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CNC 8055TC Podminky bezpecnosti

PODMINKY BEZPECNOSTI

Predtéte si nasledujici podminky, abyste predesli poskozeni a moznym Skodam, zptsobenym tomuto
vyrobku a vyrobkam k nému ptipojenym.

Pristroj miZe opravit jen osoba autorizovana firmou Fagor Automation.

Fagor Automation neni odpoveédny zajakoukoaliv fyzickou Skodu nebo Skodu namateridlu, kterésestaly
nedodrZovanim téchto z&kladnich bezpetnostnich norem.

Preventivni opati‘eni proti Skodam na zdravi ¢lovéka
Pited zapnutim pristroje se piresvéd¢it o jeho uzemnéni
Z davodu zabranéni ektrickym vybojim se presvédite o uzemnéni pristroje.
Nepracovat ve vihkém prostiedi

Z duvodu zabranéni eektrickym vybojam pracujtevzdy v prostiedi sreativni vihkosti nizsi nez 90 %
bez kondenzace 45°C.

Nepracovat v explozivnim prostiedi

Z dtivodu zabranéni rizikim, poskozenim a Skoddm nepracujte v explozimnim prostiedi.

Preventivni opatieni proti kodam na vyrobku
Pracovni prostiedi

Tento pristroj je vyroben pro pouZiti v pramyslovém prostiedim a plni natizeni a normy platné pro
Evropskou unii.

Fagor Automation neni odpovédny zaskody, kterévznikly y divodu pouZziti piistrojev jinémnez uréeném
prostiedi (residencni nebo domaci prostiedi).

Umistit p¥istroj na vhodné misto

Doporucujesevzdy, kdyZjetomozné, nainstalovat pristroj co negjdéleod chladicichtekutin, chemickych
produktii, ndrazi apod., které by ho mohly poskodit.

Pristroj spliiuje evropska natizeni elektromagnetické kompatibility. Je zahodno zachovavat vzdalenost
od zdroji elektromagneticke ho ruseni jako jsou:
Silné zatiZeni zapojené do stené site.
- Blizké prenosné vysilaci stanice (radiotelefony, vysilacky).
- Blizkévysilaci radiostanice nebo teevizni vysilace.
- Blizké obloukové svéreci stroje.
- Blizké linky vysokého napéti.
- Atd.

Podminky Zivotniho prostiedi
Teplota prostiedi ve funkénim rezimu by méla byt mezi +5°C a +45°C.
Teplota prostiedi v nefunkénimrezimu je mezi -25°C a 70°C.

FAGOR . . Uvod - 3
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Podminky bezpecnosti CNC 8055TC

Ochranavlastniho pFistroje

Modul Zdroj napéti
Obsahuje 2 rychlé externi pojistky (F) po 3,15 Amp./ 250V. pro ochranu sit'ového vstupu.

Modul Osy
VSechny digitalni vstupy-vystupy jsou chranény jednou rychlou externi pojistkou (F) 3,15 Amp./ 250V
proti pre péti externiho zdroje (vétSi nez 33 Vss.) aproti opacnému napdjeni zdroje.

Modul Vstupy-Vystupy
VSechny digitalni vstupy-vystupy jsou chranény prostiednictvim 1 rychléexterni zasuvky (F) 3,15Amp./
250V. proti piepéti externiho zdroje (vétSi nez 33 Vss.) a proti opaénému napajeni zdroje.

Modul Vstupy-Vystupy a Kopirovani
V&echny digitalni vstupy-vystupy jsou chrénény jednou rychlou externi pojistkou (F) de 3,15
Amp./ 250V. proti prepéti externiho zdroje (vétsSi nez 33 Vss.) a proti opacnému napdjeni zdroje.

Modul Ventilator
Obsahuje 1 nebo 2 externi pojistky, zalezi na modeu.
Jsou to rychlé pojistky (F) 0,4 Amp./ 250V pro ochranu ventilator.

Monitor
Typ ochranné pojistky zaleZi na typu monitoru. Viz identifikacni etiketa samotného pristroje.

Preventivni opatieni béhem oprav

Nemanipulovat vnitikem pristroje
Pouze osoba autorizovana firmou Fagor Automation maZe manipulovat vnitikem
pristroje.

Nemanipulovat konektory s pristrojem p¥ipojenym do elektricke sité

Pred manipulaci skonektory (vstupy/vystupy, snimani atd.) sepiesvédcte, Zepristroj
neni zapojen do dektrickeé site.

Symboly bezpe¢nosti
Symboly, které se mohou vyskytnout v navodu
Symbol UPOZORNENI.
Jek nému ptipojentext, ktery udavacinnosti nebo operace, jez mohou zpasobit Skody
¢lovéku nebo pristroji.

Symboly, které se mohou objevit na vyrobku

¢lovéku nebo pristroji.

Symbol STRET SELEKTRINOU
Udava, Ze dany bod miZe byt pod elektrickym napétim.

Symbol OCHRANA UZEMNENIM
Udava, Ze dany bod maze byt napojen na centralni uzemnovaci bod stroje kvali
ochran¢ osob a pristroja.

Symbol UPOZORNEN;.
Jek nému piipojentext, ktery udavacinnosti nebo operace, jez mohou zptisobit Skody

FAGona
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CNC 8055TC Podminky zpétného

odesl ani

PODMINKY ZPETNEHO ODESL ANI

Pokud budete posilat monitor nebo centrélni jednotku, zabalte je do piavodniho krabice. Pokud jiZz neméte
tento pavodni obal, zabalte je nésledujicim zpasobem:

1.- Obstargte si kartonovou krabici, jgiz 3 vnitini rozméry budou alespor 0 15 cm (6 palct) vétsi nez
rozméry aparatu. Pouzity karton by mél mit odolnost od 170 kg (375 liber).

2.- Pokud odesiléte pristroj na adresu Fagor Automation kvali oprave, priloZzte k pristroji etiketu, ktera
oznacuje majitele pristroje, jeho adresu, jméno kontaktni osoby, typ pristroje, sériové ¢islo, priznaky
a strucny popis poskozeni.

3.- Obalte pristroj do role polietilenu nebo podobnym materidlem kvili ochrané.
Pokud posilate monitor, jeste zvI&st' obalte sklo obrazovky.

4.- Vycpéte piistroj v kartonové krabici poliuretanovou vatou ze vSech stran.

5.- Zapecet'te kartonovou krabici lepici paskou nebo pramyslovou seSivackou.

FAGOR . . Uvod - 5
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Dokumentace Fagoru CNC 8055TC
pro CNC 8055TC

DOKUMENTACE FAGORU PRO
CNC 8055TC

CNC 8055TC jezaloZzen na CNC 8055, disponujevSemi vlastnostmi CNC 8055Ta dalSimi viastnostmi
specifickymi promod TC.

Proto jek dispozici specificka dokumentace pro tento model  a také veskera dokumentace k modelu CNC
8055T.

Manuél CNC 8055 OEM Je uréen pro vyrobce stroje nebo osobu, kterdmaprovést instalaci aupnuti
fidiciho systému.

Jespolesny proobamodely 8055-Tay 8055-T C. Obsahujel nstalagnimanudl.

Manudl CNC 8055-T USER Je uréen pro konecného uzivatele, tzn. osobu, kterd bude stidicim systémem
v mAdu 8050-T pracovat

Obsahuje 2 manualy.
Operacni manudél vysvétluje zpisob operace s CNC.
Programovaci manudél vysvétluje zpusob programovani CNC.

Manudl CNC 8055-TC USER  Jeur¢en pro kon¢eného uzivatee, tzn. osobu, kterdbude sefidicim systémem
v modu 8055-TC pracovat.

Manudl Software DNC 8055 Jeur&en pro osoby, které budou pouZivat komunikagni software verzi DNC
8055.

Manudl protokolu DNC 8055 Jeurcéen pro osoby, které maji v myslu provadét viastni komunikaci DNC,
bez moZznosti pouZiti komunikagniho softwaru DNC 8055.

ManuélFL OPPY DI SK Jeur&en proosoby, které pouzivaji disketovou jednotku Fagoru. Tento ndvod
vysvétluje, jak danou disketovou jednotku pouZivat.

Uvod - 6
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CNC 8055TC Obsah tohto navodul

OBSAH TOHOTO MANUALU

Tento manual se sklada z nasledujicih ¢asti:
Obsah
Historieverzi

Uvod Shrnuti podminek bezpesnosti
Podminky zpétného odeslani
Seznam dokumentt Fagoru pro CNC.
Obsah tohoto manudlu

Kapitolal Konfigurace.
Vysvétluje 2 mozné konfigurace, z&kladni a rozsitrenou.
Naznacuje, jak propgjit rozdilné dementy, a popisuje vlastnosti kazdého z nich.

Kapitola2 VSeobecné pojeti
Distribuce klavesnice a programi dodavanych firmou Fagor Automation.
Proménné a specifické parametry modelu TC.
Naznacuje moznosti uZiti 1, 2 nebo 3 eektronickych koledek.
Jak zapnout CNC a zpasob vstupu do pracovniho médu T.

Kapitola3 Obsluha v ru¢nimrezimu
Nazna¢uje hodnoty, které zobrazuje CNC v tomto pracovnim médu.
Zpasob vybéru pracovnich jednotek, posuv os atd.
Jak najit referenci stroje.
Pohyb stroje v ru¢nim rezimu nebo  elektronickymi kolecky.
Rizeni nastroji. Zmeéna, kalibrace a méeni nastroji.
Rizeni vietena v rpm a konstantni povrchové rychlosti.
Rizeni externich zarizeni.

Kapitolad Préce s operacemi a cykly.
Naznacuje, jak vybrat kazdou z operaci nebo cykl.
Zpuasob definovani vSech dat kazdé z operaci.
Jak definovat obrébéci podminky pro operaci.

Kapitolab Ukl&dani programi.
Nazna¢ujejak vstoupit do seznamu uloZenych programi.
Zpasob prohliZzeni obsahu programu nebo jedné z operaci.
Jak editovat, mazat nebo kopirovat novy program obrobku.
Zpasob modifikace programu obrobku nebo nékteré z jeho operaci.

Kapitolab Spusténi a simulace.
Zpasob simulace nebo spusténi operace nebo programu obrobku.

Prilohy Vybeér kldvesnic v rozSitené konfiguraci.
Klévesove kddy pouzivané v PLC.

FAGOR _ _ Uvod - 7
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CNC 8055TC 1.  Konfigurace

1. KONFIGURACE

CNC 8055TC je modulérni konfiguréci a disponuje nasledujicimi dementy:

Centrdlni jednotka: Obvykle se uklada do eektrické skiiné a existuji 2 modely: pro 3 a 6 moduli. Vice
informaci naleznete v Instalacnim manudlu , kapitole 1.

Monitor: Jsou riizné modely: 9" Ambar, 10" barevny, 11" TFT a 14" barevny.
Rozmery, kabiny a piipojeni vSech modelt jsou vysvétleny nésledovné v této kapitole:

= v ) @ &)
9 e 99 99
R
= [DEEmE6mE]
Klévesnice: Existuje specificka klavesnice pro praci v modu TC. Jgi rozméry a pripojeni jsou
vysvétleny nasledovné v této kapitole.
&) []) G|
= (a9 FEE Ao
5] ElElEEE] 2l
HEECEDE| TG
8
EEE | |
[aaa=a| -
EERkEEN
S e [ ) H
(e=] ] =)
& ) |

Pokud neni pracovanov médu T C (instalaceapiipravav CNC av pracovnimmaodu 8055
standard), pristup k alfanumerickéklavesnici jeve mi obtizny, jetiebastisknout 2 tlagitka,
aby CNC napsal poZadované pismeno.

T ][ X ] Vybere pismeno A

ALT |1 X || Vybere pismeno R

V téchto pripadech se doporucuje pouZit:
a) Klavesnice TC a barevny monitor 14" s i BEaneal
alfanumerickouklavesnici. 147 5 aE

=) ===
Cre) Coa] (o] (o] (] (o] (o] =[¢[=]¥

b) Plochy TFT monitor 11" skompletni klavesnici.
Neni zapotiebi klavesnice TC.

