.

7018: KLIiC!

Pfi aktivaci startu NC byl kli¢ovy spina¢ v poloze
»Rucéni provoz"“.

Start NC nelze aktivovat.

Ke zpracovani CNC programu pfepnéte klicovy
spinac.

7020: AKTIVNi SPEC. OPERACNI MOD!
Zvlastni provoz: Dvifka stroje jsou oteviena,
pomocné pohony jsou zapnuty, kli¢ovy spinac je
v poloze ,Ruéni provoz“ a potvrzovaci tlagitko je
stisknuto.

Linearnimi osami Ize pfi otevienych dvifkach
pojizdét ruéné. Revolverovou nastrojovou hlavou
nelze otacet pfi otevienych dvifkach. CNC
program muze bézet pouze pfi stojicim vietenu
(DRYRUN) a v rezimu jednotlivych vét (SINGLE).
Z bezpeénostnich divodu: Funkce potvrzovaciho
tladitka se automaticky pferusi po 40 s, potvrzovaci
tlaCitko se pak musi pustit a opétovné stisknout.

7021: REVOLVER NENi ZABLOKOVAN!
Vymeéna nastroje byla pferuSena.

Pojizdéci pohyby nejsou mozné.

Stisknéte tlaCitko revolverové hlavy v rezimu
JOG. Hlaseni se objevi po vystraze 6040.

7022: INICIALIZACE REVOLVERU!
viz 7021

7023: CEKANi HLAVNIHO POHONU!

Méni¢ frekvence LENZE musi byt odpojen od
napajeci sit€¢ minimalné po dobu 20 sekund,
nez bude mozno provést opétovné zapnuti. Toto
hlaseni se objevi pfi rychlém otevieni/zavieni
dvefi (v dobé krat§i nez 20 sekund).

7038: CHYBA MAZANI!

Tlakovy spina¢ je vadny nebo ucpany.

Start NC nelze aktivovat. Tuto vystrahu lze
vynulovat pouze vypnutim a zapnutim stroje.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

7039: CHYBA MAZANI!

Pfili§ malo maziva, tlakovy spinac¢ je vadny.
Start NC nelze aktivovat.

Zkontrolujte mazivo a provedte rfadny mazaci
cyklus nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

7040: OTEVRENY DVERE!

Hlavni pohon nelze zapnout a start NC nelze
aktivovat (s vyjimkou zvlastniho provozu).

Pro zpracovani CNC programu zavriete dvefe.

7042: INICIALIZUJ DVERE!

Jakykoliv pohyb, resp. start NC je zablokovan.
Pro aktivaci bezpe¢nostnich obvod( otevrete
a zavrete dvere.

7043: DOSAZEN POCET KUSU!

Je dosazen pfednastaveny pocet prabéhl
programu. Start NC nelze aktivovat. Pro
pokracovani vynulujte pocitadlo kusu.

7050: NENi UPNUT DiL

Svérak neni po zapnuti nebo po vystraze ani
v pfedni ani v zadni koncové poloze. Start NC
nelze aktivovat.

Svérakem najedte ru¢né do platné koncové
polohy.

7051: DELICIi PRISTROJ NENI
ZABLOKOVAN!

Bud je délici pfistroj po zapnuti stroje

v nedefinované poloze nebo chybi blokovaci

signal po procesu déleni.

Spustte proces déleni, zkontrolujte, resp. nastavte

bezdotykovy spinac zablokovani.

7054: OTEVREN SVERAK!

PfiCina: Svérak neni upnuty.

Po zapnuti hlavniho vietena pomoci M3/M4 se
objevi vystraha 6072 (svérak neni pfipraven
k provozu).

Néprava: Upnéte svérak.

7055: OTEVREN UPINAC NASTROJU!

Kdyz je nastroj upnut v hlavnim vietenu a fidici
systém nerozpozna pfislusné T-Cislo.

Vyhodte nastroj pfi otevienych dvefich pomoci
PC klaves ,Ctrl“a ,, 1 “ z hlavniho vietena.

7056: NESPRAVNA DATA NASTAVENI!

V datech nastaveni je ulozeno neplatné ¢&islo
nastroje.

Vymazte data nastaveni v seznamu strojui xxxxx.
pls.
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7057: NASTROJ OBSAZEN

Upnuty nastroj nelze ulozit do revolverové
nastrojové hlavy, protoze pozice je obsazena.
Vyhodte nastroj pfi otevienych dvefich pomoci
PC klaves ,Ctrl“a ,, 1 “ z hlavniho vietena.

7058: UVOLNENI OS

Polohu ramena revolverové nastrojové hlavy
nelze pfi vyméné nastroje definovat jednoznacéné.
Oteviete dvifka stroje, zasobnik revolverové
nastrojové hlavy posunte zpét az na doraz.
V rezimu JOG najedte frézovaci hlavou smérem
nahoru az k ref. spinadi Z, a poté najedte do
referenéniho bodu.

7087: ZAREAGOVAL MOT. JISTIC UPIN.
SYST. HYDRAULICKEHO SYSTEMU!

Vadny hydraulicky motor, tézky chod, nespravné

nastaveny jistic.

Vymérite motor nebo zkontrolujte jisti¢ a pfipadné

jej vyménte.

7090: PREPINAC SKRINOVEHO ROZVADE-
CE JE AKTIVNI

Dvere skfinového rozvadéce Ize otevfit pouze pfi

zapnutém kli€ovém spinaci, aniz by se iniciovala

vystraha.

Vypnéte klicovy spinac.

7107: ZAREAGOVAL JISTIC MOTORU

Zareagoval jisti¢ motoru. Pfipadné aktivni NC
program se dokonc¢i. Zamezi se opétov-
nému startu NC.

Zkontrolujte zafizeni patfici k jisti¢i motoru, ktery

zareagoval, a poté jej znovu zapnéte. Pfi opa-

kovaném vyskytu kontaktujte servis spole¢nosti

EMCO.

7270: AKTIVNi OFSET KOREKCI!

Pouze u PC-MILL 105

Nastaveni ofsetu se spusti pomoci nasledujici

ovladaci sekvence.

- referencni bod neni aktivni

- stroj v referenénim rezimu

- kliCovy spinac¢ v poloze ru¢niho provozu

- stisknéte soucasné klavesu STRG (nebo
CTRL) a 4

To se musi provést, pokud pfed procesem vymeény

nastroje nebylo spravné provedeno polohovani

vietena (pfilis velka tolerance)

7271: SERIZENI UKONCENO,
DATA ULOZENA
viz 7270

H5
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: NOUZOVY STOP

Bylo stisknuto tladitko nouzového vypnuti.
Referen¢ni bod se ztrati, pomocné pohony se
odpoji.

Odstrante nebezpeénou situaci a odblokujte
tlacitko nouzového vypnuti.

6001: PLC-CAS CYKLU PREKROCEN
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6002: PLC-NEBYL VYBRAN PROGRAM
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6003: PLC-NENi VYBRANA DATOVA JEDN.
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6004: PLC-RAM CHYBA PAMETI
Pomocné pohony se odpoji.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6005: K2 NEBO K3 NEPOKLESLY
Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpeclnostni
zakladni deska.

6006 NOUZOVY STOP RELE K1 NEPOKLESL
Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpeclnostni
zakladni deska

6007 CHYBA BEZPEC. OKRUHU!

6008: CHYBI ZARIZENIi CAN

Zakladni deska sbérnice CAN PLC neni fidicim
systémem rozpoznana.

Zkontrolujte kabel rozhrani, elektrické napajeni
zakladni desky CAN.

6009: CHYBA BEZPECNOSTNIHO OKRUHU

6010: CHYBA POHONU OSY X

Karta krokového motoru je vadna nebo pfilis
horka, pojistka je vadna, prepéti nebo podpéti
v napajeci siti.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji, referenéni bod se ztrati.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6011: CHYBA POHONU OSY C
viz 6010

6012: CHYBA POHONU OSY Z
viz 6010.

6013: CHYBA HLAVNIHO POHONU

Napajeni hlavniho pohonu je vadné nebo je hlavni
pohon pfili§ horky, pojistka je vadna, pfepéti nebo
podpéti v napajeci siti.

Bézici CNC program se pferusi, pomocné pohony
se odpoji.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6014: CHYBIi OTACKY VRETENA

Tato vystraha se spusti, pokud otacky vietena
klesnou pod 20 ot/min. Pfiinou je pfetizeni.
Zménte data fezu (posuv, otacky, pfisuv).

CNC program se prerusi, pomocné pohony se
odpoji.

6015: CHYBi RYCHLOST POH. NASTROJE
viz 6014

6016: CHYBIi SIGNAL REVOLVERU

6017: CHYBI SIGNAL REVOLVERU

U revolverové nastrojové hlavy se spojkou se
poloha spojovacich/rozpojovacich magnett
kontroluje pomoci dvou bezdotykovych spinacu.
Aby bylo mozno revolverovou nastrojovou hlavou
otaCet dale, musi byt zajisténo, ze je spojka
v zadni koncové poloze. Rovnéz musi byt
v provozu s pohanénymi nastroji spojka bezpeéné
v pfedni koncové poloze.

Zkontrolujte a nastavte kabelaz, magnet,
bezdotykové spinace koncovych poloh.
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6018: AS SIGNALY, K4 NEBO K5
NEPOKLESLY

Zapnéte/vypnéte stroj, vadna bezpecfnostni

zakladni deska.

6019: SITOVY MODUL NENi PRIPRAVEN

K PROVOZU
Zapnéte/vypnéte stroj, modul sitového napdjeni,
vadny regulacni ¢len osy 6020 porucha pohonu
PN, zapnéte/vypnéte stroj, vadny regulaéni ¢len
osy.

6020: CHYBA POHONU PN

Napadjeni pohonu PN je vadné nebo je pohon
PN pfilis horky, pojistka je vadna, pfepéti nebo
podpéti v napdjeci siti. Bézici CNC program se
pferusi, pomocné pohony se odpoji.
Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6021: CAS KLESTINY
Pokud pfi zavfeni upinaciho zafizeni tlakovy
spina¢ nezareaguje béhem jedné sekundy.

6022: CHYBA KARTY UPINACE

Kdyz je signal ,Upinaci zafizeni upnuto“ hlasen
trvale, aCkoli nebyl vyslan zadny fidici signal.
Vyménte zakladni desku.

6023: KONTROLA TLAKU KLESTINY

Pokud se pfi zavieném upinacim zafizeni vypne
tlakovy spina¢ (vypadek stlaeného vzduchu déle
nez 500 ms).

6024: OTEVRENY DVERE
Dvefe byly béhem pohybu stroje otevieny. Bézici
CNC program se prerusi.

6025: OTEVREN KRYT PREVODOVKY

Kryt kol byl béhem pohybu stroje otevien. Bézici
CNC program se prerusi.

Pro pokraCovani zavrete kryt.

6026: OCHRANA MOTORU CERPADLA
CHLAZENI AKTIVNI!

6027: CHYBA KONCOVEHO SPINACE DVERI
Koncovy spina¢ automatickych dvifek stroje
je posunuty, vadny nebo nespravné propojen
kabely.

Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6028: PREKROCEN CAS DVERI

Automatické dvefe zablokovany, nedostateéné
napdajeni stlatenym vzduchem, vadny koncovy
spinac.

Zkontrolujte dvefe, napajeni stlaenym vzduchem
a koncové spinace nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6029: PREKROCEN CAS PINOLY

Pokud pinola béhem 10 sekund nedosahne
koncové polohy.

Nastavte fizeni, bezdotykové spinace koncovych
poloh, nebo zablokovana pinola.

6030: NENIi UPNUT DiL

Neni k dispozici zadny obrobek, posunuté opérné
lozisko svéréku, posunuta spinaci vacka, vadny
hardware.

Nastavte nebo kontaktujte zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6031: CHYBA PINOLY

6032: CAS VYMENY NASTROJE
viz 6041.

6033: CHYBA SYNCHRONIZACE
REVOLVERU

Vadny hardware.

Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6037: CAS SKLIiCIDLA
Pokud pfi zavfeni upinaciho zafizeni tlakovy
spina¢ nezareaguje béhem jedné sekundy.

6039: CHYBA TLAKU UPINACE

Pokud se pfi zavieném upinacim zafizeni vypne
tlakovy spina¢ (vypadek stlaeného vzduchu déle
nez 500 ms).

6040: CHYBA INDEXU REVOLVERU
Revolverova nastrojova hlava neni v zadné ze
zablokovanych poloh, vadna zakladni deska
snimace revolverové nastrojové hlavy, vadna
kabelaz, vadna pojistka.

Revolverovou nastrojovou hlavu otoéte pomoci
tlaCitka revolverové hlavy, zkontrolujte pojistky
nebo kontaktujte zékaznicky servis spole¢nosti
EMCO.

6041: PREKROCEN CAS VYMENY
NASTROJE

Zablokovany kotou€ revolverové hlavy (kolize?),

vadna pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis

spole¢nosti EMCO.
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6042: REVOLVER PREHRATY

Pfili§ horky motor revolverové nastrojové hlavy.
Revolverovou nastrojovou hlavou se smi provadét
max. 14 procesl otaéeni za minutu.

6043: PREKROCEN CAS VYMENY
NASTROJE

Zablokovany kotou€ revolverové hlavy (kolize?),

vadna pojistka, vadny hardware.

Bézici CNC program se pferusi.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte

pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis

spole¢nosti EMCO.

6044: PRETIZENA BRZDA
Redukujte po¢et zmén otacek v programu.

6045: CHYBIi IMPULS REVOLVERU
Vadny hardware.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.

6046: CHYBA KODERU REVOLVERU

Vadna pojistka, vadny hardware.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6048: CHYBA SKLIiCIDLA

Doslo k pokusu spustit vieteno pfi otevieném
skli¢idle nebo bez upnutého obrobku.

Skli¢idlo zablokovano mechanicky, nedostate¢né
napajeni stlatenym vzduchem, vadna pojistka,
vadny hardware.

Zkontrolujte pojistky nebo kontaktujte zakaznicky
servis spole¢nosti EMCO.

6049: CHYBA KLESTINY
viz 6048.

6050: M25 BEHEM OTACENIi VRETENA
Pfi M25 musi hlavni vieteno stat (davejte pozor na
fazi dobéhu, pfip. naprogramujte dobu prodleni).