FAGOR _ _ Kap.1- str.1
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1. Konfigurace CNC 8055TC
1.1 Smonitorem 9" Ambar, 10" barevnym, 11" TFT

plochym nebo 14" barevnym

1.1 SMONITOREM 9" AMBAR, 10" BAREVNYM, 11" TFT PLOCHYM
NEBQ_14" BAREFVNYM

117

le E EHRHEEEE

w | o
LD i

| B
;;; /4ﬁ T_. . .. . @ /A!

Propojeni centrdlni jednotky a specifické TC klavesnice
Provéadi septreskonektor X1 zmodulu CPU. Fagor Automation dodavapropojovaci kabe pro piipojeni.

Vlastnosti konektoru jsou popsany v Instalacnim manudlu , Kapitole 1. (Konfigurace CNC). Odstavec
vénovany modulu CPU.

Rozméry a umisténi konektoru v klavesnici je vysvétleno déle v této kapitole.

Propojeni centralni jednotky a monitoru

Pres konektor X2 modulu CPU. Seefectiaatravésde conector X 2del modulo CPU. Fagor Automation
Fagor Automation dodéva propojovaci kabe pro ptipojeni.

Vlastnosti konektoru jsou popsany v Instalacnim manudlu , Kapitole 1. (Konfigurace CNC). Odstavec
vénovany modulu CPU.

Rozmery a propojeni kazdého monitru je vysvétleno déle v této kapitole.

Nastaveni konfigurace

Obecny parametr stroje CUSTOMTY (P92) =0

Kap.1 - str.2. . .
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CNC 8055TC 1. Konfigurace

1.2 S barevnym monitorem 14" s alfanumerickou
klavesnici

1.2  SBAREVNYM MONITOREM 14" S ALFANUMERICKOU KLAVESNICI

b B 1 agl Ellaann
BB = T
DEETE0R||Z e
aaaeai«(esla
[aaaaal z

() () (] [ () (] (=)

T
| | Lenpo
i il

sl i
SRR At

Propojeni centralni jednotky a klavesnice
Provadi se pies konektor X1 modulu CPU a pres spinaci desku klavesnic.
Fagor Automation dodava propojovaci kabely potiebné pro propojeni.
Vlastnosti konektoru jsou popsany v Instalacnim manuélu , Kapitole 1. (Konfigurace CNC). Odstavec
vénovany modulu CPU.
Rozméry a umisténi konektoru v klavesnici a v monitoru je vysvétleno dale v této kapitole.

Rozmery a konektory spinaci desky klévesnic steiné jako zpusob vybéru aktivni klavesnice v kazdém
momenté, je vysvétleno dale v této kapitole.

Propojeni centralni jednotky a monitoru
Pres konektor X2 modulu CPU. Fagor Automation dodavéa propojovaci kabe pro piipojeni.

Vlastnosti konektoru jsou popsany v Instalacnimmanudlu , Kapitole 1. (Konfigurace CNC). Odstavec
vénovany modulu CPU.

Rozmery a propojeni kaZzdého monitru je vysvétleno déle v této kapitole.

Nastaveni konfigurace

Obecny parametr stroje CUSTOMTY (P92) =0

FAGOR _ _ Kap.1 - str.3
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1.  Konfigurace CNC 8055TC
1.3 S plochym monitorem 11" TFT s kompletni

klavesnici

1.3 S PLOCHYM MONITOREM 11" TFT S KOMPLETNI KLAVESNICI

[ ==nH
L —
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o ——, = 7
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|

Propojeni centrélni jednotky a monitoru/klévesnice

Propojeni s klavesnici se provadi z konektoru X1 modulu CPU a propojeni s monitorem z konektoru
X2 modulu CPU.

Fagor Automation dodava propojovaci kabely potiebné pro propojeni.

Vlastnosti konektoru jsou popsany v Instalacnimmanudlu , Kapitole 1. (Konfigurace CNC). Odstavec
vénovany modulu CPU.

Rozmgery a propojeni monitoru/klavesnice je vysvétieno déle v této kapitole.

Nastaveni konfigurace

Obecny parametr stroje CUSTOMTY (P92) =0
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Konfigurace
Monitory

CNC 8055TC A
4.1 Monitor 9" Ambar

1.
1.
1.

1.4 MONITORY
141 MONITOR9" AMBAR

Rozmery:
5.2 . 260(10.25)
(0.2)
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o - =
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< — 2 =8
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JE— )| RS
S p QY v
~ 275(10.8) ? 7.5
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Z&kladni eementy:
@— I
oo o
6| m K:

1.- Ovlada¢ kontrastu

2.- Ovladat lesku

3.- Sitovapojistka. Skladaseze2 rychlych pojistek (F), kazdy projednusitovoulinii, 3, 15 Amp./250V
pro ochranu sit'ového vstupu.

4.- Vzpinat

5.- Stridava zasuvka ze zdroje. PouZiva se konektor na 220 V st¥idavého proudu a pro uzemnéni.

6.- Uzemnovaci svorka M6. PouZivana pro vSeobecné uzemnéni stroje.

7.-  Konektor typu SUB-D (sami) s 25 koliky pro propojeni s centralni jednotkou.

Kap.1 - str.5

FAGOR
PDF created witlﬂdfFaetory trial version www.pdffactory.com


http://www.pdffactory.com

Konfigurace
Monitory

1.
1.4
1.4.1 Monitor 9" Ambar

CNC 8055TC

Kryt monitoru:

Pro spravnou funkci musi byt ngmensi vzdalenost mezi sténami monitoru a sténami obklopujicimi

nésl edujici .

100(3/94)
————— 150
== (5.91)
— o
Oy ———— A0
839@ —— @9A‘
T00(3.94) y

Pokud je vétrak pouZzit pro zlepSeni ventilace, ma byt pouZit motor ventildtoru se stejnosmernym napétim,
u stiidavéno pohonu (AC) se miZe stét, Ze magnetické pole, které vytvari, narusi zobrazovani namonitoru.

Teplota uvniti skiiné ma byt mezi 0-50°C (32-122 F)
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Konfigurace
Monitory

CNC 8055TC A
4.2Barevny monitor 10"

1.
1.
1

1.4.2 BAREVNY MONITOR 10"

Rozmery:
300(11.81
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1 Uzemnovaci svorkovnice. PouZiti pro vSeobecné propojeni uzemnéni stroje.
Metricky rozmer 6.

2. Stiidava zasuvka zdroje. Konektor pouZity pro tento U¢d je uréen pro privod 220
V stiidavych a uzemnéni.

X2 SUB-D typ (samei) konektor s 25 koliky pro propojeni monitoru s centraini
programovou jednotkou.

Kap.l - str.7
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Konfigurace
Monitory

1
14
1.4.2Barevny monitor 10"

CNC 8055TC

Kryt monitoru:

Pro spravnou funkci musi byt ngmensi vzdalenost mezi sténami monitoru a sténami obklopujicimi

nésl edujici .
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Pokud je vétrak pouZzit pro zlepSeni ventilace, ma byt pouZit motor ventildtoru se stejnosmernym napétim,
u stiidavéno pohonu (AC) se miZe stét, Ze magnetické pole, které vytvari, narusi zobrazovani namonitoru.

Teplota uvniti skiiné ma byt mezi 0-50°C (32-122 F)
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1. Konfigurace
1.4 Monitory
1.4.3Plochy monitor 11"

JEL

CNC 8055TC

1.4.3 PLOCHY TFT MONITOR 11"
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Z&kladni e ementy:
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2
1.- Uzemnovaci svorka M6. PouZivana pro vSeobecné uzemnéni stroje.
2.- Stridava zasuvka zdroje. Konektor pouzity pro tento Gcel je uréen pro piivod 220 V stiidavych a
uzemnéni.

3.- Vypina.
4.- Konektor typu SUB-D (samici) s 25 koliky a a pro propojeni s klavesnici.

X2 SUB-D typ (samci) konektor s 25 koliky pro propojentmonitoru s centralni
programovou jednotkou.
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Konfigurace
Monitory

1
14
1.4.3 Plochy monitor 11"

CNC 8055TC

Kryt monitoru:

Pro spravnou funkci musi byt ngmensi vzdalenost mezi sténami monitoru a sténami obklopujicimi

nasledujic.

50(1.07)
— ——— 50
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0y ——— 50
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Pokud je vétrak pouZzit pro zlepSeni ventilace, ma byt pouZit motor ventildtoru se stejnosmernym napétim,
u stiidavéno pohonu (AC) se miZe stét, Ze magnetické pole, které vytvari, narusi zobrazovani namonitoru.

Teplota uvniti skiiné ma byt mezi 0-50°C (32-122 F)

Poznamka:

Vadnépixely.

Vzhledem k technickému stavu LCD TFT barevnych monitora vaichni vyrobci prijimaji jako fakt,
Zetytomonitory mohou mit urcity pocet vadnych pixlu. Zakladni kritériajsou: pocet vadnych pixelt

nebo subpixet ajgich hustota na povrch monitoru.

Kap.1 - str.10 . .
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CNC 8055TC

1.
1.
1.

Konfigurace

Moni

tory

4
4.4 Monitor 11" TFT s kompletni kl&vesnici

1.4.4 PLOCHYMONITOR 11" TFT SKOMPLETNI KLAVESNICI

Rozmery: o 10(0.394)
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1.- Uzemnovaci svorka M 6. Pouzivana pro vSobecné uzemneni stroje.
2.- Stridava zésuvka zdroje. Pouziva se konektor na 220 V stiidavého proudu a uzemnéni.
3.- Vypina.
4.- Bzucék.
X1 Konektor typu SUB-D (sami¢i) s 25 koliky pro propojeni signali klavesnice s centralni jednotkou.
X2 Konektor typu SUB-D (saméi) s25 kol iky pro propojeni videosigndlt monitoru scentrdlni jednotkou.

FAGOR
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Konfigurace CNC 8055TC
Monitory

1
14
1.4.4 Plochy monitor 11" TFT s klavesnici

Kryt monitoru:
Pro spravnou funkci musi byt ngmensi vzdalenost mezi sténami monitoru a sténami obklopujicimi
nésledujici .
50(1.97)
— 50
— (1.97
50y ———— 50 7
g TN === 0o
50(1.97) y

Pokud je vétrak pouZzit pro zlepSeni ventilace, ma byt pouZit motor ventildtoru se stejnosmernym napétim,
u stiidavéno pohonu (AC) se miZe stét, Ze magnetické pole, které vytvari, narusi zobrazovani namonitoru.

Teplota uvniti skiiné ma byt mezi 0-50°C (32-122 F)

Poznamka:

Vadnépixely.
Vzhledem k technickému stavu LCD TFT barevnych monitora vaichni vyrobci prijimaji jako fakt,
Zetytomonitory mohou mit urcity pocet vadnych pixlu. Zakladni kritériajsou: pocet vadnych pixelt
nebo subpixet ajgich hustota na povrch monitoru.

Kap.1 - str.12 . .
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Konfigurace
Monitory

4
4.5 Barevny monitor
o

CNC 8055TC i
1

1.4.5 BAREVNYMONITOR 14"

Rozmery:
49 _, 400(15.75)
(0.19) H &> \cg\\
A Q
‘ — e ——
= | e = =
<t o — | —~
o[- — = o ©
“le E— = I
_ — o] —
— 0| 2 Z
I ™
- [aV} —
— ™| A
* T |-185 5(7.3)%185 5(7.3)?.(093574)
A | 390(15.354) :
o= —
s
o —
I~ o
o~
2
151
[t}
[ap)
Z&kladni eementy:
80(3.15 ;
. @
Xel ] .
™
(1> |0 2y
[aV]

(
)

1 Uzemnovaci svorkovnice. PouZiti pro vSeobecné propojeni uzemnéni stroje.
Metricky rozmer 6.

2. Stiidava zasuvka zdroje. Konektor pouzity pro tento U¢d je uréen pro privod 220 V stridavych
a uzemnéni.

X2  SUB-D typ (saméi) konektor s 25 koliky pro propojeni monitoru s centralni programovou
jednotkou.