6055: NENi UPNUT DIiL

Tato vystraha se objevi, kdyz pfi jiz rotujicim
hlavnim vfetenu upinaci zafizeni nebo pinola
dosahne koncovou polohu.

Obrobek byl vymrstén z upinaciho zafizeni nebo
byl pinolou zatlaten do upinaciho zafizeni.
Zkontrolujte nastaveni upinaciho zafizeni, upinaci
sily, zménte hodnoty fezu.

6056: CHYBA PINOLY

Doslo k pokusu spustit vieteno pfi nedefinované
poloze pinoly, k pokusu pohybovat osou nebo
revolverovou nastrojovou hlavou.

Pinola zablokovana mechanicky (kolize?),
nedostate¢né napaéjeni stlatenym vzduchem,
vadna pojistka, vadny magneticky spinac.

Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte
pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6057: M20/M21 BEHEM OTACENi VRETENA
Pfi M20/M21 musi hlavni vieteno stat (davejte
pozor na fazi dobé&hu, pfip. naprogramujte dobu
prodleni).

6058: M25/M26-NEDEF. POLOHA PINOLY

K uvedeni upinaciho zafizeni do chodu v NC
programu pomoci M25 nebo M26 se pinola musi
nachazet v zadni koncové poloze.

6059: PREKROCEN CAS OSY C

Osa C se nepfikloni béhem 4 sekund.

Duvod: pfilis nizky tlak vzduchu, resp. vzpfi¢eny
mechanicky systém.

6060: CHYBA INDEXU OSY C

Pfi pfiklonéni osy C koncovy spina¢ nereaguje.
Zkontrolujte pneumaticky systém, mechanicky
systém a koncové spinace.

6064: CHYBA AUTOMATICKYCH DVERI
Dvefe zablokovany mechanicky (kolize?),
nedostate¢né napaéjeni stlatenym vzduchem,
vadny koncovy spina¢, vadna pojistka.
Zkontrolujte, zda nedoslo ke kolizim, zkontrolujte
pojistky nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

6065: CHYBA PODAVACE

Podavac neni pfipraven.

Zkontrolujte, zda je podava¢ zapnuty, spravné
pfipojen a pfipraven k provozu, pfip. podavaé
deaktivujte (WinConfig).

6066: CHYBA UPINACE

Neni k dispozici stlateny vzduch na upinacim
zafizeni

Zkontrolujte pneumaticky systém a polohu
bezdotykovych spinacl upinaciho zafizeni.

6067: NiZKY TLAK VZDUCHU
Zapnéte stlaCeny vzduch, zkontrolujte nastaveni
tlakového spinace.

6068: NADMERNA TEPLOTA HLAVNIHO
MOTORU

6070: NAJETI NA KONCOVY SPINAC
PINOLY

Pfi¢ina: Osa najela na pinolu.

Néaprava: Suportem odjedte od pinoly.
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6071: NAJETi NA KONCOVY SPINAC OSY X!
Pfi¢ina: Osa najela na koncovy spinac.
Néprava: Osou odjedte od koncového spinace.

6072: NAJETIi NA KONCOVY SPINAC OSY z
viz 6071

6073: OTEVRENI DAVKOVACIi OCHRANY
Pfi¢ina: Ochrana skli¢idla je oteviena.
Néaprava: Zavrete ochranu skliCidla.

6074: NENi ZPETNE HLASENI OD USB PLC
Zapnéte/vypnéte stroj, zkontrolujte kabelaz,
vadna zakladni deska USB.

6075: SEPNUL OSOVY KONCOVY SPINAC
viz 6071

6076: NENi PRIPRAVEN NAHON OSY Y
viz 6010

6077 NENi PRIPRAVEN SVERAK

Pfiina: Ztrata tlaku v upinacim systému.

Naprava: Zkontrolujte stla¢enyvzduchapneumaticka
vedeni.

6078 SEPNUL OCHRANNY SPIiNAC
ZASOBNIKU NASTROJU

Pricina:  P¥ili$ kratké intervaly otaceni.

Néaprava: Zvyste intervaly otaceni.

6079 SEPNUL OCHRANNY SPIiNAC
VYMENIKU NASTROJU
viz 6068

6080 CHYBIi TLAKOVY SPINAC SEVRENI
KRUHOVE OSY
Pri¢ina: PF¥i zavirani upnuti tlakovy spinac
nereaguje. Nenikdispozicistlac¢eny vzduch
nebo existuje mechanicky problém.
Néaprava: Zkontrolujte stlaceny vzduch.

6081 NENi OTEVRENE SEVRENiI KRUHOVE
oSy
viz 6080

6082 ZAVADA AS/SIGNAL

Pri¢ina: Chybny signdl Active Safety Regulaéni
Clen X/Y.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacditka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6083 ZAVADA AS/SIGNAL

Pfi¢ina: Chybnysignal Active Safety Hlavnivieteno/
regulacni ¢len Z.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6084 ZAVADA AS/SIGNAL EU MODUL

Pfi¢ina: Chybny signal Active Safety Neregulovany
modul napéjeni.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tladitka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6085 N=0 NESEPNULO RELE

Pri¢ina: Neodpadlo relé nulovych otacek.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména relé).

6086 RUZNE SIGNALY DVERI OD USB PLC
A ACCPLC
Pfi¢ina: ACC PLC a USB PLC dostanou hlaseni
o rozdilném stavu dvefi.
Naprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6087 NENi PRIPRAVEN NAHON OSY A
viz 6010

6088 SEPNUL OCHR. SPINAC ZARIZENi
OVL. DVERI

Pfi¢ina: Pretizeni pohonu dvefi.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tla¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména motoru,
pohonu).

6089 NENi PRIPRAVEN NAHON OSY B
viz 6010

6090 NESEPNUL STYKAC POSUVU
ODREZKU
Pri¢ina: Nevypnul styka¢ dopravniku tfisek.
Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vymeéna stykace).
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6091 NESEPNUL STYKAC AUTOMATIKY
DVERI

Pfi¢ina: Nevypnul styka¢ automatického zafizeni
dvefi.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO (vyména stykace).

6092 NOUZOVE VYPNUTIi EXTERNE

6093 PORUCHA AS SIGNALU OSY A

Pficina: Chybny signal Active Safety Regulaéni
Clen A.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacditka
RESET, resp. zapnéte/vypnéte stroj. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6095 EMERGENCY-OFF CABINET
OVERHEAT
Pfi¢ina: Zareagovala kontrola teploty.
Naprava: Zkontrolujte filtr a ventilator skfiiového
rozvadéce, zvySte spoustéci teplotu,
vypnéte a zapnéte stroj.

6096 EMERGENCY-OFF CABINET DOOR
OPEN
Pri¢ina: Dvere skfiflového rozvadéce otevieny bez
uvolnéni klicového spinace.
Naprava: Zaviete dvefe skfifového rozvadéce,
vypnéte a zapnéte stroj.

6097 EMERGENCY-OFF TEST REQUIRED

Pric¢ina: Funkéni test nouzového vypnuti.

Naprava: Stisknéte tla¢itko nouzového vypnuti na
ovladacim panelu a znovu jej odblokuijte.
K potvrzeni stavu nouzového vypnuti
stisknéte tlacitko Reset.

6098 CHYBIi PLOVAKOVY SPINAC HYD-
RAULICKEHO SYSTEMU

Nasledek:  Vypnuti pomocnych pohon
Vyznam: Zareagoval plovakovy spina¢ hyd-
raulického systému.

Néaprava: Doplnite hydraulicky olej.

6099 CHYBIi BEZDOTYKOVY SPINAC BRz-

DY VRETENA
Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani
Vyznam: M10 brzda vietena ZAP — bezdo-

tykovy spina¢ zustane v poloze 0.
M11 brzda vietena VYP = bezdo-
tykovy spina¢ zustane v poloze 1.

Naprava: Zkontrolujte bezdotykovy spinac,
zkontrolujte magneticky ventil brz-

dy vietena

6100 - KONTROLA TLAKU KONIiKA

Nésledek:  Vypnou se pomocné agregaty.

Vyznam: V okamziku pfikazu spusténi viete-
na nebyl tlak konikajesté vytvoren,
resp. tlak b&éhem chodu vietena
poklesl.

Naprava: Zkontrolujte nastaveni tlaku upina-

ciho zafizeni a pfislusného tlako-
vého spinace (cca 10 % niz8i nez
upinaci tlak).

Zkontrolujte program.

6101 CHYBIi KONiK -B3 NEBO -B4

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani

nacitani

Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil
pohybu konika, spina¢ —B3 a —B4
nemeni svuj stav.

Néprava: Zkontrolujte spinace, magnetické

ventily.

6102 KONTR. POLOHY KONIKA (DiL OK?)

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Cilova poloha konika byla v auto-
matickém rezimu prejeta.

Néaprava: Zkontrolujte cilovou polohu konika,

zkontrolujte technologii (vysSi tlak
upinaciho zafizeni, nizsi tlak koni-
ka).

6103 CHYBIi KONIiK VZADU

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil pro
konik zpét, spina¢ pro konik vzadu
zlstava v poloze 0.

Néaprava: Zkontrolujte magneticky ventil,

zkontrolujte spinac.
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6104 KONTROLA TLAKU UPINACIHO ZARI-

ZENi 1
Nasledek:  Vypnou se pomocné agregaty.
Vyznam: V okamziku pfikazu spusténi vre-
tena jeSté nebyl vytvofen upinaci
tlak, resp. upinaci tlak béhem cho-
du vietena poklesl.
Néaprava: Zkontrolujte tlak upinaciho zafizeni

a pfislusny tlakovy spinac.
Zkontrolujte program.

6105 CHYBIi UPINACI ZARIZENi 1 OTEVRENO

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Analogovy bezdotykovy spinac
pro otevieni upinaciho zafizeni 1
nereaguje.

Néprava: Opétovné nastaveni kontroly upi-

naciho zafizeni (viz dale v této
kapitole).

6106 CHYBIi UPINACI ZARIZENi 1 ZAVRENO

Nésledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Tlakovy spinac upinaciho zafizeni
nespina.

Naprava: Zkontrolujte tlakovy spinac.

6107 KONTROLA KONCOVE POLOHY UPI-
NACIHO ZARIZENI 1
Néasledek:  Vypnou se pomocné agregaty.

Naprava: Spravné nastaveni upinaciho zafi-
zeni - neupinejte v koncové poloze
upinaciho systému (viz dale v této

kapitole)

6108 CHYBA ZACHYTAVACI MISKA VPREDU

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani

Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil pro

zachytavaci misku vpfed/zpét, spi-

na¢ pro zachytavaci misku vpred/

zpét nemeéni svyj stav.

Néprava: Zkontrolujte spinace, magnetické

ventily.

6109 CHYBA ZACHYTAVACI MISKA VY-

KLOPENA
Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani
nacitani
Vyznam: Byl aktivovan magneticky ventil pro

odklonéni/pfiklonéni zachytavaci
misky, spina¢ pro odklonéni/pfik-
lonéni zachytavaci misky neméni
svlj stav.

Naprava: Zkontrolujte spinace, magnetické

ventily.

6900 USB PLC neni k dispozici

Pfic¢ina: USBkomunikace s bezpe¢nostni zakladni
deskou nemohla byt vytvorena.

Néaprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6901 Chyba relé nouzového vypinac¢e USB

PLC

Pfi¢ina: Vadné relé nouzového vypnuti USB PLC.

Naprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6902 Kontrola klidového stavu X

Pri¢ina: Nedovoleny pohyb osy X v aktualnim
provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6903 Kontrola klidového stavu Z

Pfi¢ina: Nedovoleny pohyb osy Z v aktualnim
provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6904 Chyba Alive spinani PLC

Pricina: Porucha ve spojeni (Watchdog)
bezpecénostni zékladni desky s PLC.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.
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6906 Vieteno zvySenych otacek

Pfic¢ina: Otacky hlavniho vietena pfekracuji
maximalni pfipustnou hodnotu pro aktualni
provozni stav.

Néprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6907 Chyba uvolnéni impulzu modulu ER

Pricina: ACCPLCnevypnulonapajeciarekuperaéni
modul.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6908 Kontrola klidového stavu hlavniho

vietena

Pricina: NeoCekavany rozbéh hlavniho vfetena
v provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6909 Uvolnéni regulatoru bez spusténi

vietena

Pri¢ina:  Uvolnéniregulatoru hlavniho vietena bylo
uskute¢néno z ACC PLC bez stisknutého
tlaCitka spusténi vietena.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6910 Chyba: kontrola klidového stavu Y

Pri¢ina: Nedovoleny pohyb osy Y v aktualnim
provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6911 Chyba: kontrola klidového stavu os

Pricina: Nedovoleny pohyb osy v aktualnim
provoznim stavu.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zékaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6912 Chyba: pfili§ vysoka rychlost os

Pfi¢ina: Posuv os pfekracuje maximalni pfipustnou
hodnotu pro aktualni provozni stav.

Néaprava: Vystrahuvymazte pomocitladitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6913 Chyba: pfilis§ vysoka rychlost X

Pric¢ina: Posuvosy X pfekracuje maximalnipfipustnou
hodnotu pro aktudlni provozni stav.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zdkaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6914 Chyba: prilis vysoka rychlost Y

Pricina: Posuv osy Y pfekracuje maximalni
pfipustnou hodnotu pro aktualni provozni
stav.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6915 Chyba: prilisS vysoka rychlost Z

Pricina: Posuv osy Z pfekracuje maximalni
pfipustnou hodnotu pro aktualni provozni
stav.

Naprava: Vystrahuvymazte pomocitlacitka RESET,
vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte
zakaznicky servis spole¢nosti EMCO,
pokud se porucha vyskytne opakované.

6916 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC OSY X
Pfi¢ina: Bezdotykovy spinac osy X nedava zadny
signal.
Néaprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6917 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC OSY Y
Pri¢ina: Bezdotykovy spinac osy Y nedava zadny
signal.
Néaprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6918 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC OSY z
Pri¢ina: Bezdotykovy spina¢ osy Z nedava zadny
signal.
Naprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.
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6919 CHYBA: VADNY BEZDOTYKOVY
SPINAC VRETENA
Pfi¢ina: Bezdotykovy spina¢ hlavniho vfetena
nedava zadny signal.
Néaprava: Vystrahu vymazte tlaCitkem RESET. P¥i
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6920 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU X ,,1¢

Pri¢ina: Zména sméru osy X nebyla do USB PLC
zaslana po dobu delsi nez tfi sekundy.

Naprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET.
Vyvarujte se dlouhému pojizdéni ruénim
koleCkem tam a zpét. Pfi opakovaném
vyskytu poruchy kontaktujte spole¢nost
EMCO.

6921 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU Y ,,1¢

Pri¢ina: Zména sméru osy Y nebyla do USB PLC
zaslana po dobu delSi nez tfi sekundy.

Néaprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET.
Vyvarujte se dlouhému pojizdéni ruénim
koleCkem tam a zpét. Pfi opakovaném
vyskytu poruchy kontaktujte spole€nost
EMCO.

6922 PRILIS DLOUHA ZMENA SMERU Z ,,1¢

Pri¢ina: Zména sméru osy Z nebyla do USB PLC
zaslana po dobu delSi nez tfi sekundy.

Naprava: Vystrahu vymazte tlagitkem RESET.
Vyvarujte se dlouhému pojizdéni ruénim
koleCkem tam a zpét. Pfi opakovaném
vyskytu poruchy kontaktujte spole¢nost
EMCO.

6923 RUZNE SIGNALY DVERI OD USB PLC
A ACCPLC
Pfi¢ina: ACC PLC a USB PLC dostanou hlaseni
o rozdilném stavu dvefi.
Naprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6924 CHYBA UVOLNENI IMPULZU
HLAVNIHO VRETENA

Pfi¢ina: Uvolnéni impulzu na regulaénim ¢lenu
hlavniho vfetena bylo pferuSeno
prostfednictvim USB PLC, protoze PLC
jej nevypnulo véas.

Naprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

6925 MAINS CONTACTOR!

Pfi¢ina: Sitovy styka¢vaktualnim provoznim stavu
neodpadne nebo se nepfitahne.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stro;.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6926 ERROR: DRIVE CONTACTOR!

Pfi¢ina: Styka¢ motoruvaktualnimprovoznim stavu
neodpadne.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tladitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stroj.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6927 ERROR: EMERGENCY STOP ACTIVE!
Pfic¢ina: Bylo stisknuto tla¢itko nouzového vypnuti.
Néaprava: Znovu inicializujte stroj.

6928 ERROR STANDSTILL MONITORING
TOOL-TURRET

Pfi¢ina: Nedovoleny pohyb revolverové nastrojové
hlavy v aktualnim provoznim stavu.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stroj.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6929 ERROR MACHINE-DOOR LOCK

Pfi¢ina: Stav zablokovani dvefi neni platny nebo
pfidrzovaci zafizeni dvefi neni funkéni.

Naprava: Vystrahu vymazte pomoci tlac¢itka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stroj.
Kontaktujte zakaznicky servis spole€nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6930 ERROR PLAUSIBILITY OF MAIN SPIN-
DLE BEROS

Pfic¢ina: Ruzny signal bezdotykovych spinaci
hlavniho vietena.

Néaprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stro;.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.
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6931 ERROR PLAUSIBILITY QUICKSTOPP-
FUNCTION MAIN DRIVE

Pfi¢ina: Regulaéni prvek hlavniho pohonu nepo-
tvrdi v aktualnim provoznim stavu funkci
rychlého zastaveni.

Néprava: Vystrahu vymazte pomoci tlacitka nou-
zového vypnuti a znovu inicializujte stro;.
Kontaktujte zakaznicky servis spole¢nosti
EMCO, pokud se porucha vyskytne opa-
kované.

6988 NENI K DISPOZICI USB NASTAVBA
PRO ROBOTIKU
Pficina: USB rozsifeni pro robotiku nelze aktivovat
z ACC.
Naprava: Kontaktujte spole¢nost EMCO.

7000: PROGRAMOVAN SPATNY NASTROJ!
Naprogramovana nastrojova pozice je vétsi nez 8.
Bézici CNC program se zastavi.

Program pferudte pomoci RESET, opravte
program

7007: ZASTAVENIi POSUVU

V robotickém rezimu je na vstupu E3.7 signal
HIGH. Zastaveni posuvu bude aktivni, az dokud
nebude na vstup E3.7 pfiveden signal LOW.

7016: SPINAC NA PRIDAVNYCH
POHONECH!

Pomocné pohony jsou vypnuty. K zapnuti

pomocnych pohonl (spusti se mazaci impulz)

stisknéte tlac¢itko AUX ON nejméné po dobu

0,5 s (tim se zabrani neumysinému zapnuti).

7017: REFERENCE STROJE!

Najedte do referenéniho bodu.

Pokud referen¢ni bod neni aktivni, ruéni pohyby
0S pOsuvUu jsou mozné pouze v poloze klic¢ového
spinace ,Ruéni provoz“.

7018: AUT - ZAVRETE DVERE
PRACOVNIHO PROSTORU!

Pfi aktivaci startu NC byl kli¢ovy spina¢ v poloze

»~Rucéni provoz"“.

Start NC nelze aktivovat.

Ke zpracovani CNC programu pfepnéte klicovy

spinac.

7019: PORUCHA PNEUMATIKY MAZAN:I!
Doplnte pneumaticky ole;j.

7020: AKTIVNi SPEC. OPERACNI MOD!
Zvlastni provoz: Dvifka stroje jsou oteviena,
pomocné pohony jsou zapnuty, kliCovy spinac je
v poloze ,Ruéni provoz“ a potvrzovaci tlagitko je
stisknuto.

Linearnimi osami lze pfi otevienych dvirkach
pojizdét ruéné. Revolverovou nastrojovou hlavou
Ize otacet pfi otevienych dvirkdch. CNC program
muzZe béZet pouze pfi stojicim vietenu (DRYRUN)
a v rezimu jednotlivych vét (SINGLE).

Z bezpeénostnich dlvodu: Funkce potvrzovaciho
tlaCitka se automaticky prerusi po 40 s, potvrzovaci
tlaCitko se pak musi pustit a opétovné stisknout.

7021: REVOLVER NENi ZABLOKOVAN!
Vymeéna nastroje byla preruSena.

Spusténi vietena a start NC nejsou mozné.
Stisknéte tlagitko revolverové hlavy ve stavu
RESET fidiciho systému.

7022: CHYBA ODEBIRACIHO ZARIZENI
PfekroCeni ¢asu oto¢ného pohybu.

Zkontrolujte pneumaticky systém, resp. zda
je vzpfiCen mechanicky systém (pfip. sevfeny
obrobek).

7023: NASTAVIT TLAK VZDUCHU!

Béhem otvirani a zavirani upinaciho zafizeni se
tlakovy spina¢ musi jednou vypnout/zapnout.
Nastavte tlakovy spina¢, od verze PLC 3.10 jiz
tato vystraha neexistuje.

7024: NASTAVIT TLAK VZDUCHU UPINACE!
Pfi otevieném upinacim zafizeni a aktivni kontrole
koncové polohy musi pfislusny bezdotykovy
spina¢ zpétné hlasit polohu Otevieno.
Zkontrolujte a nastavte bezdotykovy spinac
upinaciho zafizeni, zkontrolujte kabelaz.

7025 PRODLEVA HLAVNIHO POHONU!
Méni¢ frekvence LENZE musi byt odpojen od
napajeci sité¢ minimalné po dobu 20 sekund,
nez bude mozno provést opétovné zapnuti. Toto
hlaSeni se objevi pfi rychlém otevieni/zavieni
dvefi (v dobé krat$i nez 20 sekund).

7026 OCHRANA VENTILATORU HL.MOTORU
AKTIVNI!

7038: CHYBA MAZANI!

Tlakovy spinac€ je vadny nebo ucpany.

Start NC nelze aktivovat. Tuto vystrahu lIze
vynulovat pouze vypnutim a zapnutim stroje.
Kontaktujte zédkaznicky servis spole¢nosti EMCO.
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7039: CHYBA MAZANI!

Pfili§ malo maziva, tlakovy spina¢ je vadny.
Start NC nelze aktivovat.

Zkontrolujte mazivo a provedte radny mazaci
cyklus nebo kontaktujte zdkaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

7040: OTEVRENY DVERE!

Hlavni pohon nelze zapnout a start NC nelze
aktivovat (s vyjimkou zvlastniho provozu).

Pro zpracovani CNC programu zavriete dvefe.

7041: OTEVREN KRYT PREVODOVKY

Hlavni vieteno nelze zapnout a start NC nelze
aktivovat.

Pro spusténi CNC programu zavfete kryt kol.

7042: INICIALIZUJ DVERE!

Jakykoliv pohyb v pracovnim prostoru je
zablokovan.

Pro aktivaci bezpeénostnich obvod( otevrete
a zavrete dvere.

7043: DOSAZEN POCET KUSU!

Je dosazen pfednastaveny pocet prabéhl
programu. Start NC nelze aktivovat. Pro
pokracovani vynulujte pocitadlo kusu.

7048: OTEVREN UPINAC!
Toto hlaseni indikuje, ze skli¢idlo neni upnuto.
Ztrati se, jakmile bude obrobek upnut.

7049: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7050: OTEVRENA KLESTINA!
Toto hlaseni indikuje, Zze kleStina neni upnuta.
Ztrati se, jakmile bude obrobek upnut.

7051: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7052: PINOLA V MEZIPOLOZE!

Pinola neni v definované poloze.

V8echny pohyby os, vifeteno a revolverova
nastrojova hlava jsou zablokovany.

Najedte pinolou do nejzazS$i koncové polohy
a pomoci pinoly upnéte obrobek.

7053: PINOLA NEUPINA!

Pinola najela az do pfedni koncové polohy.
Abyste mohli dale pracovat, musite nejdfive
pinolou najet zcela zpét do zadni koncové polohy.

7054: NENi UPNUT DiL!
Neni upnuty zadny obrobek, zapnuti vietena je
zablokovano.

7055: UPINAC OTEVREN!

Toto hlaseni indikuje, ze upinaci zafizeni neni
ve stavu upnuti. Ztrati se, jakmile bude obrobek
upnut.

7060: UVOLNIT KONCOVY SPINAC PINOLY!
Osa najela na pinolu. Suportem opét odjedte od

pinoly.

7061: UVOLNIT KONCOVY SPINAC OSY X!
Osa najela na koncovy spina¢. Osou odjedte od
koncového spinace.

7062: UVOLNIT KONCOVY SPINAC OSY 2!
viz 7061

7063: STAV OLEJE CENTRALNIHO MAZANI!
Pfili§ nizka hladina oleje v centralnim mazani.
Olej doplnte podle navodu k udrzbé stroje.

7064: ZAVRIT KRYT SKLICIDLA!
Ochrana skli¢idla je oteviena. Zavfete ochranu
skli¢idla.

7065: OCHRANA MOTORU CERPADLA
CHLAZENI AKTIVNI!

Cerpadlo chladici kapaliny je pfehiato. Zkontrolujte

lehkost chodu, znedisténi Cerpadla chladici

kapaliny. Zajistéte, aby se v chladicim zafizeni

nachdazelo dostate¢né mnozstvi chladici kapaliny.

7066: POTVRDIT NASTROJ!
Po vyméné nastroje kvlli potvrzeni vymény
nastroje stisknéte tlacitko T.

7067: RUCNI REZIM!
Klic¢ovy spina¢ zvlastniho provozu se nachazi
v poloze sefizeni (ruéné).

7068: RUCNIi KOLECKO X V ZABERU!
Bezpecnostni ruéni kole€ko je pro ruéni pojizdéci
pohyb zaklapnuto. Zaklapnuti bezpeénostniho
ruéniho koleCka se kontroluje bezdotykovymi
spinaci. Pfi zaklapnutém ruénim kole¢ku nelze
zapnout posuv os. Pro automatické zpracovani
programu se musi opétovné povolit zabér ru¢niho
koleCka.

7069: RUCNIi KOLECKO Y V ZABERU!
viz 7068
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7070: RUCNIi KOLECKO zZ V ZABERU!
viz 7068

7071: ZMENA NASTROJE VERTIKALNE!
Kryt pro ruéni upnuti néstrojového drzaku
se kontroluje pomoci spinade. Spinac¢ hlasi
neodebrany nastrékovy kli€¢ nebo otevieny kryt.
Po upnuti nastroje odstranite nastrékovy kli¢
a zavrete kryt.

7072: ZMENA NASTROJE HORIZONTALNE!
Otocny knoflik pro ruéni upnuti nastroje
k horizontalnimu vfetenu se kontroluje pomoci
spinaCe. Spinac hlasi pevné utazeny otocny
knoflik. Vfeteno se zablokuje. Po upnuti nastroje
uvolnéte oto¢ny knoflik.

7073: VYJET KONCOVY SPINAC OSY Y!
viz 7061

7074: ZMENIT NASTROJ!
Upnéte naprogramovany nastroj.

7076: ZAMKNOUT SMER KYVANI
FREZOVACI HLAVY!

Frézovaci hlava neni zcela vyklopena. Mechanicky

zafixujte frézovaci hlavu (musi se uvést do

¢innosti koncovy spinac).

7077: NASTAVIT OBRACEC NASTROJU!
Nejsou k dispozici zadna platna data stroje pro
vymeénu nastroje. Kontaktujte spole¢nost EMCO.

7078: POUZDRA NASTROJE NEJSOU
ZABOCENA ZPET!

Pferuseni béhem vymény nastroje. V sefizovacim

provozu sklopte zpét pouzdro na nastroje.

7079: RAMENO K VYMENE NASTR. NENi
V ZAKL. POL.!
viz 7079

7080: NASTROJ JE NESPRAVNE UPNUTY!
Kuzel nastroje se nachazi mimo toleranci. Nastroj
je upnuty s pootoenim o 180°. Je prestaven
bezdotykovy spina¢ upnuti nastroje. Zkontrolujte
nastroj a znovu jej upnéte. Pokud se problém
vyskytne u vice nastroju, kontaktujte spole¢nost
EMCO.

7082: SEPNUL OCHRANNY SPIiNAC
POSUVU ODREZKU!

Dopravnik tfisek je pfetizen. Zkontrolujte lehkost

chodu dopravniho pasu a odstrante vzpfi¢ené

trisky.

7083: DRZENi V ZASOBNIKU AKTIVNI!
Nastroj byl pfi nechaotické spravé nastroje vyjmut
z hlavniho vietena. Buben nastroju ulozte do
zasobniku.