FAGOR _ _ Kap.1 - str.13
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1.  Konfigurace CNC 8055TC
1.4 Monitory
1.4.5 Barevny monitor
14"
Kryt monitoru:
Pro spravnou funkci musi byt ngmensi vzdalenost mezi sténami monitoru a sténami obklopujicimi
nésledujici.
100(3/94)
— 50
—_— (1.97)
——— Q
x%g —— A0
— A
© == 9
T00(3.94) y
Pokud je vétrak pouZzit pro zlepSeni ventilace, ma byt pouZit motor ventildtoru se stejnosmernym napétim,
u stiidavéno pohonu (AC) se miZe stét, Ze magnetické pole, které vytvari, narusi zobrazovani namonitoru.
Teplota uvniti skiiné ma byt mezi 0-50°C (32-122 F)
Kap.1 - str.14 _ _ FAGOR 2
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1. Konfi
CNC 8055TC L M%T] ilt%l#g/ace

1.4.6 Barevny monitor 14" s alfanumerickou

klivaesnici

1.4.6 BAREVNYMONITOR14" SALFANUMERICKOU KLAVESNICI

4 -
Rozmery: -
-
0’3‘ ya
2
a1 | fr3
GIH[I[J]K|L
-/ M[N[N[O|P|Q —
Rls[T|[U|[V|W — >~
- | 8 ©
ol <
= (e | o o
EvaaEn <
OEE) | S =
] (o) N %
| (=] [-[¢]+]4]

9.5 456(17.953) 39(1.54

(0.374) 475(18.701)

435(17.126)
350x276(13.78x10.866)

400(15.748)

20 20
(0.787) (0.787)
1

5(0.2

Z&kladni eementy:

X2

P

DG —

?

X3

1.- Uzemnovaci svorka M 6. Pouzivana pro vSobecné uzemneni stroje.

2.- Stfidava zasuvka zdroje. PouZiva se konektor na 220 V stiidavého proudu a uzemnéni.

3.- Vypina.

4.- Bzucak.

X1 Konektor typu SUB-D (sami¢i) s 25 koliky pro propojeni signali klavesnice s centralni jednotkou.
X2 Konektor typu SUB-D (sam¢i) s25koliky pro propojeni videosignali monitoru scentral ni jednotkou.
X3 Z&ohovy.

FAGOR _ _ Kap.1 - str.15
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1. Konfigurace
1.4 Monitory

1.4.6 Barevny monitor 14" cs alfanumerickou

klivaesnici

CNC 8055TC

Kryt monitoru:

Pro spravnou funkci musi byt ngmensi vzdalenost mezi sténami monitoru a sténami obklopujicimi

nésl edujici .

100(3/94)
— |

— ——— 50

— (1.97)

— 9
VOO ———— A0
@99 e o4

T00(3.94) y

Pokud je vétrak pouZzit pro zlepSeni ventilace, ma byt pouZit motor ventildtoru se stejnosmernym napétim,
u stiidavéno pohonu (AC) se miZe stét, Ze magnetické pole, které vytvari, narusi zobrazovani namonitoru.

Teplota uvniti skiiné ma byt mezi 0-50°C (32-122 F)

Kap.1
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CNC 8055TC 1.  Konfigurace

15 Specifickd kldvesnice médu TC

1.5  SPECIFICKA KLAVESNICEMODUTC

Klavesnice mize byt umisténa kdekoliv na stroji. Rozmeéry v mm jsou:

{:, r@ @
,j Q m@na (/PeaL ENTER A, R|(E, ulfc QD
TR [ | =] B Gl G| 1)
P K:IH]:']I]: || = «é; L
150 ==£ 3
¥ daacap«
T g aaocallclli=lzs
W:Ij | o ‘
,77 4‘,
L
9% ]| @38 S A(o7é25)
(0.2) (1.5) pg - 325(12.795) - :
Zakladni eementy: o 5
Ol to
@ =|: @} 474@
v Ra®
o o

1.- SUB-D (sami¢i) typ konektoru s 25 koliky pro propojeni kldvesnice a centralni procesorové
jednotky nebo spinaci desky.

2.-  Zemnici svorkovnice
3.-  Bzutdk

4.-  Potenciometr pro nastaveni hlasitosti bzu¢aku.

FAGOR _ _ Kap.1 - str.17
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1. Konfigurace

15 Specifickd kldvesnice médu TC

CNC 8055TC

Upevreni:

Upevnéni Klavesnice se provede nasledujicim zpasobem:

155(6.1) 155(6.1 M4x0,7

oz S
=]\ (5 ] [eieeiley
— || Z | =) o]~
, Eaaam
- B a0
=]« (3]
CEl] e TE|
EEN EE]
(]

___® ©
s =
Q ©
C\D; e}
) sl
— [aV]
[aY] [aV]
) © )
LJ . 295(11.614) 75
(0.295) — (0.295)
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1. Konfi
CNC 8055TC 1.6 S;?i%;giuzjaegia klavesnic

1.6 SPINACI DESKA KLAVESNIC

PouZiva se, pokud je k dispozici klavesnice TC abarevny monitor 14" s alfanumerickou klavesnici.
Lzevybrat klavesnici, kterou bude obsluhovat Centralni jednotka: klavesnici TC nebo klavesnici monitoru.

Rozmery a z&kladni dementy:

/_\ ]

il
1)
[O)%
o)
T
77(3.031)

’ I_I'

g ® X4 CTRL @ g

EC -1 TEC EC
NC S A @

—/ = \

38(1.496)

%

O

112(4.409)

- —
o —

X1 SUB-D (sami¢i) typ konektoru s 25 koliky pro propojeni s centralni procesorovou jednotkou.
X2 SUB-D (sami¢i) typ konektoru s 25 koliky pro propojeni s kl&vesnici monitoru.
X3 SUB-D (sami¢i) typ konektoru s 25 koliky pro propojeni s klavesnici TC.

X4 WEDMULLER (sam¢i) konektor s 3 koliky pro vybér pouZzité klavesnice, kterou bude obsluhovat
centralni procesorova jednotka.

X4 Terminal Valor Significado
o o ol 4
o 0oV | Bl CNC atiende al teclado del 8050MC
1 | Entrada
24V El CNC atiende a teclado del 8050M
2 Sin funcién

3 | Entrada ov Alimentacion externa
X4 konektor miiZe byt fizen z eektrické skiiné nebo uzivateem prostiednictvim spinace.

KdyZ X4 konektor neni napdjen, CNC pripoji klavesnici TC.
Maximalni povolena déka kabelti mezi centrdlni procesorovou jednotkou a klavesnici je 25 m.

V piiloze tohoto manudlu jsou vybrany piiklady vybéru klavesnic.

FAGOR . . Kap.1 - str.19
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CNC 8055TC 2. V3eobecné pojeti

2.1 Klavesnice

2. VSEOBECNE POJETI

2.1 KLAVESNICE

o1 03 05 @E @ @

= [ =@ Tl p)| B RTEE
I == =)= = | {@&}@

T |[so we| |15

% Do

LW ECGIEARRE [}

SPINDLE
e
||
Ay SPEED
o] 0] N

&) & S5

9 Alfanumerické klavesy a piikazové klavesy

Vyber klavesu X

@ Vyber klavesu A

N >
I ==

o)

Gaa )
IAJ/I\ VA
I/' 1{@ ?

A:’
- '//,,;%
;/o‘c'::é"::,

('a’/l’ ’ z
o @ Vyber kldvesu R
" 7

Specifické kldvesy pro TC mode

N

Moznosti  Vybér adefinice obrabécich operaci
Rizeni nastavbovych zafizeni
Vyber zpasobu operace vietena
Vybér jednoduchého nebo automatického
provedeni zptisobu.

)

22

R
N

JOG klavesa
Moznost ~ Pohyb os stroje
_ Rizeni vietena i
T Zmena velikosti posuvu os a otacek vietena
. ”/”/ % Start a stop provedeni
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2. V3eobecné pojeti CNC 8055TC

2.2  VSeobecné

2.2 VSEOBECNE

8050TC CNC je odvozeno z 8050T CNC a ma uvnitt provedeni charakteristické stranky 8050T CNC a
specifické charakteristické stranky TC modu

Napiiklad, nastaveni ¢islicového tizeni musi byt provadéno 8050T zpasobem.

V opera¢nim TC modu jsou programy P900000 az P999999 referovany pro vlastni CNC, to znamend, Ze
nemohou byt pouZzity jako ¢asti programa uzivatelem, protoze maji specidni vyznam.

Mimo jiné je moZné pracovat v TC zptasobu, CNC maZe mit ve své paméti program P999995, P999997, a
P999998, které jsou vyuZivany pro Fagor Automation v EPROM pamgti

Pri startu TC modu po zapnuti, CNC kontroluje zda=li jsou tyto programy v uzivate ské RAM pamgti (part-
program memory) a postupuje nasledovné:

JestiZze ngjsou v uZivatelské RAM pamgti, zkopiruije jez EPROM paméti do RAM paméti.

JestiZzejiz jsou v uZivatdské RAM paméti, CNC je neaktualizuje.

Bé&Zneé jsou rutiny 0000 az 8999 volné pro pouZiti arutiny 9000 az 9999 jsou rezervovany pro vlastni CNC.

Pozor: Programy P999997 a P999998 jsou vytvareny dle softwarove verze
P¥i upgradu softwarové verze postupujte nasledovné:
*  OdmaZte programy P999997 a P999998 z uzivatelské RAM paméti.
*  Vypnéte CNC avloZte novy software.
*  Zapnéte CNC a aktivujte TC madd, ktery nakopiruje novy softwarez EPROM pamgti
do RAM paméti.

Fagor Automation nezodpovidé zajakékoli mozné chyby vefunkénosti , jestlize programy
P999997 a P999998 obsaZené v RAM parméti neodpovidaji verzi softwaru.

Nékterérutiny pouZivané pro viastni poti‘ebu CNC maji nasledujici vyznam:

9998 Rutinu spousti CNC na pocétku kazdé ¢ésti programu.
9999 Rutinu spousti CNC na konci kazdé ¢ésti programu.

Pokazdév noveé ¢ésti programu CNC edituje a pridavalink k odpovidajici rutiné na pocatku
akonci kazdé ¢asti programu.

Pozor: Ob¢ podrutiny musi byt definovany vyrobcem , jelikoz vSechny ¢asti musi by
chranény na poc¢atku a konci kazdé ¢asti programu.
V opaéném pripadé bude CNC kon¢it chybou pii kaZzdém spusténi ¢asti
programul.

Priklad jak definovat porutiny 998.

(SUB 998) ; Definice podrutiny 998.
; Programované bloky definované vyrobcem
(RET) ; Konec podrutiny

Cap.2 - pag.2 . :
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CNC 8055TC 2. V3eobecné pojeti

2.2  VSeobecné

Nékteré z programii rezervované pro viastni CNC maji nasledujici vyznam:

P999998 TotojebéZnapraxepouZiti CNC provyklad programi vydavanychv TC modu aprovéadénych

nésledovng.

Pozor
Jakakoli zmenatéchto programu je zakazana Pokud je tento program
zmeénén Fagor Automation nezodpovida za jakékoli chyby.
Pokud vyrobce potiebujevytvaret viastni podprogramy (homesearch
subroutine,zména naradi, atd. ...) mél by pouZit jiné programy, napr.
P999999.

P999997 Toto jetext programu, ktery obsahuje:

VSechny texty a fraze zobrazené na rtiznych obrazovkéch v TC médu.
Texty napovedy pro ikony v pracovnich cyklech zobrazené na levé dolni stran¢ obrazovky.
Zpravy (MSG) a chyby (ERR) se zobrazuji v TC modu.

V&echny texty, zpravy a chyby mohou byt preloZeny do poZzadovaného jazyka.

Poznamky k textam:
VSechny tadky programt maji zacinat znackou ";".
KdyZiéadek zacinas";;", CNCtomurozumitak , Zecdy radek jekomentarem programu.
Formét fadka je nasledujici:
"; &. textu - vysvétleni komentéie (nezobrazeno) - Text bude zobrazen".

Priklady:
;:VSeobecny text CNC ho zpracovéva a zaznamenava
;; 44 rozsah rychlosti $ M/MIN CNC ho zpracovéva a zaznamenava
;44 $ M/MIN Toto je zprava 44 atext "M/MIN je zobrazen
;; 44 rozsah rychlosti $M/MIN Toto je zprava 44 a je vysvétleno a poznamenano
"E@eqlraté‘,které neni zobrazeno atext "M/MIN" je
ukézan.

Poznamky ke zpravam:
Format musi byt respektovan. Jen text po "SAVEMSG" miZe byt preloZen.

Priklad:
Origind: N9500(MSG"SAVEMSG: TURNINGCYLE")
Preozeno: N9500(MSG"SAVEMSG: ZILINDRAKETA ZIKLOA")
Poznamky k chybam:
Format musi byt respektovan. Jen text po ("xxxx") mize byt preloZen
Priklad:
Origind: N9000(ERROR"Cyklus s hrubovacimi anebo kone¢nymi operacemi.")

Prelozeno: N9000(ERROR"Arbastatu eta Akabatu gabekozikloa")

Pozor
Jezahodno, pokud seupravujeprogram 999997, udélat zaloZni kopii,protoze
A CNC nahrazujetento program novym jazykem a aktualizuje verzi softwaru.

P998000 ... P998999 Totojsou profily ¢asti programi definovanéuzivatelem. V TC médu je uZivatel
definujettimistnym ¢islem (od 0 do 999) aCNC jeinterné ulozi jako P 998xxx.
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Véeobecné pojeti CNC 8055TC

VSeobecné

2.
2.2
2.2.1 SYystém souradnic

2.2.1 SYSTEM SOURADNIC

VSeobecné parametry stroje GRAFIKY (P16) jsou vyobrazeny a umoziuji ovladani stroje JOG tlagitkem
prislusnym stranovym ovladanim.

X
-]
GRAFIKA=0 )
Z—[o]w]o]z+
(=]
Xf
7
>
Xf
GRAFIKA=1 7 (o0 )2+
X X+
7Z
Z+
GRAFIKAa=2 X-(odfo )
Zf
X
Z
7+
(=]
GRAFIKA=3 X+[o ] o]x-
=]
Zi
X -
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VSeobecné pojeti.
2 V&eobecne
2.2 Hlavni logické vstupy CNC

CNC 8055TC g
2.

2.2.4 HLAVNI LOGICKE CNC VSTUPY
TOOLINSP (M5050)

—

Jestlize béhem priibshu operace nebo jeji ¢asti | { O |
nebo jeho vymeéna miiZe probéhnout.

)

jestlaceno, operaceje pierusenaakontrola naradi

Hlavni logicky vstup TOOLINSP (M5050) ukayuje systému CNC, kdy je kontrola naiadi mozna.

TOOLINSP (M5050) =0  Kontrola ndradi je moZné po preruSeni operace ,stisknutim 4}

———

TOOLINSP (M5050) =1  Prospusténi modukontroly néadi, prerusteprocesapak sti sknét
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V&eobecné pojeti. CNC 8055TC

VSeobecné

2.
2.2
2.2.3 Hlavni logické vystupy CNC

2.25 HLAVNI LOGICKE VYSTUPY CNC

CUSTOM  (M5512)
Hlavni logicky vystup CUSTOM (M5512) ukazuje systému CNC operacni mod, ktery je vybran.

CUSTOM (M5512)=0  Operagni méd CNC 8050 T jevybran
CUSTOM (M5512)=1  Operagni méd CNC 8050 T jevybran

Pokud matek dispozici 2 klavesnice, klavesnici TC amonitor 14" skl&vesnici, tato proménnamazebyt pouZita
vPLC:

- jako piepinac klavesnic

- pro poznani pavodu klavesnic a pro zékazani pozadovanych klaves.

SELECTOaSELECT7 (M5524 aM5531)

SELECTOR (R564)
CNC systém ukazuje PLC prostiednictvim téchto vSeobecnych logickych vystupt vybranou pozici na
multipozi¢nim prepinaci ¢elniho pandu.
Celni pand 8050 TC CNC méadva prepinace. Vystupy SELECTO, SELECT1, SELECT2aSELECT3
odpovidaji jednomu nalevoavystupy SELECT4, SELECTS5, SELECT6aSEL ECT 7 odpovidaji jednomu
napravo.
SELECTOR ukazuje vybranou pozici a SELECT hodnotu, kterou aplikuje CNC systém.
Normalné si obé hodnoty odpovidaji, kromé piipadu kdz je vybranapozice, kterabylazakazanavstupem
KEYDIS4 (R503).
Pokudjsou zakazany poziceze60% na120% vyberesepozice 100%, SEL ECT OR ukaZzezvol enou pozici
(100%) a SELECT hodnotu, kterou aplikuje (50%).

@ JOG Posicion seleccionada| SELECTOR(3) SELECTOR(2) SELECTOR(1) SELECTOR(0)
Valor que se aplica SELECT3 SELECT2 SELECT1 SELECTO
Volante x 100 0 0 0 0
Volante x 10 0 0 0 1
Volantex 1 0 0 1 0
JOG 10000 0 0 1 1
JOG 1000 0 1 0 0
JOG 100 0 1 0 1
JOG 10 0 1 1 0
JOG 1 0 1 1 1
JOG Continuo 1 0 0 0
FEED W % Posicion seleccionada| SELECTOR(7) SELECTOR(6) SELECTOR(5) SELECTOR(4)
Valor que se aplica SELECT7 SELECT6 SELECT5 SELECT4
Feed Override 0% 0 0 0 0

Feed Override 2% 0 0 0 1
Feed Override 4% 0 0 1 0
Feed Override 10% 0 0 1 1
Feed Override 20% 0 1 0 0
Feed Override 30% 0 1 0 1
Feed Override 40% 0 1 1 0
Feed Override 50% 0 1 1 1
Feed Override 60% 1 0 0 0
Feed Override 70% 1 0 0 1
Feed Override 80% 1 0 1 0
Feed Override 90% 1 0 1 1
Feed Override 100% 1 1 0 0
Feed Override 110% 1 1 0 1
Feed Override 120% 1 1 1 0

.
5
Q
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CNC 8055TC 2. Vieobecné pojeti.
2.3 Zapnuti

2.3 ZAPNUTI
Po zapnuti CNC a stisknuti nasledujicich tlagitek | 2" [S%”

nasleduje:

Zobrazi se «page O»pokud je definovana vyrobcem. Pro spusténi tohoto operacniho médu stisknéte
kterékoli tlagitko.

Poku neni definovéna «page 0», CNC zobrazi standartni obrazovku s vybranym operacnim médem.
Je mozno vybrat z téchto modi : 8050TC méd a 8050T mad.

K piepnuti z jednoho do druhého stisknéte

Standartni obrazovkav TC médu:

15:28:42' ISEKI P000002 EN POSICION I

X 00044000 ¢ | T 029

CERO MAQ X 0000.000

D12

Z _ @ @ 44}[ 3 ) 3 3 ]L POSICION DE CAMBIO

X 25.000 Z 85.000
CERO MAQ Z 0000.000

S 115 S 0100
ol %115
FO100.000 % o080 |°DMAX 1000

o )

POZOR P¥i nastaveni v 8050T madu.
Pokud po zapnuti CNC indikuje chybu, TC opera¢ni méd zistane zaseknut.

é V tomto piipadé musi byt CNC piepnut do 8050T mddu. Toho dosdhnete nasledujicim

stiskem tlaél’tek

POZOR
Pti nastaveni v 8050T mdédu.

Pokud po zapnuti CNC indikuje chybu, TC opera¢ni méd zistane zaseknut.
V tomto pripadé musi byt CNC piepnut do 8050T mddu. Toho dosdhnete nasledujicim

stiskem tlaél’tek
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FAGOR
PDF created witlﬂdfFaetory trial version www.pdffactory.com


http://www.pdffactory.com

VSeobecné pojeti N T
Obsluha v 8055T madu s klavesnici TC CNC 8055TC

Vypnuti videa

NININ
a b

2.4 OBSLUHAV 8055T MODU SKLAVESNICI TC

Klavesnice TC je vytvorena také pro praci v médu T.
Pouziva se alfanumericka klavesnice a tlagitka, ktera nahrazuji softkeys F1 a F7.

S [¢] Dl

Alfanumerickaklavesnice:

&)

Tlagitka, kterd nahrazuji softkyes F1 a F7 jsou:

===

Pro piepnuti y jednoho médu do druhého stisknéte tlagitka: N\

<

2.5 VYPNUTI VIDEA

CRT bude vymazéano stisknutim nasledujici kombinace: .

K opétovnému zavedeni video signdlu stisknéte kterékali tlacitko.

OvSem pii prijmu jakekoli zpravy (PLC, program, atd.), CNC také obnovi zobrazeni.

Cap.2 - pag.8 . :
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CNC 8055TC 3.  Obsluha v JOG médu

3. OBSLUHA V JOG MODU

Standartni obrazovka v TC médu:3.

15:28:42' P0O00002 EN POSICION I

X 00044.000 ¢

CERO MAQ X 0023.700

/. —00443.331

T 029

D12

POSICION DE CAMBIO

X 25.000 7 85.000
CERO MAQ 7 -0009.578

S O |seoaosf > 0100
C 00014.480

% 115

SMAX 1000  GAMA 1

||g @2@.@@@@|

FO100.000 %os0

o

Pokud stisknete toto tlagitko

)

CNC zobrazuje specidni obrazovku v TC modu.

15:28:42' P000002 EN POSICION I

MO GOl G18

(MSG )

IF P102 £Q 1 GOTO N10) M4l

IF P101 EQ 0 RET)

M3

(RET) PARTC : 000000

N10 M4 CYTIME : 00:00:00:00

(RET) TIMER : 000000:00:00
[ comanDO ACTUAL RESTO  ERROR SEGUIMIENTO]

X 00020.000 X 00020.000 X 00000.000 X 00000.000

Z 00089.520 7 00089.520  Z 00000.000 7 00000.000

C 00014480 C 00014.480  C 00000.000 C 00000.000
[TEORICA RPM M,/MIN |

S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000

U 00025.000 B 00000.013

|

o

FAGOR _ _
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3. Obsluha v JOG médu CNC 8055TC
3.1 Uvad

3.1 UvoD

Standartni obrazovka v TC modu obsahuje ndsledujici informace:

[

15:28:42 | 000002 EN_ PosicioN |

X 00044.000 ¢ | T 02[0]

CERO MAQ X 0023.700

D12

@—V Z i0044333] | POSICION DE CAMBIO |

X 25.000 Z 85.000
CERO MAQ Z -0009.578

g

s o[ s o100
% 115 C

@—> FO100.000 ¢ osg |swaxioo0 cama 1
[©] 020.0000]

1.- Hodiny

2.- Toto okno zobrazuje ndsladujici data:

SBK pokud Single Block spusténého médu je vybréan
DNC pokud DNC mdd je aktivovan
P..... ¢islo vybraného programu
Message  «V poloze» - «Spusteéno» - «Preruseno» - «<RESET»
PLC zpravy
3.- CNC zpravy.

4.- Okno zobrazuje velk& pismena:

* Koordinace os X, Z .Symbol F znamena, Ze osy pracuji s pramerem.
S - skutecné ot&cky vietena.

* Koordinace 0s X,Z zobrazena malymi pismeny oznac¢uje nulovou (pocéteni) pozici.
* Tyto hodnoty jsou pouzitelné pro uZivatele, ktery chce

definovat bod prozmeénu néiadi (vizzéna6). CNC nezobrazuje
tato data, pokud text 33 programu 999997 neni definovan.

*  Soufadnice pomocnych os, které jsou stanoveny. Osa C se @@
zobrazi jen kdyZ je ziizena (G15) amuzZe byt ovlddanarucné

prostrednictvim tlagitek [C+] a[C-].

5.- Informace zobrazené v tomto okné zavisi na poloze levého prepinace.
V kazdém piipadé jezobrazen rozsah posuvu "F", ktery byl vybrén ajeho procento, kteréjeaplikovano,

VSechny moZné pripady jsou ukézany déle.

Kap.3 - str.2 . . .
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CNC 8055TC 3. Obsluha v JOG médu
3.1 Uvaod

X 00044.000 ¢

T 02[¥
Z -00443.331

s 115 S 0100

B =us
F010D.0D00 x oso | SMAX 1000
» ot

F0100.000 %os0

® x10

FO100.000 =%oso0

M A100

F0100.000 % os0

6.- Toto okno zobrazuje velkymi znaky «T», ¢islo vybraného néstroje.
Toto gtafické zndzornéni se shoduje s kddem nastroje.