7084: OTEVRENY SVERAK!
Svérak neni upnuty. Upnéte svérak.

7085 PROVEST JiZDU KRUH. OSOU A NA 0
STUP.!
Vypnuti machine operating controllers
(MOC) je mozné, az kdyz je rotaéni osa
v poloze 0°.
Musi se provést pfed kazdym vypnutim
stroje pfi existujici 4.5. rotaCni ose.
Néaprava: Rota¢ni osou A najedte do polohy 0°.

Pri¢ina:

7088 CABINET OVERHEAT

Pri¢ina: Zareagovala kontrola teploty.

Naprava: Zkontrolujte filtr a ventilator skfinového
rozvadéce, zvyste spoustéci teplotu.

7089 CABINET DOOR OPEN
PfiCina: Otevfeny dvere skfiflového rozvadéce.
Néprava: Zavrete dvefe skfifiového rozvadéce.

7900
Pri¢ina:

INITIALIZE EMERGENCY STOP!
Tla¢itko nouzového vypnuti musi byt
inicializovano.

Naprava: Stisknéte a opét vytahnéte tlacditko

nouzového vypnuti.

CEKANI NA USB-I2C PLC

Komunikace s USB-12C PLC nemohla byt
vytvorena.

Pokud hlaseni nezmizi samo od sebe,
vypnéte a zapnéte stroj. Pokud se hlaSeni
trvale vyskytuje i po vypnuti, kontaktujte
prosim zakaznicky servis spole€nosti
EMCO.

7091
Pricina:

Naprava:

7092 AKTIVNi ZASTAVENI TESTU

Pfi¢ina: Bezpecnostnitestke kontrole bezpeénost-
nich funkci je aktivni.

Néaprava: Pockejte, dokud nebude bezpecnostnitest
ukoncen.

7093 AKTIVNi REZIM PREVZETIi REFE-
RENCNIHO BODU!
Rezim prevzeti referenéniho bodu byl
aktivovan obsluhou.

Pricina:

7094 PREVZAT REFERENCNIi BOD X
Pricina: Referenéni hodnota osy X byla pfevzata
do souboru acc.msd.

H16
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7095 PREVZAT REFERENCNIi BOD Y
Pfi¢ina: Referencni hodnota osy Y byla pfevzata
do souboru acc.msd.

7096 PREVZAT REFERENCNi BOD Z
Pri¢ina: Referenéni hodnota osy Z byla prevzata
do souboru acc.msd.

7097 REGULATOR POSUVU JE V POLOZE 0
Pfic¢ina: Prepinac (ovlivnéni posuvu) byl obsluhou
umistén do polohy 0 %.

7098 AKTIVNiIi BRZDA VRETENA 1

Nasledek: Zastaveni vietena

7099 KONIK SE POHYBUJE VPRED

Nasledek: Zablokovani nadéitani

Vyznam: Naprogramovan pfikaz M21 -
tlakovy spina¢ Konik vpred jesté
nenabyl hodnotu 1

Naprava: Potvrdi se automaticky pomoci

tlakového spinace vpred

7100 KONIiK SE POHYBUJE ZPET

Néasledek: Zablokovani nacitani

Vyznam: Naprogramovan pfikaz M20 =
koncovy spina¢ Konik vzadu jesté
nenabyl hodnotu 1

Naprava: Potvrdi se automaticky pomoci

koncového spinace vzadu

7101 CHYBi REFERENCNIi BOD REVOLVERU

Nasledek: Zastaveni posuvu, zablokovani

nacitani
Vyznam: Pfi startu NC revolverova nastrojo-
va hlava jesté neni referencovana.
Naprava: Revolverovou nastrojovou hlavu

referencujte v provoznim rezimu
JOG pomoci tlac¢itka revolverové
nastrojové hlavy.

7102 AKTIVNiIi OTOCENi NASTROJE
Nasledek:

7103 UPINACI ZARIZENi 1 V KONCOVE
POLOZE

Nasledek: Zamezeni startu NC a startu hlav-

niho pohonu, zastaveni vietena S1

Vyznam: Analogovy snimac rozeznava upi-
naci polohu jako koncovou polohu.
Naprava: Zmeénte rozsah upinani upinaciho

zafizeni (viz dale v této kapitole)

7104 KONIK V MEZIPOLOZE

Néasledek: Zastaveni posuvu/zablokovani

nacitani

7105 PREVZAT REFERENCNIi BOD PN
Nasledek:

INICIALIZACE NOUZOVEHO VYPNUTI!
Tlagitko nouzového vypnuti musi byt ini-
cializovano.

Néaprava: Stisknéte a opét vytahnéte tlacitko nouzo-

vého vypnuti.

7900
Pri¢ina:

7901 INITIALIZE MACHINE DOOR!
PfiCina: Dvirka stroje musi byt inicializovana.
Naprava: Otevrete a opét zaviete dvirka stroje.
7106 PREVZAT REFERENCNIi BOD A

Pfi¢ina: Referenéni hodnota osy A byla pfevzata
do souboru acc.msd.
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Vystrahy vstupnich zafizeni

1700 -

1899

Tyto vystrahy a hlaSeni jsou inicializovany klaves-
nici fidiciho systému.

1701
Pricina:

Naprava:

1703
Pri¢ina:

Naprava:

1704
Pri¢ina:

Néaprava:

1705
Pricina:

Néaprava:

1706
Pri¢ina:

Naprava:

1707
Pri¢ina:

Néaprava:

1708
Pricina:

Néaprava:

1710

Pri¢ina:

Naprava:

Chyba generalniho RS232

Nastaveni sériového rozhranijsou neplatna
nebo bylo pferudeno spojeni se sériovou
klavesnici.

Zkontrolujte nastaveni sériového rozhrani,
resp. vypnéte/zapnéte klavesnici
a zkontrolujte kabelové pfipojeni.

Ext. klavesnice neni k dispozici
Spojeni s externi klavesnici nelze vytvorit.
Zkontrolujte nastaveni externi klavesnice,
resp. zkontrolujte kabelové pfipojeni.

Ext. klavesnice: chyba checksum
Chyba pfi pfenosu

Spojeni s klavesnici se obnovi automaticky.
Pokud by se to nezdafilo, vypnéte/zapnéte
klavesnici.

Ext. klavesnice: generalni chyba
Pripojena klavesnice hlasi chybu.
Klavesnici odpojte a znovu pfipojte. Pfi
opakovaném vyskytu kontaktujte servis
spole¢nosti EMCO.

Chyba generalniho USB

Chyba v USB komunikaci

Klavesnici odpojte a znovu pfipojte. Pfi
opakovaném vyskytu kontaktujte servis
spole¢nosti EMCO.

Ext. klavesnice: neni LED

Do klavesnice byl odeslan chybny pfikaz
LED.

Kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Ext. klavesnice: neznamy piikaz
Do klavesnice byl odeslan neznamy pfikaz.
Kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Softwarova klavesnice Easy2control
nebyla spravné nainstalovana!
Chybna instalace Easy2control
Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

1711

Pricina:

Naprava:

1712

Pri¢ina:

Naprava:

1801
Pri¢ina:

Néaprava:

1802
Pri¢ina:

Néaprava:

Chybna inicializace softwarové
klavesnice Easy2Control!

Chybi konfiguraéni soubor onscreen.ini
pro Easy2control.

Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Nebylnalezen USB disk pro softwarovou
klavesnici Easy2Control!

Hardwarovy USB kli¢ pro Easy2control
nenipfipojen. Easy2control se sice zobrazi,
nelze ji vSak ovladat.

Pfipojte hardwarovy USB kli¢ pro
Easy2control.

Tabulka klavesnice nenalezena
Soubor s pfifazenim klavesnice nebylo
mozno najit.

Software nainstalujte znovu, resp.
kontaktujte servis spole¢nosti EMCO.

Ztracen kontakt ke klavesnici

Spojeni se sériovou klavesnici bylo
pferuseno.

Vypnéte/zapnéte klavesnici a zkontrolujte
kabelové pfipojeni.
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Vystrahy kontroléru os 8000
- 9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Fatalni chyba AC
8101 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8102 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8103 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8104 Fatalni systémova chyba AC
viz 8100.

8105 Fatalni chyba inicializace AC
viz 8100.

8106 Nebyla nalezena karta PC-COM

Pfi¢ina: Kartu PC-COM nelze inicializovat (pfip.
neni zabudovana).

Naprava: Namontujte kartu, pomoci jumperu
nastavte jinou adresu

8107 Karta PC-COM nereaguje
viz 8106.

8108 Fatalni chyba na karté PC-COM
viz 8106.

8109 Fatalni chyba na karté PC-COM
viz 8106.

8110 PC-COM Chybi hlaseni inicializace

Pfic¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8111 PC-COM Chybi hlaseni inicializace
viz 8110.

8113 Neplatna data (pccom.hex)
viz 8110.

8114 Chyba programovani na PC-COM
viz 8110.

8115 PC-COM Chybi potvrzeni programového
baliku

viz 8110.

8116 PC-COM Chyba p¥i rozbéhu

viz 8110.

8117 Fatalni chyba inicializacnich dat
(pccom.hex)

viz 8110.

8118 Fatalni inicializaéni chyba AC

viz 8110, pfip. pfilis malo paméti RAM

8119 Cislo PC preruseni neni mozné

Ptigina:  Cislo pferuseni PC nelze pouzit.

Naprava: V Ovladacich panelech Windows 95
pomoci Systém zjistéte volné ¢islo
pferuseni (pfipustné: 5,7,10, 11, 12, 3, 4
a 5) a toto cislo zapiSte do WinConfig.

8120 PC preruSeni nelze uvolnit

viz 8119

8121 Neplatny pfikaz do PC-COM

Pric¢ina: Interni chyba nebo vadny kabel

Naprava: Zkontrolujte kabel (pfiSroubuijte); restartujte
software nebo jej v pfipadé potieby znovu
nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti
EMCO.

8122 Interni AC Mailbox piny

Pric¢ina: Interni chyba

Néaprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8123 Soubor RECORD nelze vytvofit

Pfi¢ina: Interni chyba

Néaprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8124 Do souboru RECORD nelze psat

Pric¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8125 Malo paméti pro zalozni pamét’

Pficina:  P¥ili§ malo paméti RAM, pfilis velka doba
zaznamu.

Naprava: Restartujte software, v pfipadé potreby
odstrante ovlada¢ atd., abyste uvolnili
pamét, snizte dobu zaznamu.

8126 Interpolator AC pretizen

Pric¢ina: Pfip. nedostate¢ny vykon pocitace.

Naprava: Pomoci WinConfig nastavte delSi dobu
pferuseni. Tim se vSak muze zhorsit
pfesnost drahy.

8127 Malo paméti v AC

Pri¢ina:  P¥ili§ malo paméti RAM

Naprava: Ukoncete ostatni bézici programy,
restartujte software, v pfipadé potieby
odstrante ovlada¢ atd., abyste uvolnili
pamét.
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8128 Do AC pfijato neznamé hlaseni

Pfi¢ina: Interni chyba

Néaprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8129 Vadna MSD data, konfigurace os
viz 8128.

8130 Interni chyba inicializace AC (IPO)
viz 8128.

8131 Interni chyba inicializace AC (PLC)
viz 8128.

8132 Osa obsazena vice kanaly
viz 8128.

8133 Malo NC paméti blokt AC (IPO)
viz 8128.

8134 P¥iliSs mnoho bodu stfedu kruhu
viz 8128.

8135 P¥rilis malo bodu stfedu kruhu
viz 8128.

8136 Polomér kruhu pfilis§ maly
viz 8128.

8137 Neplatna osa helix

PfiCina: Nespravna osa pro Helix. Kombinace
kruhovych os a linearni osy se neshoduje.

Néprava: Opravte program.

8140 Stroj (ACIF) se nehlasi

Pric¢ina:  Stroje neni zapnuty nebo pfipojen.

Naprava: Zapnéte, resp. pfipojte stroj.

8141 Interni chyba PC-COM

Pficina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
zakaznickému servisu spole¢nosti EMCO.

8142 Chyba programovani ACIF

Pric¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
zakaznickému servisu spole¢nosti EMCO.

8143 Chybi potvrzeni ACIF paketu
viz 8142.

8144 Chyba rozbéhu ACIF

viz 8142.

8145 Fatalni chyba inicializace dat (acif.hex)
viz 8142.

8146 Vicenasobny pozadavek na osu
viz 8142.

8147 Neplatny stav PC-COM (DPRAM)
viz 8142.

8148 Neplatny piikaz PC-COM (KNr)
viz 8142.

8149 Neplatny piikaz PC-COM (Len)
viz 8142.

8150 Fatalni chyba ACIF
viz 8142.

8151 Chyba AC Init (chybi soubor RBT)
viz 8142.

8152 AC Chyba AC Init (format souboru
RBT)!

viz 8142.

8153 Timeout programovani FPGA na ACIF
viz 8142.

8154 Neplatny pfikaz do PC-COM
viz 8142.

8155 Neplatné FPGA potvrzeni paketu
programu

viz 8142, resp. chyba hardwaru na zakladni desce
ACIF (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8156 Hledani Sync. vice nez 2 otacky
viz 8142, resp. chyba hardwaru u bezdotykového
spinace (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8157 Zaznam dat hotov
viz 8142.

8158 Zmérena Sirka bezdotykového spinace
(referencovani) pfilis velka

viz 8142, resp. chyba hardwaru u bezdotykového
spinace (kontaktujte servis spole¢nosti EMCO).

8159 Funkce neni implementovana
Vyznam: Tuto funkci v normélnim provozu nelze
provést.

8160 Rotacni hlidani os 3..7

Pri¢ina: Osa se protaci, resp. zablokovan suport,
synchronizace os se ztratila

Naprava: Najedte do referenéniho bodu.