Cisloodchylky «D» sevztahujek néstroji. Jestlize&islo nastrojeacislo odchylky jsou shodné, pak CNC
nezobrazi hodnotu «D».

Souiadni ceprozmeénu néstrojej sou pocatesni pozici. CNC nezobrazi toto okno, pokudtext 47 programu
999997 neni definovan.

7.- Toto okno zobrazuje vSechny detaily vietena.:

*  Teoreticky vybranarychlost otééek. Hodnota «S»jev rpm. ahodnota«CSS» jekonstatni povrchova
rychlost

*  Stav vietena. Je zobrazen ikonou a mazZe byt otééeno doprava, doleva nebo v klidu.
*  Procento pouzitych otacek.

*  Maximalni otacky vietena.

* Rozsah aktivity vigtena,

* Rozsah aktivity vietena. CNC nezobrazi tuto informaci pokud text 28 programu 999997 neni
definovan.

8.- Prirustek Uhlu vietena, pokud je pouzivan mod Orientace vietena

9.- Béhem pracovniho cyklu, CNC zobrazuje pomocny text vzhledem k vybrané ikoné v okng.
Tentopomocny text musi byt definovanv programu P999997 amusi byt napsan poZadovanymjazykem.
Format abody programu P999997jsou detailné popsany v kapitole 2.

10.- Rezervovano.

FAGOR . . Kap.3 - str.3
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3. Obsluha v JOG médu CNC 8055TC
3.1 Uvad

Specidni obrazovka v TC operacni modu obsahuje nasl edujici informace:

[

15 28:42' P000002 EN POSICION |

MO Go1 ¢18

MG ")

IF P102 EQ 1 GOTO N10) M41

(IF P101 EQ O RET)

M3 6
(RET) PARTC : 000000

N10 M4 CYTIME : 00:00:00:00

(RET) TIMER : 000000:00:00
[coMaNDO ACTUAL RESTO __ ERROR SEGUIMIENTO]

X 00020.000 X 00020.000 X 00000.000 X 00000.000

Z 00089.520  Z 00089.520  Z 00000.000  Z 00000.000

C 00014.4B0  C 00014.480  C 00000.000  C 00000.000

[TEORICA RPM M/MIN |
S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000
U 00025.000 B 00000.013
| j

1.- Hodiny

2.- Toto okno zobrazuje nasledujici data:

SBK pokud Single Block spusténého médu je vybréan
DNC pokud DNC mdd je aktivovan
P..... ¢islo vybraného programu
Message  «V poloze» - «Spusteéno» - «Preruseno» - «<RESET»
PLC zpravy
3.- CNC zpravy.

4.- 'V ruénim operatnim médu toto okno nezobrazuje Zadna data, ale béhem provadéni ukazuje adky
probihajiciho programu.

5.- Kazda osa ma nésledujici mozné pole:

COMMAND Stavy spolupréce programovani, tzn. polohy rozsahu pohybu osy.
ACTUAL Stavy skutecné spolupréce nebo skutetna pozice os.
TO GO Hodnota odchylky i, které osy maji k dosazeni pldnované pozice.

FOLLOWINGERROR Rozdil mezi teoretickou a redlnou hodnotou pozice.

Vieteno (S) mé nasledujici mozné pole:
THEORETICAL eoretickarychlost vietena.

RPM Rychlost v rpm

M/MIN Rycholost v metrech/minutu

FOLLOWINGERROR Zobrazuje rozdil teoretické a skute¢né rychlosti,
kdy? je zastaveno vieteno, "

prostiednictvim stop (M19) E]D

o] o]

Pomocné osy ukazuiji pouze skutesné souradnice nebo aktualni -
pozici os. E]D

/

Kap.3 - str.4 . .
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3. Obsluh JOG mbd
CNC 8055TC 3 Uvoélj av modu

6. Toto okno zobrazuje stav funce «G» a funkci «M» , které jsou aktivovany. Také zobrazuje hodnoty

proménnych.

PARTC Stavy ¢isd naplnéni ¢asti, které maji byt provadény ve stginém programu.
Kdykoli je novy program vybran je hodnota rovna nule.

CYTIME Stavy ¢asu, uplynulého béhem provadeni ¢asti. Je zndzorinovan v nésledujicim formatu:
"hodiny : minuty : vtefiny : setiny vtefin'.
Kdykoli je program spusteén, i opétovné, hodnota je rovna nule.

TIMER Stavy ¢teni hodin provozu PLC. Toto je zndzornéno ve formatu "hodin : minut : vterin'

7.- Rezervovano.

8.- Rezervovano.

POZOR
Kdykoli jeprogram nebo podprogramulozen jako ¢ast podprogramuajevybran pro
j spusteni nebo simulaci, CNC vyberetuto ¢ast programu do horni okna uprostied

avysviti ho nadale ikonou | { 1 ]|

o] Poooo0e  Ced] o | Too000e  [Col]
X Mo GOl G18
00044.000 ¢ T 02 M IF P102 E):Q 1 GOTO N10) M4l
CERO MAQ X 0000.000 IF P101 EQ O RET)
o ()
PARTC : 000000
Z —00443.331 e e,
CERO MAQ Z 0000.000 - -
COMANDO ACTUAL RESTO ERROR SEGUIMIENTO
S :IL 15 S O :IL OO X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
% 115 Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000
TEORICA RPM M/MIN
F0100.000 2% oso |[SMAX 1000
S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000
GAMA 1
I I

Pokud je vybrany program vysvicen, CNCpokraguje nésledovné:

Jestlize je |{ 1| stisknuto, CNC spusti vybrané gasti programi.

Jestlizeje CL/}R stisknuto, vybér programu je zruSen, CNC ho vymaZze z horniho okna
uprostied.

FAGOR . . Kap.3 - str.5
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3.  Obsluha v JOG médu CNC 8055TC

3.2 Kontrola os

3.2 KONTROLA OS

3.2.1 PRACOVNI JEDNOTKY

Pokud je TC mdd spustén, CNC prevezme pracovni jednotky v "mm nebo palcich” v "polomérech nebo
pramérech”, v "milimetrech" za minutu nebo v milimetrech na otécku”, podle toho, jaké jsou zvoleny
parametry stroje.

Pri modifikaci téchto hodnot musi byt spustén 8050T mdd a stejné upraveny parametry stroje.
3.2.2 SOURADNICOVE RiZENI

Soutadnicoveé fizeni z osy na osu musi byt provadéno nésledovné:

1 Stisknéte kldvesu pro osu nebo .

CNC prizpasobi pozici druhéz os zvolené ose.

2. Vlozte hodnotu pro nastaveni osy.
Pro ukonceni nastaveni, stisknéte
3. Stisknutim CNC prevezme nastavené hodnoty jako hodnoty pro novy bod..

Potvrzeni potiebnych prikazi CNC se provede stisknutim pro zruSeni

3.2.3 RUCNI ROZSAH POSUVU OS (F)

Pro zadani piesné hodnoty pro rozsah posuvu os musi byt provedeny nasledujici kroky :
1 Stisknéte
CNC nastavi zadanou hodnotu a zobrazi ji.

2. Zadejte poZzadovany rozsah posuvu
Pro zruSeni souradnic stisknéte

3. Po stisknuti @ CNC prevezme hodnotu jako novou pro posuv os.

Kap.3 - str.6 . .
PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

CNC 8055TC 3. Obsluha v JOG médu

3.3 Whledavani nurlové reference
stroje (pocatecni)

3.3 VYHLEDAVANI NULOVE REFERENCE STROJE (POCATECNI)

Vyhledavani nulové reference stroje miZe byt provedeno dvéma zptisoby.:

- Vyhledavani nulové reference pro v3echny osy.
- Vyhledavani nulové reference jen pro jednu osu.

Vyhledavani nulové reference pro viechny osy

Pro vyvolani nulové refereence pro viechny osy stisknéte tlagitko:
< [£] &

ZERO

77 Zf’"fl/

- i
7% A%/%%

CNC bude poZadovat potvrzeni piikazu (text 48 of program 999997)

)

@

Stisknéte @ , CNC provedenul ovoureferenci stroje, definovanou vyrobcemv hlavnich parametrech
stroje P34 (REFPSUB).

POZOR: Pro spusténi vyhledani nulové (po¢atesni) pozice v tomto médu, CNC ulozi ¢ést
nula nebo nulovou odchylku, kterd je v tomto ¢ase aktivni.

Pri tétorutiné vyhledavani, hlavni parametr P34 riizny od nuly musi byt definovan.
Jinak CNC zobrazi odpovidajici chybu.

Vyhledavani nulové referencejen pro jednu osu

Pro vyvolani nuloveé refereence pro jednu osu, musi byt stisknuto stejné tlacitko jako pro vyhledavani
pocétesni pozice.
CNC bude poZadovat potvrzeni piikazu (text 48 of program 999997)

) [0 Vyvolani vnitiniho vyhledavani osy X
(<)o) YW v M

[ Zl T @ Vyvolani vnitiniho vyhledavani osy Z

POZOR:  Pro spusténi vyhledani nulové (pocatesni) pozice v tomto médu, CNC neuloZi
nulovou referenci obrobku ani ptivodni premisténi, které jsou v tomto ¢ase
aktivni. Jako novou nulu obrobku prevezme pozici, pievzatou od nulové
pozice stroje.

FAGOR _ _ Kap.3 - str.7
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3 Obsluha v JOG modu CNC 8055TC
3.4 Rucni pohyb stroje
3.4.1 Souvidy pohyb

3.4 RUCNI POHYB STROJE

Osy stroje mohou byt nastavovany nasledujicimi zpasoby:

_[X] [soutadnicd L] o [Z] [soutadnice] [LL)]
- souvislym pohybem

- skokovym pohybem (ptirustkem)

- pohybem pomoci e ektronického rucniho kola.

3.4.1 SOUVISLY POHYB

Nastavte levy prepina¢ do pozice,\N\! a na pravém piepinaci nastavte procenta (0% to 120%) pro
poZadovany rozsah posuvu.

L
Souvisly pohyb se provadi vZdy v rozsahu jedné osy. Stisknutim tlacitka JOG pro
smér osy, kde bude pohyb proveden. a4 [ ’
A

Pohyb osje provéadén posuvem rovnym procentu (0 % az 120 %) daného posuvu F.

FEED MWy %

40 50 gp

|

Pokud je béhem posuvu stisknuto tlagitko Ao » maximalni mozny rozsah posuvu je provadén tak,
jak je nastaven “ GOOFEED” osovy parametr. Teate ohyb bude provédeén tak diouho, dokud je tlagitko
stisknuto a kdyZ predem uvolnény posuv bude pokracovat

V zaviskosti na stavu "LATCHM" ,vSeobecném logickém vstupu, bude pohyb provédén nasledujicim
zptisobem:

* Pokud je PL C nastaveno na znacku nizké logické hladiny (OV), osa se bude jen pohybovat, pokud
je odpovidajici tla¢itko JOG stisknuto.

*  Pokud jePL C nastaveno na vysokou logickou hladinu (24 V), osa se budepohybovat kdyZ je JOG
tlagitko stisknuto a nezastavi se, dokud toto JOG tlagitko nebo jiné JOG tlagitko nebude znovu
stisknuto. V tomto pripadé se posun zmeéni dle stiskutegho tlacitka.

Pokud je ovladani v rozsahu posuvu "F" v milimetrech na otacku, mohou nastat nasledujici pripady.

a)

b)

Vireteno je spusténo | (Y| nebo|¥)
CNC pohybuje osami podle naprogramovani F.

> 0000

Vi‘eteno je zastaveno, ale rychlost otacek vicetena Sjevybréna@ 7% 115
CNC vyhodnoti posuv F v milimetrech za minutu odpovidajici teoretickému S a posune osu.

Naptiklad, jestlize «F 2.000» a «S 500%»:
Posuv = F (mm/ot.) x S (ot./min)= 2 x 500 = 1000 mm/min
Osa se pohybuje posuvem 1000 milimetrd za minutu.