8161 Omezeni DAU osa X neni ve fazi

Ztrata kroku krokového motoru. Pficiny:

- Mechanicky zablokovana osa

- Vadny femen osy

- P¥ili§ velka vzdalenost bezdotykového spinace
(>0,3 mm) nebo vadny bezdotykovy spinac

- Vadny krokovy motor

8162 Omezeni DAU osa Y neni ve fazi
viz 8161

8163 Omezeni DAU osa Z neni ve fazi
viz 8161

8164 Softwarovy koncovy spinac¢ osa 3..7 +
Pri¢ina: Osa na konci rozsahu pojezdu
Néaprava: Najedte osou zpét

8168 Softwarovy koncovy spina€ osa 3..7 -
Pfi¢ina: Osa na konci rozsahu pojezdu
Naprava: Najedte osou zpét




VYSTRAHY A HLASENI

8172 Chyba komunikace se strojem

Pfi¢ina: Interni chyba

Néaprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.
Zkontrolujte spojeni PC se strojem, pfip.
odstrante zdroje poruch.

8173 Prikaz INC za chodu programu
Naprava: Program zastavte pomoci zastaveni NC
nebo resetu. Provedte pojezd osy

8174 Piikaz INC neni dovolen

Pfi¢ina: Osa je v sou¢asné dobé v pohybu

Naprava: Pockejte, azse osazastavi,apoté provedte
pojezd osy.

8175 Soubor MSD nelze otev¥it

Pric¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8176 Soubor PLS nelze otevf¥it

viz 8175.

8177 Cteni ze souboru PLS neni mozné
viz 8175.

8178 Zapis do souboru PLS neni mozny
viz 8175.

8179 Soubor ACS nelze otevrit
viz 8175.

8180 Cteni ze souboru ACS neni mozné
viz 8175.

8181 Zapis do souboru ACS neni mozny

viz 8175.

8183 Prevodovy stupen pfilis velky

Pfi¢ina: Zvoleny pfevodovy stupen na stroji neni
pfipustny

8184 Neplatny pfikaz interpolace

8185 Zakazana zména dat MSD
viz 8175.

8186 Soubor MSD nelze otevf¥it
viz 8175.

8187 Chybny program PLC

viz 8175.

8188 Chybny pfikaz pro prevodovy stupen
viz 8175.

8189 Chybné prifazeni kanalu OB-AC
viz 8175.

8190 Neplatny kanal v pfikazu
viz 8175.

8191 Chybna jednotka posuvu Jog

Pficina:  Stroj nepodporuje rotaéni posuv v rezimu
JOG

Néaprava: Vyzadejte si aktualizaci softwaru
u spole¢nosti EMCO

8192 Pouzita neplatna osa

viz 8175.

8193 Fatalni chyba PLC

viz 8175.

8194 Zavit bez délky

Pri¢ina: Naprogramované cilové soufadnice jsou
identické s poc¢ate¢nimi souradnicemi

Naprava: Opravte cilové soufadnice

8195 V hlavni ose neni stoupani zavitu

Néaprava: Naprogramujte stoupani zavitu

8196 Pro rezani zavita pfiliSs mnoho os

Néaprava: Pro zavit naprogramujte max. 2 osy.

8197 Draha zavitu prilis kratka

Pri¢ina:  Prili§ kratka délka zavitu.
Pfi pfechodu z jednoho zavitu na druhy
musi byt délka druhého zavitu dostatecna,
aby byl fezén spravny zavit.

Naprava: Prodluzte druhy zavit nebo nahradte

vyrovnavacim dilem (G1).

8198 Interni chyba (pfili§ mnoho zaviti)
viz 8175.

8199 Interni chyba (stav zavitu)

Pfi¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej v pfipadé
potfeby znovu nainstalujte, chybu nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8200 Zavit bez tociciho se vietena
Naprava: Zapnéte vieteno.

8201 Interni chyba zavitu (IPO)

viz 8199.

8202 Interni chyba zavitu (IPO)

viz 8199.

8203 Fatalni chyba AC (0-Ptr IPO)
viz 8199.

8204 Fatalni chyba inicializace: PLC/IPO
v chodu

viz 8199.

8205 Prekroceni doby cyklu PLC
PFicina: Pfilis nizky vykon pocitace

8206 Chyba inicializace PLC skupiny M
viz 8199.

8207 Neplatna PLC data stroje

viz 8199.

8208 Neplatny pfikaz pouziti

viz 8199.

8212 Kruhova osa neni dovolena

viz 8199.

8213 Nelze interpolovat kruznici s kruhovou
osou

8214 Rezani zavita s interpolaci s kruhovou
osou neni dovoleno
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8215 Neplatny stav

viz 8199.

8216 Typ osy neni kruhova osa pfi prepinani
kruhovych os

viz 8199.

8217 Typ osy neni dovolen!

Pfi¢ina: Prfepnutivrezimurotaéniosy pfizapnutém
vietenu

Naprava: Zastavte vieteno a provedte prepnuti
rotacni osy.

8218 Referencovani kruhové osy bez zvolené
osy v kanalu
viz 8199.

8219 Rezani zavitl bez rotaéniho snimade

neni dovoleno!

PFicina: Rezanizavitu, resp. fezani vnitiniho zavitu
je mozné pouze u vieten se snimacem
Uhlové polohy

8220 Délka dorazu pro hlaseni PC pfrilis velka
viz 8199.

8221 Uvolnéni vietena, i kdyz druh osy neni
vieteno!
viz 8199.

8222 Nové vieteno master neni platné!

Pficina: Uvedené vieteno master pfi prepnuti
vietena master neni platné.

Néprava: Opravte Cislo vietena.

8224 Neplatny rezim presného zastaveni!
viz 8199.

8225 Chybné parametry v BC_MOVE_TO_IO!

Pfi¢ina:  Stroj neni konfigurovan pro méfici cidlo.
Pojizdéci pohyb rotani osou v provozu
méficiho Cidla neni pfipustny.

Néaprava: Odstrarite pohyb rotaéni osy z pojizdéciho
pohybu.

8226 Prepinani kruhové osy neni dovoleno

(nastaveni MSD)!

Pfi¢ina: Uvedené vieteno nema zadnou rotaéni
osu

8228 Prepinani kruhové osy neni dovoleno

pfi pohybujicich se osach!

Pfi¢ina: Rota¢ni osa se pfi pfepnuti do provozu
vietena pohybovala.

Naprava: Rotacni osu pfed pfepnutim zastavte.

8229 Zapinani vietena neni dovoleno pfi

aktivni kruhové ose!

8230 Start programu neni dovolen vzhledem
k aktivni kruhova ose!

8231 Konfigurace os (MSD) pro TRANSMIT
neni platna!
Pri¢ina: Transmit u tohoto stroje neni mozny.

8232 Konfigurace os (MSD) pro TRACYL neni
platna!
PFi¢ina: Tracyl u tohoto stroje neni mozny.

8233 Osa neni béhem TRANSMIT/TRACYL

k dispozici!

Pfi¢ina: Programovanirotaéniosy béhem Transmit/
Tracyl neni pfipustné.

8234 Uvolnéni regulatoru bylo systémem

PLC béhem interpolace os odebrano!

Pfi¢ina: Interni chyba

Naprava: Chybu vymazte resetem a nahlaste
spole¢nosti EMCO.

8235 Interpolace bez uvolnéni regulatoru
systémem PLC!
viz 8234.

8236 Aktivace TRANSMIT/TRACYL za pohybu
osy/vietena neni dovolena!
viz 8234.

8237 Prujezd poélem p¥i TRANSMIT!

Pric¢ina: Prejeti soufadnic X0 YO u Transmit neni
pfipustné.

Néprava: Zménte pojizdéci pohyb.

8238 Rychlost posuvu v TRANSMIT

prekroc¢ena!

Pfic¢ina: Pojizdéci pohyb je pfili§ blizko soufadnic
X0 YO0. K dodrzeni naprogramovaného
posuvu by se musela pfekro¢it maximalni
rychlost rotaéni osy.

Naprava: Redukujteposuv.VeWinConfigvnastaveni
MSD v casti VSeobecna MSD data/
omezeni posuvu osy C nastavte hodnotu
na 0,2. Posuv se pak v blizkosti soufadnic
X0 YO redukuje automaticky.

Vzdalenost od stfedu se vypocita pomoci
nésledujiciho vzorce:

pro CT155/CT325/CT450:

F[mm/min] * 0,0016=vzdalenost [mm]
pro CT250:

Flmm/min] * 0,00016=vzdalenost [mm]
Pro rychloposuv v Transmit plati:
CT155/250/325: 4200 mm/min

CT450: 3500 mm/min

8239 DAU dosahl meze 10V!

Pfi¢ina: Interni chyba

Naprava: Restartujte software nebo jej znovu
nainstalujte, chybu nahlaste spolecnosti
EMCO.

8240 Funkce neni dovolena pfi aktivni

transformaci (TRANSMIT/TRACYL)!

Pficina: Rezim Jog a INC béhem Transmit v X/C
a u Tracyl v rota¢ni ose neni mozny.

8241 TRANSMIT neni uvolnén (MSD)!

Pfi¢ina: Transmit u tohoto stroje neni mozny.
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8242 TRACYL neni uvolnén (MSD)!
Pfi¢ina: Tracyl u tohoto stroje neni mozny.

8243 Kruhova osa neni dovolena pfi aktivni

transformaci!

Pfi¢ina: Programovanirotaéniosy béhem Transmit/
Tracyl neni pfipustné.

8245 Polomér TRACYL = 0!

Pfic¢ina:  Pfi volbé Tracyl byl pouzit polomér 0.

Naprava: Opravte polomér

8246 Kompenzace ofsetu v tomto stavu neni

dovolena!

viz 8239.

8247 Kompenzace ofsetu: soubor MSD nelze

psat!

8248 Cyklicky alarm hlidani!

Pfi¢ina: Je pferuSena komunikace s klavesnici
stroje

Naprava: Restartujte software nebo jej znovu
nainstalujte, chybu nahlaste spole¢nosti
EMCO.

8249 Hlidani klidového stavu os - alarm!
viz 8239.

8250 Osa vietena neni v rezimu kruhové osy!
viz 8239.

8251 Chybi stoupani pii G331/G332!

Pfi¢ina: Chybistoupanizavitu nebo jsou pocateéni
a cilové souradnice identické

Naprava: Naprogramujte stoupani zavitu.
Opravte cilové souradnice.

8252 Pfi G331/G332 je programovano vice

nebo zadna linearni osa!

Néaprava: Pfesné naprogramujte linearni osu.

8253 Pfi G331/G332 a G96 chybi hodnota
otacek!

Pfic¢ina: Neni naprogramovana fezna rychlost.
Néprava: Naprogramujte feznou rychlost.

8254 Hodnota pocatec¢niho bodu pfi fezani

zavitl je neplatna!

Pfi¢ina: Prfesazeni pocateé¢niho bodu neni
v rozsahu 0 az 360°.

Naprava: Opravte pfesazeni po¢atec¢niho bodu.

8255 Referenc¢ni bod lezi mimo platné pasmo

(SW koncovy spinac)!

Pficina: Referenéni bod byl definovan mimo
softwarovy koncovy spinac.

Naprava: Opravte referen¢ni body ve WinConfig.

8256 P¥ili$ nizké otacky pro G331!

PfiCina: Beéhem fezani vnitiniho zavitu poklesly
otacky vfetena. Pfipadné bylo pouZito
nespravné stoupani nebo neni spravny
jadrovy otvor.

Néaprava: Opravte stoupani zavitu. PrizpUusobte
primér jadrového otvoru.

8257 Modul realného ¢asu neni aktivni nebo

nebyla nalezena karta PCI!

Pfi¢ina: ACC nemohlo byt spusténo spravné nebo
nebyla rozpoznana PCI karta v ACC.

Néprava: Chybu nahlaste spole¢nosti EMCO.

8258 Chyba pii alokaci dat Linux!

viz 8257.

8259 Chybny nasledujici zavit!

Pri¢éina: U fetézce zavitd byla naprogramovana
véta bez zavitu G383.

Néprava: Opravte program.

8260 P¥ilis kratky vybéh zavitu

Pri¢ina: Nastane pouzetehdy, pokudjepfipodélném
cyklu zavitu vybéh zavitu nastaven tak, aby
s potfebou brzdnou drahou nebylo mozno
dosahnout cilového bodu.

Naprava: Vybéh by mél byt minimalné tak velky jako
stoupani. Tato chyba se vyskytne i tehdy,
pokud je stoupani fetézce zavitl pfivyméné
zavitu hlavni osy pfili§ velké.

8261 Neplatny nasledujici zavit v ramci

fetézce zavitd!

Pfi¢ina: U fetézce zavitu nebyl naprogramovan
nasledujici zavit, poCet musi souhlasit
s pfedtim definovanym poctem
v SETTHREADCOUNTY).

Naprava: Opravte pocet zavitd v fetézci zavitd,
pridejte zavit

8262 Referenéni znacky lezi pfilis daleko od

sebe!

Pfi¢ina: Nastavenilinearniho méfitkabylazménéna
nebo je linearni méfitko vadné.

Néaprava: Opravte nastaveni. Kontaktujte spole¢nost
EMCO.

8263 Referencni znacky lezi p¥ili§ blizko

u sebe!

viz 8262.

8265 Zadna nebo neplatna osa u prepinani

osy!

PfiCina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spolecnosti EMCO.

8266 Zvolen neplatny nastroj

Pfic¢ina: Naprogramovany nastroj neni osazen
v zasobniku.

Naprava: Opravte Cislo nastroje, resp. vlozte nastroj
do zasobniku.
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8267 P¥ilis velka rychlostni odchylka

Pfi¢ina: Pozadovana a skute¢na rychlost osy se
od sebe pfilis odchyluji.

Néprava: Programopétovné projedte sredukovanym
posuvem. Pokud to problém neodstranti,
kontaktujte spole¢nost EMCO.

8269 Udaje vietena z USB PLC nesouhlasi

s ACC

Pricina: USBSPSaACC majiulozeny rlizné otacky.

Naprava: Vystrahu vymazte tlaGitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

8270 Vadny referenéni spinac

Pricina: Referenéni spina¢ nesepnul uvnitf
zadaného rozsahu.

Naprava: Vystrahu vymazte tlatitkem RESET. Pfi
opakovaném vyskytu poruchy kontaktujte
spole¢nost EMCO.

8271 Vkladani do vyhrazeného mista neni
dovoleno

Pficina: DoSlo k pokusu vlozit nastroj do
zablokovaného mista v zasobniku.
Néprava: Zvolte volné, nezablokované misto

v zasobniku, a poté nastroj vlozte do
zasobniku.

8272 Verze PLC se neshoduje s AC,

zapotrebi aktualizace

Pricina: Verze PLC je pfiliS stara na to, aby
kompletné podporovala nahodnou spravu
nastroje.

Néaprava: Provedte aktualizaci PLC.

8273 Pretizeni vietena

Pfi¢ina: Vreteno bylo pretizeno a otacky se
béhem obrabéni snizily (na polovinu
pozadovanych ota¢ek po dobu delSi nez
500 ms).

Naprava: Vystrahu vymazte tlacitkem RESET.

Zmeénte data fezu (posuv, otacky, pfisuv).
8274 Pred vlozenim nastroje zalozit nastroj
do tabulky nastrojui
Pri¢ina: Abyste mohli pfevzit nastroj do vfetena,
musi byt pfedtim nastroj definovan v se-
znamu nastroju.
Néaprava: ZalozZte ndstroj v seznamu nastrojl, poté
provedte vlozeni.

8275 Snimac absolutni hodnoty nebylo moz-

no nadist

Pric¢ina: Polohaenkodéruabsolutnihodnoty nebylo

mozno nacist.

Néprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte za-
kaznicky servis spole¢nosti EMCO, pokud

se porucha vyskytne opakované.

8276 Absolutni osa mimo rozsah pojezdu

Pricina: Osa se snimacem absolutni hodnoty se
nachazi mimo platny rozsah pojezdu.

Néprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte z&-
kaznicky servis spole¢nosti EMCO, pokud
se porucha vyskytne opakované.

8277 Chyba Sinamics

Pfi¢ina: Chyba v pohonech Sinamics.

Naprava: Vypnéte a znovu zapnéte stroj. Vyskytu-
je-li se chyba i nadale, kontaktujte servis
spolecnosti EMCO.

8278 Ridici systém neni kompatibilni s ACpn

Pfi¢ina: Pouzity fidici systém WinNC neni kompa-
tibilni se strojem ACpn.

Naprava: Nainstalujte fidici systém WinNC kompa-
tibilni s ACpn.

8279 Ztraceno spojeni s pohonem

Pfi¢ina: Spojeni mezi ACpn a CU320 bylo preru-
Seno.

Néprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Kontaktujte za-
kaznicky servis spole¢nosti EMCO, pokud
se porucha vyskytne opakované.

8280 Referenc¢ni bod v sefizovacich datech
nesouhlasi s MSD, zkontrolujte prosim!

Pficina: Referenéni bod ulozeny v datech

nastaveni AC stroje nesouhlasi s referencnim

bodem v datech stroje (ACC_MSD).

Naprava: Znovu zmérte referenénich bod vSech os
a zaznamenejte jej do EMConfig.

8277 Chyba Sinamics - pohon aktivni

Pfi¢ina: Chyba v pohonech Sinamics.

Néaprava: Vypnéte a zapnéte stroj. Vyskytuje-li se
chyba i nadale, kontaktujte servis spole¢-
nosti EMCO.

8704 Chybi override posuvu, REPOS nebude

provedeno

Pricina: Pfikaz REPOS se neprovede, protoze
Feed-Override je 0 %.

Néprava: Zmérnte Feed-Override a spustte REPOS
Znovu.

8705 Aktivni tfidéni nastrojt

Pficina: Nastroje se pfi nahodné (chaotické)
spravé nastroje pretfidi, aby byl umoznén
nechaoticky provoz (nastroj 1 na misto 1,
nastroj 2 na misto 2, atd.).

Naprava: PocCkejte, az bude tfidéni ukonceno.

HlaSeni se automaticky vymaze fidicim
systémem.
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8706 Nové Fizeni — zkontrolujte tabulku

nastrojl

Pfigina: Ridici systém byl zménén pii aktivni
nahodné (chaotické) spravé nastroje.

Néprava: Provymazanivystrahy zkontrolujte tabulku
nastroju, resp. tabulku mist.

8707 Nelze ukondit se zapnutymi
pomocnymi pohony

Pric¢ina: DoSlo k pokusu ukondit fidici systém, ackoli
8710 Navazuje se komunikace s pohony
PFiCina:  Acpn vytvafi spojeni s pohony Sinamics.
Néaprava: Pockejte,dokud nebude vytvoreno spojeni.

8712 JOGOVANI V OSE X A C BEHEM TRAN-

SMIT DEAKTIVOVAN

Pfi¢ina: Pfi aktivni transformaci €elni plochy neni
jogovani v ose X a C mozné.

Jsou jesté zapnuty pomocné pohony.

Néprava: Vypnéte pomocné pohony, apoté ukoncete
fidici systém.

22000 Zména prevodovych stupiti nenidovolena

Pri¢ina: Zména pfevodovych stupnu pfi zapnutém
vietenu.

Naprava: Zastavte vieteno a provedte zménu
pifevodového stupné.

22270 Posuv pro fezani zavita pfili§ velky

Pric¢ina: P¥ilis velké/chybi stoupani zavitu, posuv
u zavitu dosahuje 80 % rychloposuvu

Naprava: Opravte program, menSi stoupani nebo
nizsi otaCky u zavitu

200000 az 300000 jsou vystrahy specifické

pro pohon a vyskytuji se pouze v kombinaci

s vystrahou ,,8277 Chyba Sinamics*.

201699 - ,,SI P1 (CU): nutna zkouska vypnuti*

Pricina: Jezapotrebitestcestvypnuti. Strojzlstane
i nadéle pfipraven k provozu.

Néaprava: Test se provede automaticky po restartu
fidiciho systému WinNC.

235014 TM54F: nutné zastaveni zkousek

Pfi¢ina: Je zapotfebi zastaveni testu.

Naprava: UkonCete WIinNC a restartujte jej. Po

restartu WinNC se automaticky provede
test.
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Hlaseni kontroléru os

8700 Pred provedenim startu proved REPOS
ve vSech osach

Pri¢ina: Po zastaveni programu ru¢nim koleckem,
resp. tlac¢itky Jog byl proveden pojezd os
a doslo k pokusu nechat bézet program
dale.

Néprava: Pfed opétovnym spusténim programu

pomoci,,REPOS" provedte opétovné najeti
0s na konturu.

8701 Béhem offsetového orovnani bez
zastaveni NC

Pri¢ina:  Strojpravé provadi automatické nastaveni
ofsetu. Béhem této doby neni mozné
zastaveni NC.

Naprava: Pockejte, az se nastaveni ofsetu ukondéi,

apoté program zastavte pomoci zastaveni
NC.

8702 Zadné zastaveni NC béhem najizdéci
pfimky po pfechodu na dalSi vétu

Pfi¢ina:  Strojnyni ukoncuje provedenivéty smérem
vpfed a najizdi pfitom do naposledy
naprogramované polohy. BEhem této doby
neni mozné zastaveni NC.

Naprava: Pockejte, az se provede najeti do dané

polohy, a poté program zastavte pomoci
zastaveni NC.

8703 Zaznam dat hotovy

Pfi¢ina: Zaznam dat byl dokonéen a soubor
record.acp byl zkopirovan do instalaéniho
adresare.

8705 Chybi override posuvu, REPOS nebude

provedeno

Pficina: Pfikaz REPOS se neprovede, protoze
Feed-Override je 0 %.

Néaprava: Zmérnte Feed-Override a spustte REPOS
Znovu.

8706 Aktivni tfidéni nastroju

Pfi¢ina: Nastroje se pfinahodné (chaotické) sprave
nastroje pfetfidi, aby byl umoznén necha-
oticky provoz (nastroj 1 na misto 1, nastroj
2 na misto 2, atd.).

Néaprava: PocCkejte, az bude tfidéni ukonceno.

HlaSeni se automaticky vymaze fidicim
systémem.

8707 Nové fizeni — zkontrolujte tabulku na-

stroji

Pfi¢ina:  Ridici systém byl zménén pfi aktivni na-

hodné (chaotické) spravé nastroje.

Néprava: Provymazanivystrahy zkontrolujte tabulku
nastroju, resp. tabulku mist.

8708 Nelze ukon¢it se zapnutymi pomocnymi

pohony

Pficina: Doslok pokusu ukonit fidici systém, ackoli

jsou jesté zapnuty pomocné pohony.

Néprava: Vypnéte pomocné pohony, apoté ukoncete
fidici systém.

8709 K vlozeni nastroje upnout nastroj do
vietene
Pfi¢ina:  Pfi vkladani musi byt nastroj fyzicky k dis-
pozici ve vietenu.
Naprava: Nastrojupnéte do vietena. HlaSenizhasne.
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Vystrahy fidiciho systému
2000 - 5999

Tyto vystrahy jsou inicializovany softwarem.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Sinumerik for OPERATE
Fanuc 31i

Heidenhain TNC640

2000 Chybi odjizdéci pohyb

PFigina: Zadny pohyb po vypnuti kompenzace
poloméru bfitu v aktualni roviné.

Naprava: Vlozte odjizdéci pohyb v aktualni roviné
po vypnuti kompenzace poloméru bfitu.

2001 Chybi odvoleni SRK

Pficina: Kompenzace poloméru bfitu nebyla
vypnuta.

Néaprava: Vypnéte kompenzaci poloméru bfitu.

2002 Méné nez 3 pohyby pro SRK

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu vyzaduje
min. 3 pohyby v aktudlni roving, aby bylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu (pohyb pro najeti, kompenzovany
pohyb, odjezd).

2010 Oprava poloméru je jiz aktivni

Pric¢ina: Vzdalenosti pocatecnibod - stfed akoncovy
bod - stfed se liSi o vice nez 3 pm.

Naprava: Opravte body kruhového oblouku.

2200 Chyba syntaxe na fadku %s, sloupec
%S
Pri¢ina: Syntakticka chyba v kédu programu.

2300 Neni mozny tracyl bez dané kruhové
osy
Pfi¢ina: Stroj pravdépodobné nema rotaéni osu.

3000 Najeti pfisuvnou osou ru¢né do polohy
%s
Néaprava: Osuruéné pfisurite dopozadované polohy.

3001 Vyména nastroje T%s!

Pfi¢ina: V NC programu byl naprogramovan novy
nastro;.

Naprava: Do stroje upnéte pozadovany nastroj.

4001 Prilis mala Sifka drazky

Pri¢ina: Polomérnastroje je pro frézovanou drazku
prilis velky.

4002 Délka drazky pfrili§ kratka
Pricina: Délka drazky je pro frézovanou drazku
pfilis mala.

4003 Délka je nula
Pri¢ina: Délkakapsy, Sitkakapsy, délka Cepu, Sitka
Cepu se rovna nule.

4004 Drazka prilis Siroka
PfiCina: Naprogramovana Sitka drazky je vétsinez
délka drazky.

4005 Hloubka je nula
Pfi¢ina: Neprovadi se zadné obrabéni, protoze
nebyl definovan ucinny pfisuv.

4006 P¥ilis maly polomér rohu
Pri¢ina: Polomér (zaobleni) rohu je pro velikost
kapsy pfili§ velky.

4007 Definovany primeér pfili§ velky

Pric¢ina: Zbyvajici material (pozadovany primer -
pramér pfedvrtaného otvoru)/2 je vétSinez
primér nastroje.
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4008 Definovany primeér je pfFili§ maly

Pri¢ina: Primér nastroje pro zamysleny otvor je
prilis velky.

Néaprava: ZvétSete pozadovany primér, pouzijte
mensi frézu.

4009 Délka je kratka
Pficina: Sifka a délka musi byt vétsi nez
dvojnasobek poloméru nastroje.

4010 Prameér roven mensi nula
PFi¢ina: Primeér kapsy, pramér ¢epu, atd. nesmi
byt nulovy.

4011 Pramér obrobku pfilis§ velky

Pri¢ina: Primér kapsy obrabéné nacisto musi byt
vétsi nez primér predbéZzné opracované
kapsy.

4012 Pramér obrobku p¥ilis maly

Pricina: Primér Cepu obrabéného nacisto
musi byt mensi nez pramér predbézné
opracovaného ¢epu.

4013 Spoustéci uhel roven konc. thlu
Pri¢ina: Pocate¢ni a koncovy uhel vzoru vrtani je
identicky.

4014 Polomér nastroje 0 neni pfipustny
Pfi¢ina: Nastroj s polomérem nula neni pfipustny.
Naprava: Zvolte platny nastro;.

4015 Neni definovana vnéjsi kontura
PFi¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

4017 Polomér nastroje pfilis velky

Pfi¢ina: Pro naprogramované obrabéni byl zvolen
pfilis velky néstroj. Obrabéni proto neni
mozné.

4018 Rozmér obrobeni na¢isto nesmi byt 0
Pri¢ina: Bylo naprogramovano obrobeni nacisto
bez rozméru obrobeni nadisto.

4019 P¥ilis mnoho opakovani

Pric¢ina: Definice kontur jsou pro cyklus hrubovani
pfilis§ komplexni.

Néaprava: Zjednoduste kontury.

4020 Neplatna korekce poloméru

Pfi¢ina: Pfi programovani korekce poloméru
nastala chyba.

Naprava: Zkontrolujte parametry cyklu.

4021 Nelze spocitat paralelni konturu

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu nemohla byt
fidicim systémem vypoctena.

Néprava: Zkontrolujte spravnost naprogramované
kontury. Pfipadné kontaktujte spole¢nost
EMCO.

4022 Neplatna definice kontur

Pfic¢ina: Naprogramovana kontura pro zvolené
obrabéni neni vhodna.

Néprava: Zkontrolujte naprogramovanou konturu.

4024 Chybi definice kontury
Pri¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

4025 Interni vypocetni chyba

PFi¢ina: Pfi vypoctu pohybl cykli se vyskytla
neoCekavana chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4026 Rozmér obrabéni pfilis velky

Pric¢ina: Dil¢i rozmér obrobeni nadisto (pro vice
prachodl obrobeni nadisto) je vétsi nez
celkovy rozmér obrobeni nacisto.

Néprava: Opravte rozméry obrobeni nadisto.

4028 Stoupani 0 neni povoleno
PfiCina: Zavit byl naprogramovan se stoupanim
nula.

4029 Neplatny rezim obrabéni
Pric¢ina: Internichyba (neplatny typ obrabénizavitu).

4030 Funkce jesté neni podporovana

Pricina: Hrubovani s ostrivky jesté neni
implementovano.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4031 Nepovolena hodnota
Pric¢ina:  Pfivnitinim soustruzenibylnaprogramovan
neplatny smér volného pojezdu.