> 0000

Vieteno je zastaveno a otacky S nejsou vybrény.@ % 115
Jestlize posuv F ma hodnotu 0, CNC pohybuje osami rychloposuvem. JestliZze posuv F ma jakoukoli

jinou hodnotu , osa se bude pohybovat pouze, jestlizejetlacitko | | stisknuto avybrana klavesa pro
jednu z os. CNC pohybuje osami rychloposuvem.

Kap.3 - str.8 . .
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3. Obsluha v JOG maédu
3.4  Ru¢ni pohyb stroje
3.4.2 Priristkovy pohyb

CNC 8055TC

3.4.2 PRIRUSTKOVY POHYB
JOG

Nastavit piepina¢ vlevo na jednu z pozic W -

) 9

Prirastokovy pohyb musi byt realizovan osu po ose. Stisknéte tlagitko JOG, odpovidajici ose, kde ma byt
pohyb uskutectiovan.

Kdykoli jetlagitko stisknuto, odpovidajici osa sepohybujev zavisl osti na nastaveni prepinace. Tento pohyb
je vysledkem volby posuvu «F»

Poloha piepinace Pohyb na 1 ot&cku
1 0.001 mm nebo 0.0001palct
10 0.010mm nebo 0.0010palct
100 0.100mm nebo 0.0100palct
1000 1.000 mm nebo 0.1000palct
10000 10.000 mm nebo 1.0000 palci

Kap.3 - str.9
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3. Obsluha v JOG médu CNC 8055TC
3.4  Ruc¢ni pohyb stroje
3.4.3 Pohyb pomoci elektronického kolecka

3.4.3POHYB POMOCI ELEKTRONICKEHOKOLECKA
V zévidosti na konfigurace je k dispozici:

Hlavni kolecko SlouZi pro posun na jakékoliv ose (vZdy jen najedné).
Vybrat osu aoté&cet koleckem pro posun naose.

Zvl&stni kolecko  Néhradaklik.
Lze disponovat kolecky, kazdé pro jednu osu (az 3 kolecka).
Pohybuje pouze osou, ke ktere je uréeno.
Pro pohyb jakekoliv 0sy, je nutné nastavit piepinac najednu z pozic kolecka.
Pozice 1, 10 a 100, vyjadiuji multiplikacni

faktor, ktery je pouzivan elektronickym
koleckem na odpovidajici impulzy. © 106

o !l M
Napriklad: pokud vyrobce stanovil pro .+’ \
pozici 1 posun od 0,100 mm nebo 0,0100 b °, 1000

palcii naotoceni kolecka: W]
Pozice prepinace Posun npti jedné oté&cce kolecka

1 0.100mm 0 0.0100 pulgadas

10 1.000mm o 0.1000 pulgadas

100 10.000 mm o 1.0000 pulgadas

Pozor:
Pokud pracujete se zvladtnimi kolecky, muzZe se stat, Ze vefunkci rychlosti ot&ceni
koleckaapozice prepinace budete pozadovat vétsi posun nez je maximani povoleny.
CNC posune osu 0 zadanou vzdalenost, ae je limitovan jiz zminénou maximalni
hodnotou.

Existuji 3 zpusoby préace s kolecky:

Modalita Standardni kolecko:
Hlavnim koleckem: vybrat osu, ktera se ma pohybovat atocit koleckem
Zvlastnimi kolecky: otocit koleckem piidusné osy, ktera se ma pohybovat.

Modalita Kolecko drahy:
Pro sréZeni a zaoblovani.
Ot&i se jednim koleckem a posunuji se 2 osy podle zvolené drahy (sréZeni nebo
zaoblovani).
Tuto vlastnost I1ze vyuzit jez PLC.
"Koleckemdrahy" se stane obecné kolec¢ko nebo zvI&stni kolecko odpovidagjici ose Z.

ModalitaKole¢ko posuvu
Kontroluje posuv stroje.
Tuto vlastnost 1ze vyuZzit jez PLC.
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3. Obsluha v JOG médu
3.4  Ruc¢ni pohyb stroje
3.4.3 Pohyb pomoci elektronického kolecka

CNC 8055TC

3.4.3.1 MODALITASTANDARDNI KOLECKO:
Hlavnim kole¢kem se musi:

1.- Vybrat osu, ktera se maposunovat

SltiskEoutjedno ztlgitek JOG osy, kterasemaposunovat. Zvolenaosaseukéze vyénivgjiciho
tlacitka.

Pokud jek dispozici elektronickékolecko FAGOR stlagitkem, volbapozadovanéosy setake
uskuteciuje ndsldujicim zpasobem:

Stisknout tlagitko umisténe na zadni stran¢ koletka. CNC vybere prvni z os a ukaze to
vycnivgjicim tlacitkem.

Pokud znovu stisknete tlacitko, CNC vybere naddujici osu, vybér je provadén otocnym
zptsobem.

Pokud nechéte tlacitko stisknuté po dobu delsi nez 2 sekundy, CNC zastane u vybéru
aktualni osy.

2.- Posunutiosy
Kdyz vyberete osu, stroj ji posune podle toho, jak togite koleckem akterym smeérem.
ZVIa&tnimi kolecky:

Stroj posunekazdouz ospodietoho, jak tociteodpovidajicimkoleckem, stim, Zejebranav Gvahu
pozice prepinace a Smer toceni koleckem.

Soucasné pouzivani kolecek
Stroj maze mit hlavni kolecko aaz 3 zvI&&tni kolecka, odpovidajici jednotlivym osamstroje.ina.

Prioritu maji zvladtni kolecka, tzn. pokud se hybe nékterym ze zvl&stnich koletek, CNC s
nevSim& hlavniho kolecka.
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3.
3.4
34

Obsluha v JOG médu CNC 8055TC
Ruéni pohyb stroje

.3 Pohyb pomoci elektronického kolecka

3.4.3.2 MODALIDAD KOLECKODRAHY

Dovolujediky jedninému koletku stroje posunovat obé osy soucasné pro sréZeni (rovné Useky) azaoblovani
(zaktivené Useky).

CNC premeni hlavni kolecko na kolecko drahy nebo neni-li po ruce, zvl&stni kolecko odpovidajici ose Z.
PouZiti té&to vliastnost uskutesnuje vyrobce stroje.

Pokud je CNC v modu koletek a byl zvolen zpusob préce s koleckem dréhy, ukazuje nésledujici informace:

F'O100.000 % os0

a o 30.000
. e x10

F'O100.000 % os0

Xc| Xc 15.512
z&/ Zc 22.345 @ x10

X 00044.000 ¢

T 02[¥]

Z —-00443.331

S 0100

2115
SMAX 1000

S 115

F0100.000 % o080

KdyZ sejedna o linearni pohyb (horni obréazek) jetieba definovat Uhd dréhy a kdyZ se jedna o obloukovy
pohyb (spodni obrazek) je tireba zadat souradnice stiedu oblouku. Stiedové souradnice se stanovuji v

polomeérech. :

Priklad:  Tlacitko[O2] sepouzivapro aktivaci a desaktivaci zptisobu praces "koleckem drahy" atlacitko
[O3] pro zadani druhu pohybu.

Pro definovani téchto proménnych stisknéte tlagitko [F] anasledné jedno z tlagitek

DFU B29 R561 = CPL M5054  Activovat / desactivovat zptisob préace s «koleckem drahy»
DFU B31 R561 = CPL M5053  Vybere zptasob pohybu, Usek rovny nebo Usek zakiiveny
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3. Obsluha v JOG médu
3.4  Ruc¢ni pohyb stroje
3.4.3 Pohyb pomoci elektronického kolecka

CNC 8055TC

3.4.3.3 MODALITAKOLECKOPOSUVU

Obvykle, pokud se obrébi poprvé, rychlost posuvu stroje je kontrolovano prostiednictvim piepinace
feed rate.

Také je mozné pouzit jedno z koletek stroje pro kontrolu tohoto posuvu. Timto zpusobem posuv zavisi na
rychlosti otaceni koleckem.

V tomto piipadé je tieba postupovat nésledovng:
Zakazat vSechny pozice prepinace feed_rate z PLC.
Zjistit nakolik otacet koleckem (nagitani piijatych impulsi)
Stanovit z PLC ave funkci ptijatych impulsi z kolecka odpovidajici feed rate.

CNC poskytuje v novych proménnych impulsy kazdého kolecka

HANPF poskytuje impulsy z prvniho kolecka
HANPS poskytuje impulsy z druhého kolecka
HANPT poskytuje impulsy ze tietiho kolecka

HANPFO poskytuje impulsy ze ¢tvrtého kolecka

Proto, aby mohla byt pouzivana tato vliastnost, musi byt kolecko urceno k nékteré z os stroje. Obecné
parametry stroje “AXISL1....8" nebo “HANDWHEL....4" definované hodnotami “21....29”

Priklad:  Stroj méjednotlacitkopro aktivaci adesaktivaci vlastnosti "koleckoposuvu" akontrolarychl osti
se provadi druhym koleckem.

Cy1
R101=0 Otevird zéznam, ktery obsahuje predchozi ¢etbu koletka
END
PRG
DFU 171 = CPL M1000 KdyZ stisknetetlacitko, doplni se oznaceni M 1000
M1000=MSG1 Pokud je vlastnost aktivni, objevi se zprava
NOT M 1000 Pokud neni aktivni, odblokuje vSechny pozice piepinace
feed_rate
=AND KEYDIS4 $FF800000 KEYDISA
=JVMPL101 aprovédi se dale program
Pokud vlastnost je aktivni
DFU M 2009 a vznikne navySeni v oznac¢eni hodin M 2009,
=CNCRD(HANPS,R100,M1) uskutesni se nacteni impulza kolecka v R100,
= SBSR101 R100 R102 vypocte prijaté impulzy z minulého nacteni,
=MOV R100 R101 aktualizuje R101 pro piidti nastent,
=MLSR102 3 R103 v R103 vypocte % hodnotu odpovidagjiciho feed rate,

=ORKEYDISA$7TFFFFFKEYDISA  zakazuje vSechny pozice prepinace feed_rate.
CPSR103LT 0=SBS0R103R103 Neberev Gvahu smér otéceni kolecka
CPSR103 GT 120=MOV 120 R103 Omezuje maximéni hodnotu feed_rate na 120%

DFU M 2009 Stoupani v oznaceni hodin M 2009
=CNCWR(R103,PLCFRO,M1) stanovte vypogitany feed rate (PLCFRO=R103)
L101

END
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3. Obsluha v JOG médu CNC 8055TC
3.5 Kontrola nastroji

3.5 KONTROLA NASTROJU

Standardni obrazovka pro TC méd zobrazuje nasledujici informace o nastroji:

T 02 H

S 0150 D
POSICION DE CAMBID
X 25.000 7 85.000

T—) [ O2 =

S 0150 DI=

POSICION DE CAMBIO
X 25.000 Z 85.000

Toto okno zobrazuje nas edujici informace:
> Vekymi pismeny, ¢islo "T" vybraného naiadi a jeho ikonu.

> (islo odchylky «D» zvoleného néstroje
Jestlize ¢islo naradi a odchylka je shodnd, CNC nezobrazi hodnotu «D> .

> Zvolenérpm"S' pro pouZivany nastroj.
Tato hodnota je zobrazena pouze pokud je zvoleno naradi.

> Soutadnice pro bod vymeény nastroje.
CNC nezobrazi toto okno pokud neni text 47 programu 999997 definovan.

Pro vybér jiného néradi postupujte takto:

1. Stisknite

CNC nastavi ¢islo néstroje pro volbu.
2. Vlozte ¢islo poZzadovaného nastroje

’ Z . ESC
Pro vystup ze zvoleného procesu, stisknéte

3. Stiskngte|[ 1 }| provyber novéno néstrojeCNC

CNC provede zmeénu nastroje

4. Po vybéru nového nastroje CNC pritadi graficke zndzornéni lokac¢niho kddu pro novénastroje.

Docasné |ze zvalit jinou ochylku néstroje bez modifikace pavodni odchylky.

Pro vstup do pole"D" stisknéte tlacitka a .

Zadejte pozadované ¢islo odchylky a stisknéte tlacitko @

CNC docasn¢ pirevezmenovou odchylku pro dany nastroj. Vnitini tabulka se nemodifikuje, nastroj ma
stalev paméti odchylku, kterd mu byla ptisouzena pii kalibraci.