4032 Musi byt definovany pfisuv
Pricina: Pro naprogramovany cyklus nebyl
definovan pfisuv.

4033 Polomér/zkoseni prilis velké

Pficina: Polomér, resp. zkoseni nemohlo byt
vloZzeno do naprogramované kontury.

Naprava: ZmenSete polomeér, resp. zkoseni.
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4034 Pramér piilis velky
Pri¢éina: Naprogramovany po¢atecni bod a prdmér
obrabéni si odporuiji.

4035 Pramér pfrilis maly
PFi¢ina: Naprogramovany po¢ate¢ni bod a primér
obrabéni si odporuiji.

4036 Neplatny smér obrabéni

PfiCina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4037 Neplatny typ obrabéni

Pfi¢ina: Interni chyba.

Néaprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4038 Neplatny podcyklus

Pfi¢ina: Interni chyba.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4039 Zaobleni neni mozné
Pricina: Naprogramovany polomér je v rozporu
s ostatnimi parametry cyklu.

4042 Neplatna Sitka nastroje
Pfi¢ina: Prooddélovacicyklus musibytdefinovana
Sitka nastroje.

4043 Prilis mala Sifka zapichu

Pric¢ina: Interni chyba.

Naprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4044 Nedefinovana vzdalenost
Pfi¢ina: Vzdalenostprovicenasobny zapich nesmi
byt nulova.

4045 Neplatny typ rozsahu

Pric¢ina: Interni chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zakaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4046 Neplatny pocet otacek
Pficina: Otacky se nesmi rovnat nule.

4047 Neplatny koncovy bod
Pricina: Naprogramovany koncovy bodjevrozporu
se zbyvajici definici cyklu.

4048 B¥it nastroje je pfilis uzky
Pfi¢ina: Bfitnastroje je pro naprogramovany pfisuv
pFili§ tzky.

4050 Nedovolena vzdalenost
Pfi¢ina: Vzory vrtani nesouhlasi se zvolenou
vzdalenosti.

4052 Vzor opracovani neni mozny
Pfi¢ina: Chyba v definici vzoru vrtani. Protichadny
pocet otvord.

4053 Neplatny poéate¢ni bod

Pric¢ina: Interni chyba.

Néprava: Kontaktujte prosim zékaznicky servis
spole¢nosti EMCO.

4055 Neplatny smér obrabéni
Pficina: Smér obrabéni je v rozporu se zbyvajici
definici cyklu.

4057 theI,zanoFenl' roven mensSi 0
Pfi¢ina: Uhel zanofeni musi byt v rozmezi 0 a 90°.

4058 Prilis velké zkoseni
Pri¢ina: Naprogramované zkoseni je pro cyklus
kapsy pfilis velké.

4062 Polomér/zkoseni pfrilis malé
Pri¢ina: Polomér, resp. zkoseni nelze zpracovat
aktualnim polomérem nastroje.

4066 Neplatné pfesazeni frézovani
Pric¢ina: Sifka kroku musi byt vétsi nez nula.

4069 Neplatna hodnota uhlu
PFi¢ina:  Uhelshodnotou nula stupnd nenipfipustny.

4072 Prisuv pfilis maly
Pri¢ina: Pro cyklus byl zvolen pfisuv, ktery vede
k nadmérné dlouhé dobé obrabéni.

4073 Neplatny uhel hibetu

Ptigina: Uhel hibetu zadany pro nastroj nelze
zpracovat.

Naprava: Opravte uhel hibetu nastroje.

4074 Nebyl nalezen soubor kontury

Pri¢ina: Soubor kontury uvedeny v cyklu nebyl
nalezen.

Naprava: Zvolte prosim soubor kontury pro cyklus.
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4075 Prilis Siroky nastroj
PFiCina:  Nastrojje pronaprogramovany zapich pfilis
Siroky.

4076 Nelze pristavit kyvné (kratky pocatecni

pohyb)

Pfi¢éina: Prvni pohyb kontury je krat$i nez
dvojnasobek poloméru nastroje, a proto
jej nelze pouzit pro kyvny pfisuv.

Naprava: Prodluzte prvni pohyb kontury.

4077 V cyklu upichovani uveden nespravny

typ nastroje

Pri¢ina: V cyklu upichovani byl pouzit nespravny
typ nastroje.

Néaprava: V cyklech upichovani pouzivejte vyluéné
zapichovaci, resp. upichovaci nastroje.

4078 Polomér Sroubovice pfilis maly

Pfi¢ina: Stoupani Sroubovice je mensi nebo rovno
0.

Néprava: Naprogramujte polomér vétsi nez 0.

4079 Stoupani Sroubovice pfFilis malé

Pricina: Polomér Sroubovice je mensi nebo roven
0.

Néprava: Naprogramujte stoupani vétsi nez 0.

4080 Radius of helix resp. tool to big

Pri¢ina: Najeti po Sroubovici nelze se zvolenymi
udaji Sroubovice a aktualnim polomérem
nastroje provést bez ztraty kontury.

Naprava: Pouzijte nastrojs mensim poloméremnebo
zmenS$ete polomér Sroubovice.

4200 Chybi odjizdéci pohyb

Pfigina: Zadny pohyb po vypnuti kompenzace
poloméru bfitu v aktudlni roving.

Naprava: Vlozte odjizdéci pohyb v aktualni roviné
po vypnuti kompenzace poloméru bfitu.

4201 Chybi G40

Pricina: Kompenzace poloméru bfitu nebyla
vypnuta.

Néaprava: Vypnéte kompenzaci poloméru bfitu.

4202 SRK potrebuje alespon tfi pohyby

Pfi¢ina: Kompenzace poloméru bfitu vyzaduje min.
3 pohyby v aktudlniroviné, aby bylomozno
vypocitat kompenzaci poloméru bfitu.

4203 Najizdéci pohyb neni mozny
Pri¢ina: Nebylo mozno vypodcitat najizdéci pohyb.

4205 Odjizdéci pohyb neni mozny
Pfi¢ina: Nebylo mozno vypocitat odjizdéci pohyb.

4208 Nelze spocitat kiivku SRK

Pri¢ina: Pro naprogramovanou konturu nebylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu.

4209 Nelze spocitat kiivku SRK

Pfi¢ina: Pro naprogramovanou konturu nebylo
mozno vypocitat kompenzaci poloméru
bfitu.

4210 Nelze ménit rovinu béhem zapnutého

SRK

Pficina: Naprogramovana rovina se béhem
kompenzace poloméru bfitu nesmi ménit.

Naprava: Odstrantezménurovinybéhemkompenzace
poloméru bfitu.

4211 Oprava poloméru otaceni je jiz aktivni

Pficina: G41jeaktivniaG42bylnaprogramovan,resp.
G42 je aktivni a G41 byl naprogramovan.

Naprava: Vypnéte korekci poloméru nastroje
pomoci G40 predtim, nez opétovné
naprogramujete korekci poloméru.

4212 Pfisuv pfi rozjezdu programovan vicekrat

Pri¢ina: Popojizdécim pohybu bylnaprogramovan
druhy pfisuv bez pfedchoziho najeti do
pracovni roviny.

Néaprava: Pfedtimneznaprogramujete druhy pfisuv,
nejdfive naprogramujte pojizdéci pohyb do
pracovni roviny.

5000 Provést nyni ruéni vrtani

5001 Oprava kontury podle uhlu bfitu

Pricina: Naprogramovana kontura byla
pfizplisobena naprogramovanému hibetu
nastroje. Pfipadné zlstane zbyvajici
materidl,jenznelze obrabéttimtonastrojem.

5500 3D simulace: Interni chyba

Pfi¢ina: Interni chyba béhem 3D simulace.

Néaprava: Restartujte software nebo chybuv pfipadé
potfeby nahlaste zakaznickému servisu
spole¢nosti EMCO.

5502 3D simulace: Neplatné misto nastroje

Pfi¢ina: Misto nastroje na pouzitém stroji neni
dostupné.

Naprava: Opravte vyvolani nastroje.
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5503 3D simulace: Neplatné upinaci zafizeni

na zakladé definice surového kusu

Pfi¢ina: Vzdalenost Celni plochy surového kusu
od upinacich celisti je vétSi nez délka
surového kusu.

Naprava: PfizpUsobte vzdalenost.

5505 3D simulace: Neplatna definice surové-

ho kusu

Pficina: Nespravnost v geometrii surového kusu
(napf. roztaznost v jedné ose mensi nebo
rovna 0, vnitini primér vétsi nez vnéjsi
pramér, kontura surového kusu neni
uzavrena, ...).

Néprava: Opravte geometrii surového kusu.

5506 3D simulace: STL soubor upinaciho
zafizeni ma vlastni praniky

Pri¢ina: Chyba v popisu upinaciho zafizeni.
Naprava: Opravte soubor.

5507 3D simulace: Priljezd pélem pfi TRAN-

SMIT!

Pri¢ina: Pojizdéci pohyb je pfili§ blizko soufadnic
X0 YO.

Néprava: Zménte pojizdéci pohyb.
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X: EMConfig

Upozornéni: ?

Moznosti nastaveni, které jsou k dispozici
v EMConfig, jsou zavislé na pouzitém stroji
a fidicim systému.

Vseobecné

EMConfig je pomocnym softwarem pro WinNC.
Pomoci EMConfig zménite nastaveni WinNC.

NejdulezitéjSimi moznostmi nastaveni jsou:

e jazyk fidiciho systému,

¢ mérna soustava mm - palec,

e aktivace pfisluSenstvi,

e volba rozhrani pro klavesnici fidiciho systému.

Pomoci EMConfig mlzete aktivovat i diagnostické
funkce - tim vam lze rychle pomoci.

Parametry relevantni z bezpeénostné technického
hlediska jsou chranény heslem a mohou je
aktivovat technici prvniho uvedeni do provozu
nebo technici zakaznického servisu.

EMLO
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x

Zvolte Fizeni, prosim.,

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_j Mil
Fanuc_i Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

Ikona pro EMConfig

[~

]

Opust’ |

Okno vybéru typu ridiciho systému

Spusténi EMConfig
Oteviete EMConfig.

Pokud mate nainstalovanych vice typua fidiciho
systému, na obrazovce se objevi okno vybéru.

Kliknéte na pozadovany typ fidiciho systému
a na OK.

VSechna nasledujici nastaveni plati pouze pro
zde zvoleny fidici systém.

Na obrazovce se objevi okno pro EMConfig.

Soubor 7

H EmConfig (Fanuc_i Turn)

I=TE Zde muzete zménit jazyk

B =

MNovy LUloZeri heslo  Info

EMConfig. k aktivaci nastaveni
se program musi restartovat.

[=-Konfigurace

H Vstupni mechaniky
Easy2control
- Klawesnice
-Interpret
- chybova analyza

H EmConfig
i~ EmLaunch
3D-View

EmConfig-jazyk

Systém mefeni

EmConfig
ey =
Cinsky 1
German Zde miZete zvolit jazyk pro EmConfig,
English Pro aktivac tohoto nastaveni musite restarton
French
Dutch
Italian
Rusky
Swedish

Spanish

Zde miZete zvolit jazyk pro EmConfig.
Pro aktivad tohoto nastaven musite restartovat program.

Zména jazyka EMConfig

Upozornéni: ’/‘

Zvolte pozadovanou polozku menu. Pfislusna
funkce je vysvétlena v textovém okné.

EMLO
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Datei 7

|

MNeu offnen  Speichern Info

= Konfiguration
Eingabemedium
Testmaglichkeiten
Fehleranalyse
Maschinen-Daten
Achsdaten Automatischer Schraubskock
(=} SP5-Maschinendaten
2 € Aushlaseinrichtung
o
EmConfig Preumnatisches Spannmittel

Maschinentlrautomatik

SCHAFER Teilapparat

Robotik-5chnittstele

Aktivace prislusenstvi

Pokud je na vaSem stroji namontovano
pfislusenstvi, tato se musi aktivovat zde.

i: EmConfig (Fanuc_i Turn)*

Zubehire

Oo0oooao

=101

Higt aktivieren Sie diverse Zubehire

Aktivace prislusenstvi

High Speed Cutting

Kdyz aktivujete toto zaSkrtavaci policko, pfi
zpracovani programu se zapne High Speed

Cutting.

r B
‘I» EmConfig (Sinumerik 840D Turn)

» )

Datei ?

b %

Meu offnen  Soeichern Kennwort  MSD-Diskette Info

(=)~ Konfiguration

- Eingabemedien
DMNC-Interface
Datentransfer

- Inkrementeller JOG Betrieb

- Konverter
Fehleranalyse High Speed Cutting

- Maschinen-Daten
Achsdaten

- Vorschubsdaten
5P5-Maschinendaten
3D-View

-~ EmConfig
Emlaunch

Automatische Palanpassung

High Speed Cutting

Ist diese Checkbox aktiviert, so wird bei Programmbearbeitung das High Speed Cutting eingeschaltet -

Aktivace High Speed Cutting

Pouzitim High Speed Cutting se
pfizplsobi nastaveni regulatoru
osy. Toto zesileni je uginné
pouze do naprogramovaného
posuvu 2500 mm/min a dovoluje
odjeti po draze nastroje vérné
podle kontury a vytvofeni
ostrych hran. Pokud je posuv
nastaven vys$Si, provede
se automaticky navrat do
normalniho provozniho rezimu
a hrany se obrousi, resp. zaobli.

X3
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Upozornéni: !

Pokud se Easy2control pouziva bez hardwa-
rového kli¢e, jsou ovladaci prvky deaktivova-
ny a fidici systém vypiSe pfisluSnou vystrahu.
Virtualni klavesnice se vSak zcela zobrazi.

Obsluha Easy2control pomoci
obrazovky

Instalace a aktivace na pfikladu WinNC pro Sinu-
merik Operate.

Default-Sprache

Bitte wahlen Sie die zu aktivierende Sprache fiir Hloperate aus.

x| V pribéhu instalace softwaru
WinNC pro Sinumerik Opera-
te budete vyzvani k aktivaci
Easy2control. Abyste software

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart automatizch engestellt.
Ez kann nur eine Sprache gewahlt werden.

Easy2control - Bildschirm-Tastatur

GER

:l Easy2control aktivieren (Lizenzdongle erforderlich)?

1 RUS -
| CHN Ja | MNein I

mohli pouzivat bez omezeni,
musi byt dodany licenéni hard-
— warovy kli¢ pfipojen k volnému
= B USB portu.

ImstallShisld

< Zuriick, I Weiter > I .t'-‘«l:ubrec:henl

Aktivace EasyZ2control

Nastaveni

Zde mlzete Easy2control aktivovat, resp. deakti-
vovat a provadét nastaveni.

= Otoé&ny regulator Feed-Over-
Soubor 7 . v - re
O & 9 ride a otoCny regulator
Mowy Llozeni heslo  Info Speed_override:
T ey e
o syl * Aktivni: OtoCny regulator
i Klavesnice Aktivovat Easy2Contral v . ' ]
nterpret Ize vzdy ovladat pomoci
. chybova analjza v ,
EmConfig Zaznamenat pozid v mySI/dOtkaVG Obl’aZOka
e (i s pouzitim klavesnice
Heineteonat v s mechanickym provede-
Zvikové databéze Volba cesty... nim regulatoru).
" - * Neaktivni: Oto¢ny regula-
Prolinani kaves ms , ,
tor nelze ovladat pomoci
Otodny reguldtor piisunu materialu Aktivni h mYé I/d Oty kOVé o b raZOka .
S . T E— » Standardni: OtoCny regula-
ény reguldtor rychlost Aktivni - , , ..
<o LU Akﬁvkm' regulétTr-vEdy' ov\éc‘lé; e ,Edh d tor Ize ovladat pomoci myS|/
Neaktivnl .. reguldtor neni oviadan mysijdet) z
oo v ol At enlStond s reqir oy dotykove obrazovky pouze
‘Standard’ ... reguldtor ovlddan myEijdotykovou Kévesnic jen pokud neni aktiv te h dy, po ku d n e n i a kt i Vn i
E hardwarova varianta.
| \ \ A

Nastaveni Easy2control

EMLO xa
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Kamera v prostoru stroje

PfisluSenstvi kamera v prostoru stroje je k dis-
pozici pro vSechny Fidici systémy, jez podporuji
Easy2control.

u EmConfig (HMIoperate Turn)*

Soubor 7

~=1oix|

B2 * 7

Movy UloZeni fieslo  Info

[l Konfigurace

Vstupni mechaniky

Easy2control
Klévesnice
Interpret Aktivovat Easy2Cantrol v
Obrysovy kalkuldtor
chybova analyza
EmConfig
EmlLaunch

3D-View
Simulace (2D3D)

Easy2control

Zaznamenat pozici I~

Maximalizovat =

Activate camera =

jsidebar

[If activated the camera specific functionalities are avaiable

Aktivovat Easy2Contral

Aktivace kamery v prostoru stroje

Pozor: -
Kamera nesmi byt provozovana bez dodané-
ho vodotésného krytu.

Provoz kamery bez vodotésného krytu muze
mit za nasledek poskozeni chladici kapalinou
a tfiskami.

Popis pro instalaci kamery naleznete v kapitole Y
~Externi vstupni zafizeni“.

Kamery v prostoru stroje musi byt v pracovni
prostoru umisténa tak, aby se bezpodmine¢-
né zabranilo kolizim s revolverovou nastrojo-
vou hlavou a osami.

EMLO
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EMLO

L

Ulozeni zmén
Po nastaveni se zmény musi ulozit.

K tomu zvolte ,Ulozit* nebo kliknéte na dany
symbol.

Upozornéni: ?

Vstupni pole s ¢ervenym pozadim signalizuji
nepfipustné hodnoty. Nepfipustna zadani

hodnot EMConfig neulozi.

Po ulozeni vytvorte disketu nebo USB flash disk
s daty stroje (MSD).

Vytvoreni diskety nebo USB
flash disku s daty stroje

Pokud jste ménili data stroje, musi se disketa
nebo USB flash disk s daty stroje nachéazet
v pfislusné jednotce.

Jinak ulozeni neni mozné a Vase zmény se ztrati.

X6
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INSTALACE SOFTWARU

Z: Instalace softwaru ve Windows

Pozadavky na systém

Stroje s integrovanym fidicim PC:

¢ VSechny stroje Concept

» Stroje, jez byly pfestavény na ACC

* MOC s Windows 7 nebo vySsi (32 / 64 bit)

Stroje s pristavenym fidicim PC

a programovacimi misty:

e Windows 7 nebo vysS&i (32 / 64 bit),

¢ volné misto na pevném disku 400 MB,

e programovaci misto: 1*USB, strojni verze:
2*USB,

e sitova karta s protokolem TCP/IP (u strojni
verze)

Doporucéené pozadavky na systém
e PC Dual Core 2 GHz
e opera¢ni pamét 4 GB RAM
¢ volné misto na pevném disku 2 GB
e Rozhrani:
easy2control: 1*USB dongle
easy2operate: 2*USB pro dongle a klavesnici
pocitace
Pfipojeni stroje:
1*LAN (kabelové pfipojeni), pouze s licenci
stroje
volitelné: LAN nebo WLAN pro pfipojeni k siti

Instalace softwaru

e Spustte Windows

* Instala¢ni program spustte z UCB flash disku
nebo ze stazeného souboru.

e Postupujte podle instrukci priivodce instalaci.

Dal$i informace o instalaci, resp. aktualizacich
softwaru WinNC si zjistéte z dokumentu ,Stru¢ny
navod k instalaci a aktualizaci WinNC*.

Upozornéni: ?

PC TURN a PC MILL musi byt vybaveny
pfezbrojovaci sadou pro ACC, aby bylo
mozno provozovat WinNC EMCO.

Varianty WinNC

WinNC EMCO Ize nainstalovat pro nasledujici
typy Fidiciho systému CNC:

e WinNC for SINUMERIK Operate T a M

e WIinNC for FANUC 31iTa M

* Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
e HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TC a MC

e CAMConceptTa M

Pokud mate nainstalovanych vice typu Ffidiciho
systému, na obrazovce se pfi startu EMLaunch
objevi menu, ze kterého mUizete zvolit pozadovany
typ.

Z kazdé varianty WinNC muzete nainstalovat
nasledujici verze:

* Demo licence:
Demo licence je platnd 30 dnu od prvniho
pouziti. 5 dnll pfed uplynutim demo licence Ize
znovu zadat platny kli¢ licence. (viz spravce
licenci)

e Programovaci misto:

Na PC se pomoci WinNC simuluje programovani

a obsluha pfislusného typu fidiciho systému CNC.

e Verze se samostatnou licenci:
Slouzi k externimu vytvofeni programu pro
CNC fizené obrabéci stroje na jedné PC
pracovni stanici.

e Verze s multilicenci:
Slouzi k externimu vytvofeni programu pro
CNC fizené obrabéci stroje. Multilicence se
smi instalovat v ramci instituce zaevidované
poskytovatelem licence v neomezeném poctu
na PC pracovnich stanicich, resp. v siti.

e Verze se Skolni licenci:
Je Casové limitovana multilicence specialné
pro Skoly a vzdélavaci instituce.

e Strojni licence:
Tato licence umoznuje pfimé ovladani stroju
fizenych pomoci PC (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) z WinNC jako
s béznym CNC fidicim systémem.

EMLO
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Nebezpedi: A

Demontaz, resp. montaz sitové karty smi
provadét pouze odborny personal.
Pocita¢ musi byt odpojen od elektrické sité

(vytahnéte sitovou zastréku).
Upozornéni: &

Pfi instalaci stroje musi byt sitova karta
rezervovana vyhradné pro fizeni stroje.

==

Pripojeni stroje k PC

Sitova karta (ACC)

Pro

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Pouze pro stroje s pfezbrojovaci sadou ACC:
PC Turn 50

PC Mill 50
PC Turn 100
PC Mill 120

Typ sitové karty: sitova karta s protokolem TCP/IP
Nastaveni sitové karty pro lokalni spojeni se
strojem:

IP adresa: 192.168.10.10
Maska podsité 255.255.255.0

Pfi problémech dodrzujte navod vaseho operaéniho
systému (pomocnik Windows).

Upozornéni: 7

Pokud po spusténi nebylo mozno vytvofit
sitové spojeni, je nutno provést vySe uvedena
nastaveni.

EMLO
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Spusténi WinNC
Pokud jste u strojni verze v instalaénim programu

zvolili zapis do skupiny AUTOSTART pomoci
ANO, WinNC se po zapnuti PC spusti automaticky.

V opacném pfipadé postupujte nasledujicim
zplsobem:
1 Zapnéte stroj.

2 Pockejte 20 sekund, abyste zajistili, ze
operacni systém stroje bézi predtim, nez
vytvofite sitové spojeni k PC. Jinak hrozi
moznost, ze nebude mozno vytvofit zadné
spojeni.

Zapnéte PC a spustte Windows.
V zapati kliknéte na Start.

Zvolte VSechny programy a spustte WinNC

Launch.
Fagor 8055 Mill | P 6 Na obrazovce se zobrazi uvodni maska.
Fagor 8055 Turn ‘ V uvodni masce je zapsan nabyvatel licence.

Fansea_FM 7 Pokud jste nainstalovali pouze jeden typ

i HMIoperate Mill [ I’IdICIIhO systevrmj CNC, spusti se tento fidici
U HMIoperate Turn | systém okamzité.

S 8 Pokud jste nainstalovali vice typl Fidiciho
systému CNC, objevi se menu vybéru.

Fanuc_i Turn

et e 9 Zvolte pozadovany typ fidiciho systému CNC
(pomoci kurzorovych tlagitek nebo mysi)
a stisknéte ENTER, abyste jej spustili.

Menu vybéru EMLaunch

muzete pozadovany typ fidiciho systému CNC
zvolit pomoci kurzorovych tla¢itek nebo mysi
a spustit je pomoci tlacitka ,Start NC*.

10 Pokud pouzivate klavesnici fidiciho systému,

Upozornéni: Z

EMLaunch zobrazuje vSechny fidici systémy
WinNC a CAMConcept, které byly nainstalovany
v stejném zakladnim adresari.

Ukonceni WinNC

A?X 1 Vypnéte pomocné pohony pomoci AUX OFF.
Plati pro strojni mista, ne pro programovaci
mista.

/ 2 Soucasnym stisknutim téchto tlacitek se fidici

systém WinNC ukongi. Ridici systém Ize cilené
ukongit i stisknutim funkénich tlacitek (rdzné pro
pfislusné fidici systémy).

z3 EMLO
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Incorrect network configuration (DHCP disabled)

y

EMCO Maior Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
wWww.omco-world.oom

DHCP deaktivovdno

The IP-address is being configured

EMCO Maior Gesm.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
www.omeo-warid. com

Konfigurace IP

The connection to the machine is being checked

[

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.omeco-world.oom

Vytvoreni spojeni se strojem

Kontroly EmLaunch

EmLaunch kontroluje ve verzi stroje ACC/ACpn,
zda je stroj dostupny:

V konfiguraci sité nebyla IP adresa nakonfiguro-
vana spravné a DHCP pro automatickou konfigu-
raci IP adresy je deaktivovano. Neni mozné zadné
spojeni se strojem.

Dojde k pokusu o automatickou konfiguraci IP
adresy pomoci DHCP.

Konfigurace IP je spravna a kontroluje se spojeni
se strojem. Jakmile je stroj dostupny, zobrazi se
vybér dostupného fidiciho systému.

EMLO
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Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMioperate Mill
HMioperate Turn

Opustit

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

Spojeni se strojem je OK

Spojeni se strojem existuje a pfislusny fidici sys-

tém lze spustit.
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INSTALACE SOFTWARU

INFORMACE 0 UVEDENI WINNC bpo PROvVOZU

Eingabe EMCO Lizenzschliissel fiir GE Fanuc O

Hame IEMED M aier Ges.m.bH.

..‘l
resse |Halleir|

]
Lizengschlussel I
i

DemEt:_:I

Vstupni okno s dotazem na licencni klic

oK Ahhru?f:l_rl

X

Machten Sie zulassen, dass durch das folgende Programm von einem
unbekannten Herausgeber Anderungen an diesem Computer
vorgenommen werden?

l._“ Benutzerkontensteuerung

U)

Programmname: LicMngr.exe
Herausgeber:  Unbekannt
Dateiursprung: Festplatte auf diesem Computer

| Nein I

Anzeigezeitpunkt fir die Benachrichtigungen dndern

j Details anzeigen Ja

Spusténi spravce licenci EMCO jako administrator

EEMED LizenZmanager

Wwiahlen Sie ein Produkt

Heidenhain THC 426

Lizenzzchliszeleingabe ermoglichen

Spravce licenci EMCO

Zadani licence

Po uspésné instalaci softwarového produktu
EMCO se pfi prvnim spusténi objevi vstupni okno
s vyzvou k zadani jména, adresy a licen¢niho klice.
Vstupni okno se objevi pro kazdy nainstalovany
produkt. Je-li pozadovana demo licence (viz
strana Z1), zvolte ,DEMO*“.

Vstupni okno se poté znovu objevi az 5 dni
pfed uplynutim demo licence. Dodate¢né zadani
licen¢niho klice je mozné i pfes spravce licenci
(viz spravce licenci dole).

Spravce licenci

Dotaz v dialogu fizeni uzivatelskych uctl, zda ma
byt spustén spravce licenci, musi byt potvrzen
pomoci Ano, aby bylo mozno spravce licenci
spustit.

Pro uvolnéni dodateénych funk&nich skupin
stavajiciho softwarového produktu je zapotiebi
zadat noveé ziskany licenéni kli¢ (vyjimka: demo
licence).

Spravce licenci EMCO (viz obrazek vievo dole)
umozniuje zadani dalSich novych licenénich
kli¢d. k tomu v okné vybéru zvolte novy produkt
a potvrdte zadani.

Pfi dalSim spusténi vaSeho fidiciho softwaru se
nyni objevi vstupni okno s vyzvou k zadani jména,
adresy a licen¢niho kli¢e (viz obrazek uplné vlevo
nahore).

Davejte pozor na to, ze pro kazdy softwarovy
produkt se provadi dotaz na licenéni kli¢
samostatné. Na obrazku vlevo je napfiklad
nutno zadat licenéni kli¢ pro softwarovy produkt
~Heidenhain TNC 426"

K zadani licence:
Spustte WinNC s volbou ,Provést jako administra-
tor” po instalaci nebo po spusténi spravce licenci.
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