Kap.3 - str.14 . .
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CNC 8055TC Obsluha v JOG médu

3.
3.5 Kontrola nastroji
3.5.1 Vym¢na nastroju

3.5.1 VYMENA NASTROJE
Z&e€Zi natypu vymeny, maze byt:

Stroj s automatickou vymeénou nastroje
Stroj s ru¢ni vymeénou néstroje

V obou pripadech CNC:
Spusti program pro vyménu nastroje (hlavni parametr stroje P60 «TOOL SUB»).
Predava PL C informace potiebné pro vyménu nastroje.

Prebird nové hodnoty pro nastroj (nastaveni, geometrii apod.)

Priklad, jak je provadéna ru¢ni zmeéna nastroje:

Podprogram 55 je vytvoren dle nastroje. Hlavni parametr stroje P60 «TOOL SUB» = 55.

Definujehlavni parametr stroje P71 "TAFTERS' = Y ES podletohojak jevybrannastroj v podprogramu.

Pohyb k bodu vymeny, blok N3, se uskutecni pouze pokud je operace nebo cyklus provadén v médu
TC.
Jestlize existuje zvoleny cyklIus..................... CYCEXE rozdilny od 0

Jestlizeje program provadkn ...........cccceeeee. OPMODA hit0=1
Proto (IF ((CYCEXE NE 0) AND (OPMODA AND $1) EQ 1) neni pohyb.

Podprogram nastroji miZe obsahovat nasledujici informace:

(SUB 55)
(P100=NBTOOL) ; Pritazuje ¢islo nastorje v P100
(P101=MS3) ; Kdyz se vieteno oté&éi ve sméru hodinovych rucicek P101=1
(P102 = M S4)

; KdyZ se vieteno ot&gi proti sméru hodinovych rugicek P102=1
(IF ((CYCEXE NE 0) AND (OPMODA AND $1) EQ 1) GOTO N5
N3 GO G53.... XP??? ZP?7?  ; Pohyb k bodu vymeny
N5 M5 ; Zastaveni vietena

(MSG "SELECT T?P100 - THEN PRESS START")

; Zprava pro poZzadavek zmeény nastroje.

MO ; Program se zastavi a ¢ek4, aZz bude START stlagen
MSG" ") ; Vymazani predchozi zpravy
(IF P102 EQ 1 GOTO N10) ; Obnoveni smeéru otacek vietena
(IF P101 EQ O RET)
M3

(RET)
N10 M4
(RET)

Po zkompletovani podprogramu, CNC provede funkce T??, pieda vSechny PLC informace

poZadované pro pozdgjsi ruéni vymeénu nastroje a prevezme nové hodnoty pro néstroje (nastaveni
nastroje, geometrie apod.)
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Obsluha v JOG médu CNC 8055TC

Kontrola nastroji

3.
3.5
3.5.1 Vym¢na nastroju

3.5.1.1 VARIABILNi BOD ZMENY NASTROJE

Vyrobce umoziuje uzivateli, aby byl schopen definovat zménu bodu néstroje v kterémkoliv ¢ase. Tato
charakteristika logicky zaleZi na typu stroje a typu zmeny.

Tato charakteristika dovoluje provadét zmeénu nastroje spolecné s obrobkem a tak se vyhnout zmeéné bodu
pii dalSim prabéhu.

Aby to bylo mozné je nutné

Definovat text 47 programu 999997 pro CNC nastaveni souradnic X a Z bodu vymeny.
Napriklad: ;47 3SCHANGE POSITION

Tato spolupréce se budevzdy odvolavat nanulovou referenci stroje (vnitini), proto aby nové nastaveni
nuloveho bodu nepostihlo bod zmeény néstroje.

Z tohoto diivodu CNC muiZze zobrazit spolu X aZ av malych znacich souradnice pro vnitini referenci
0S.

CNC zobrazi souradnice os dletextu 33 programu 999997, kdejsou definovéany.
Priklad: ;33 $SREFERENCE ZERO (HOME)

ProtoZe zména bodu néfadi muzZe byt upravena obsluhou kdykoliv, podprogram musi tyto hodnoty vzit v
Gvahu.

Aritmetické parametery P290 a P291 obsahuje hodnoty zadané obsluhou pro bod vymeény X, Z.

S I TN ArltmaICky paramar P290
. //’////%/{/{/ T ozl

T 02 M Zmeéna na pozici X

D12

Aritmeticky parametr P291

POSICION DE CAMBIC
X 25.000 Z 85.000

Zmeéna na pozici ZP

V podprogramu 55 v predchazejici ¢asti musi byt upraven radek stanovujici pohyb zmény bodu.

Kdeje GO0 G53 XP?2? ZP??? ; Pohyb do bodu vymeny.
Mabyt: GO0 G53 XP290 ZP291 ; Pohyb do bodu vymeény stanoveny uZivatelem

Definovani souiadnic do bodu vymeny (X, Z)

Stisknéte pro vybér pole «T». Pro vybér odpovidajici souradnic m nebo m
ainaee
Pohyb po soutadnicich os, musi byt definovan takto:

a) Vlozte hodnotu ruéné a stisknéte

b) Prirad’te souc¢asnou pozici stroje.

Pohyb os rué¢nim kolem nebo JOG klavesou, do poZzadovaného bodul.

Stiskni CNC prifadi soufadnice do vybraného pole.

Stiskni

Kap.3 - str.16 . .
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Obsluha v JOG mddu
Kontrola nastroji

CNC 8055TC .
5.2 Kalibrace nastroji

3.
3.
3.

3.5.2 KALIBRACEDELKYNASTROJE

Pro spusténi kalibrace déky néstrojexst &t
|
= 7
= "z
[ 4
Ny s :
%
] 6]
CNC zobrazi nésledujici informace::
. ~
15:28:42 I I

X [_00044.000 7 [(=00397.450
r s T

| cALIBRACION HTA |

Familia | F.Forma

21235000
= HE g [T0002 DOO2[H]
aw F3
m
/7 Z-ENTER
() K1 X oooo
</ N % 1 0.0000
~1
% z 0.0000
K 00000
A=90
Angulo de la cuchilla A 0.0000
i Anchura de la cuchilla B 00000
c '5 @ e Angulo de corte ¢ 0.0000
‘! B=2R Radio de la herramienta R 0.0000
1

1.- Status vybraného operacniho médu: «Tool calibration.
2.- Pomocna grafika pro definovani meieni nastroje
3.- Pomocna grafika pro geometrii nastroje

4.- Aktudni status stroje. Aktudlni souradnice X, Z , aktudlni rychlost otééek F osy , aktuélni
rychlost vietena S a vybrany nastroj T..

5.- Hodnota délky a odchylky definovana v tabulce odchylky pro tento néstroj
6.- Hodnoty definované pro tento néstroj
7.- Odpovidajici hodnoty pro geometrii nastroje.
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3. Obsluha v JOG maédu CNC 8055TC
3.5 Kontrola nastroji
3.5.2 Kalibrace nastrojii

Pro kalibraci néstroje postupujtetakto:

1.- Vybertenastroj avstuptedomodukalibracenastroji.
2.- PouZzijte obrobek znamych rozmerd. e T

Upnéte obrobek.

Zadejte rozmeéry obrobku:

(hodnota)
(hodnota)

3.- Zadgte Udgje 0 nastroji.

Zadgjte ¢islo nastroje «T»: e MT;.,
(¢islo nastroje) . v T0002 D002[#]
-Pokud je definovana tabulka, objevi se v ni T M

nashromazdéné hodnoty. ) %57
- Pokud neni definovana, vechnadatasebudourovnat %
0.

Zadejte gislo odchylky «D: //W %///X

(¢islo odchylky) .
Zvoltetyp néstroje prostiednictvim tlagitka: g

K dispozici jsou tyto typy: |z| |I|
Definujte lokacni kod u jednotlivych nastroji tlagitkem: ﬁ

MoZné lokacni kddy pro nastroj |z| jsou:

- I
EFS F4 EFB M
£+ e

R

MoZné lokacni kddy pro nastroj jsou:

62

'68 64

X &
A P
X i/’; F66
R VA

¥
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CNC 8055TC

3.
3.5 Kontrola nastroji
3.5.2 Kalibrace nastroji

MoZné lokacni kddy pro nastroj |I| jsou:

FR1 F22 F23

]
F31 FSS

F38 F34

HE
nm

F37 F35

C=90

% R0 .
R=0

B

FZ? F26 F25

MoZné lokacni kddy pro nastroj % jsou:

F41 F42 F43
S RUEES
polpe] [t

F50

F59
: o] [@uo [0
T
C=0
L»Z

F47 F46 F45
MoZné lokacni kddy pro nastroj jsou:

4.- Méfeni néstroje. Existuji 2 druhy meteni:

Pokud pouzivate sefizovaci stul jetieba definovat Udaje

X, 1,Z,K
- Udaje X, Z ukazuji rozmery néstrojev X aZ.

- Udajel Kukazu1|odchyl ku prokompenzaci opotiebeni

nastroje.

Pokud neméte nastrojovy sefizovaci stiil:

- PribliZit obrobek nadotyk podle osy X a stisknout

nasl edujici tlagitka:

- PribliZit obrobek nadotyk podle osy Z a stisknout

nésledujici tlacitka:

E, Y ENTER
->

FR7 F26 F256

. mmm
]
F34

F38

¥][]
Yy

F31 F33

RI[R] R

F21 FRR FR23

P47 F46 F45

X
F57 @FM} F55
F58E| IE.F&L

F59 F50
F51 @FALO .F53

F41 F42 F43

F10

m‘ |

=]

Obsluha v JOG médu

F20
il T @él
VLl
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3. Obsluha v JOG maédu CNC 8055TC
3.5 Kontrola nastroji
3.5.2 Kalibrace nastrojii

Nastroj jiZ je kalibrovan. CNC aktualizuje Udaje X, Z a udajum |, K ptisoudi hodnotu O.
Skutetnéd déka néstrojeje (X+1) a (Z+K) aldaj «I» musi byt vyjadien v pramerech.
5.- Definujte hodnoty odpovidajici geometrii néstroje.

Pravé okno obsahuje hodnoty odpovidajici geometrii
nastroje alevé okno obsahuje pomocnou grafiku.

Pro zadani téchto hodnot vyberte odpovidajici pole a
napi Ste poZzadovanou hodnotu a stisknéte tlagitko:

6.- Pro kalibraci néstroje zopakujte kroky 3, 4 a 5.
Pro opusténi médu kalibrace néstroji stisknéte tlagitko:

3.5.2.1 UPRAVA HODNOT BEHEM PROVADENI
Je mozné bez zastaveni provadéni programu modifikovat hodnoty nastroje (rozmery a gometrie)

Stisknétetlagitko = CNC zobrazi strénku Kalibrace nérstroju s daty odpovidajicimi aktivniho
nastroje. Tato data lze upravovat najakékoliv strang.

Pro opusténi této strany stisknéte tlacitko:

ESC
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Obsluha v JOG médu
5 Kontrola nastroji
5.3 Pohanénynastroj

CNC 8055TC g
3.

3.5.3 POHANENY NASTROJ

Pokudjepohanény nastroj zvolen, stadartni obrazovkav TC operacnim mddu zobrazi nasledujiciinformace:

7~

o
-
K/ .,,,,/

Pro vybér rpm"'S" poh&néného néstroje ,postupujte nasledovng:

T 02 =

S 0150 Dt

POSICION DE CAMBIO
X 25.000 Z 85.000

1. Stisknéte (ﬂ pro vybér pole"T" .

2. Stisknéte@ nebo Fyﬁ pro vybér rpm"'S" Zivého néstroje.

3. Vlozte hodnotu a stisknéte

e
Klavesy pro pohénény nastroj:
Ve smeru hodinovych ruicek ........ovvvveeereeieeninnnns &= %
Proti sméru hodinovych ruGicek ..........ovvveeeeeveeennen. @;i W%% ‘
WA='S - VL oSSR = e 2z /////’;’ &

Pokud stroj pouziva pohanény nastroj, musi byt pamatovano na nasledujici body:
Nastavte jeden z hlavnich parametra PO az P9 na 13"
Lokac¢ni kod (shape) pohénéného néstroje musi byt "10".
Tim PLC nastavi v&e pro pohanény nastroj.

Pokazdé kdyZ je jedna z téchto klaves stisknuta, CNC aktualizuje odpovidajici register bit.

Bit 7 z Registru 561 (B7 R561) indikuje status [ 2. | .

Bit 3 z Registru 562 (B3 R562) indikuje status (&= .

Bit 5z Registru 562 (B5 R562) indikuje status| (==

Zde jepriklad ¢asti PLC programu, ktera fidi pohanény néstroj:
() =CNCRD (TOOL, R101, M1)
Pritadi ¢islo aktivniho néstroje do registru R101.

= CNCRD (TOF R101, R102, M1)
Pritadi lokacni kod (shape) aktivniho nastroje do registru R102.

=CPS R102 EQ 10 OR CPS R102 EQ 20 OR CPS R102EQ 30 =M2
Jestlizeaktivni nastroj jepohénény néstroj, (Ioka¢ni kod=10, 20 nebo 30),aktivujeznacku
M2.
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3.
3.
3.

Obsluha v JOG médu CNC 8055TC

5 Kontrola nastroji
5.3 Pohanény nastroj

CUSTOM AND (DFU B7R561 OR DFD M2) = CNCEX1 (M45 SO, M1)

JestliZze béhem 8050 TC opera¢niho médu je zvoleno (CUSTOM=1) ...

... "stop livetool" tlag¢itko jestisknuto (DFU B7R561) nebo jezruSen vybér pohanéného
néstroje(DFD M2) .....

... PLC prikazuje CNC spustit blok "M45 SO" pro zastaveni pohanéného nastroje.

CUSTOM AND M2 AND DFU B3R562 = CNCRD (LIVRPM, R117, M1) =CNCWR (R117, GUP100,

M1= CNCEX1 (M45 SP100, M1)

Jestlizev 8050 TC médu (CUSTOM=1) jevybran pohanény nastroj (M2) a"po smeéru
hodinovych rugicek" klavesa je stisknuta, (DFU B3R562) ...

... PLC prectev R117 pocet otacek, kterébyly zvoleny pro pohanény néstroj (LIVRPM)
aprisoudi je hlavnimu parametru P100 ...

... PLCprikazuje CNC spustit blok "M 45 SP100" (otaceni po sméru hodinovychrucicek
ve zvolené rpm).

CUSTOM AND M2 AND DFU B5R562 = CNCRD (LIVRPM, R117, M1) = CNCWR (R117, GUP100,

M1= CNCEX1 (M45 S-P100, M1)

Jestlizev 8050 TC mbédu(CUSTOM=1)je vybran pohanény nastroj (M2) aje stisknuta
klavesa'proti sméru hodinovych ruci¢ek”, (DFU B5R562) ...

... PLC prectev R117 pocet otacek, kterébyly zvoleny pro pohanény néstroj (LIVRPM)
aprisoudi je hlavnimu parametru P100 ...

... PLC prikazuje CNC spustit blok M45 S-P100 (ot&ceni po sméru hodinovychrucicek
ve zvolené rpm).
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CNC 8055TC 3. Obsluha v JOG médu

3.6 Rizeni vietena

3.6 RIZENi VRETENA
Standartni obrazovka TC pracovniho mddu mé nasledujici okno sinformaci o vietenu.

CNC umoziujeobsluhu v RPM, pii Konstantni ObvodovéRychlosti nebo v médu Orientace Vietenaatyto
informace budou zobrazovany rizné pro kazdy mod

A e 5565 )

7 / VCC 0100 S 0100 S 0100
/ [] %115 [O] %115 [T] =115
50100 Lo | \IAX 1000 | | SMAX 1000 | [ swxioon cmes s
// %0 cGSS) cana 1 020.0000
RPM bez RPM s

orientace vietena orientaci vietena

Pro piechod z jednoho médu do druhého stisknéte: 5 T

7
7

o

ES

V obou piipadech po zapnuti astisknuti tlacitek v poradi N/
zaminutu (RPM)

(]
=]
—
w
=]
5
=

Pokud pracuje pri Konstantni Povrchové Rychlosti (CSS), tlagitko [ | sviti.
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3. Obsluha v JOG médu CNC 8055TC

3.6  Rizeni vrietena
3.6.1 Otacky vietena (RPM)

3.6.1 OTACKYVRETENA (RPM)

CNC zobrazuje nasl edujici informace

e e e |

X 00044.000 ¢ | T 02[W]

CERO MAQ X 0000.000

D12

Z 700443381 POSICION DE CAMBIO

CERO MAQ Z 0000.000
OB 115 S 0100
% 115

FO100.000 % oso |SMAX 1000

GAMA 1
I

badd

1.- Aktudlni rychlost otécek vietena v rpm.

2.- Teoreticka rychlost otééek vietenav rpm.

Pro volbu jinérychlosti, stisknét . CNC se nastavi pro zadani hodnoty.

VloZte novou hodnotu a stisknéte @ CNC ptevezme zadanou hodnotu a aktualizuje rychlost
vietene

3.- Stav vietena:| Y |otasent po smeéru hod.rugicek P ot&ceni proti sméru hod.ruiéek@ zastaveno

Pro zménu stavu ot&ceni vicetena, stisknéte:

7z

7

R

4.- Procento teoretickych otatek vietena, ktereé jsou aplikovany.

Pro zménu procent (%) stisknéte:

5.- Maximélni ot&cky vietenav rpm.

Pro vybeér jakékoli jiné rychlosti, stisknéte dvakrat. CNC pirevezme sou¢asnou hodnotu

VloZztenovou hodnotu asti sknéte . CNC pievezmezadanou hodnotu astanovi ji jakou maximalni
mOoZnoul.

6.- OkamfZity rozsah vietena zadén
Pokud je zapojen automaticky fadi¢ rychlosti , tato hodnota nebude zménéna.

Pokud neni zapojenautomaticky fadic rychlosti, sti sknéte apak pouiijt tlagitko pronastaveni

Z&dané hodnoty.

Nastavte rozsah astisknéte‘ Eg ’nebo (]

Poznamka: Pokud stroj neumoZziuje nastaveni rozsahu, tato zprava je bezpiedmétna. Proto, kdyZ text
28 programu 999997 neni definovan, CNC tuto zpravu nezobrazi.

FAGOR 2
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CNC 8055TC 3. Obsluha v JOG médu

3.6  Rizeni vrietena
3.6.2 Konstantni povrchova rychlost

3.6.2 KONSTATNI POVRCHOVARYCHLOST

P¥i modu K onstantni PovrchovéRychlosti uZivate nastavujetangencialni rychlost, kteramusi byt vzdy steina
mezi biitem nastroje a soucéstkou

Otécky vietena v tomto piipadé zavisi na poloze biitu nastroje v zavislosti na obrébéné ose. Jestlize se biit
nastroje vzdaluje od obrabéné osy, otacky se sniZuji a pokud je blize, otécky se zvysuji.

Pokud je zvolena Konstantni Povrchova Rychlost CNC zobrazi nésledujici informace.

e | Fooo00z BN Pesicion |

X 00044.000 ¢ | T 020

CERO MAQ X 0000.000

D12

7 —00443.331 FOSICION DE CAMBIO
CERO MAQ Z 0000.000

|| s 115 VCC 0100

% 115

F0100.000 = oso |[SMAX 1000

CANMA 1
I

badd

1.- Aktudlni rychlost vietena v rpm.

2.- Teoretické konstantni povrchova rychlost. Definaung v m/minutach nebo ve stopach zadminutu.
o O V)
Pro volbu jakékoli jiné rychlosti stisknéte . CNC senastavi pro zaddf

Vloztenovou hodnotu astisknéte @ . CNC prevezmezadanou hodnotu
aktualizuje rychlost vietene (v rpm.)

3.- Stav vietena: otateni po sméru hod.rucicek otateni proti smeéru g

Pro zménu stavu ot&ceni vietena, stisknéte:

4.- Procento teoretickych otécek vietena, ktereé jsou aplikovany.
Pro zménu procent (%) stisknéte:

5.- Maximalni otacky vietenav rpm.
Pro vybeér jakékoli jiné rychlosti, stisknéte dvakrat. CNC pievezme sou¢asnou hodnotu
Vlozte novou hodnotu a stisknéte . CNC pievezme zadanou hodnotu .

6.- OkamZity rozsah vietena zadén

Pokud je zapojen automaticky fadi¢ rychlosti , tato hodnota nebude zménéna.
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3. Obsluha v JOG médu CNC 8055TC

3.6  Rizeni vrietena
3.6.2 Konstantni povrchova rychlost

Pokud neni zapojenautomaticky radi¢ rychlosti, stisknéte apak pouiijt tlacitkopronastaveni

Z&dané hodnoty.
Nastavte rozsah astisknéte nebo {1}

Poznamka: Pokud stroj neumoziiuje nastaveni rozsahu, tato zprava je bezpredmétnd. Proto, kdyZ text
28 programu 999997 neni definovan, CNC tuto zpravu nezobrazi.

3.6.2.1 OBSLUHA PRI KONSTANTNI POVRCHOVE RYCHLOSTI (CSS)

KdyZ je zvolen méd Konstantni Povrchové Rychlosti (CSS), CNC zada vietenu rychlost, ktera je pravé
vybrana.

V tomto operac¢nim maédu, pokud je zvolena nové konstanta povrchové rychlosti , miZe nastat nésledujici:
a) Vreteno je zastaveno

CNC 2zvoli novou rychlost , ale neaplikuje ji dokud je vieteno v pohybu.
b) Vreteno je spusteno

CNCv zavidosti napozici os, vypocitaapriizptisobi vieteno odpovidajici rychlosti v rpm. pro K onstantni
Povrchovou Rychlost, ktera je definovana.

Podle posunu os pii Konstantni Povrchové Rychlosti , miZe nastat nasledujici:

a) Vreteno je spusteno
CNC posune osy do naprogramovaného F.

Podle osy X, CNC ptizpasobi vieteno odpovidajici rychlosti v rpm. pro Konstantni Povrchovou
Rychlost, které je definovana.

JestliZze se néstroj pohybuje smérem od osy, otacky vietene se sniZzuji a pokud se pribliZzuje, naopak se
otécky zvysuiji.

CNC nastavi otécky vietena na maximalni, nastavenim «SMAX».
b) Vreteno jezastaveno, alerychlost Sje zvolena

CNC vypogita, v milimetrech/minutu, otééky odpovidajici naposledy naprogramovanérychlosti "S" a
posune osy.

Naptiklad, jestlize«F 2.000» a «CSS 500:
F (mm/min) = F (mm/min.) X S (rev/min) = 2 x 500 = 1000 mm/min
Osy posunepri otackéach 1000 millimetra/minutu
c) Vietenojev ustalené poloze a rychlost Sneni zvolena.
Jestlize otécky F maji hodnotu 0, CNC posune osy nejvyssi rychlosti.

Jestlize otacky F maji jakoukoli jinou hodnotu, osy budou posunuty pouze pokud je stisknuta klavesa

~uu| a je zvolena osa. CNC posune osy nejvySSi rychlosti.

El CNC, enfuncion delaposicion queocupa€ ge, calculay hacegirar al cabezal alavelocidadr.p.m.
correspondiente para que la velocidad de corte constante sea la definida
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3. Obsluha v JOG modu
3.6 Rizeni vretena
3.6.3 Orientace vietena

CNC 8055TC

3.6.3 ORIENTACEVRETENA

Pokud ma vieteno orientaci (hlavni parametr stroje REFEED1 (P34) jinak 0) CNC zobrazuje nasledujici

informace:
15:28:42 | P00000Z EN POSICION |
X 00044.000 ¢ | 7 oo
Z - O O 44 3 . 3 3 :lL POSICION DE CAMBIO
CERO MAQ Z 0000.000
W=l s 115 S 0100 3
> — ' % 115 ~—w/®
- Al « FO100.000 % oso |suxo0 cama 1] | |<<B)/@
1.- Momentdni rychlost vietena rpm. 5500000 ®
2.- Uhlovéa pozice vietena ve stupnich.

Tato data jsou zobrazena pokud je spustén mdéd Orientace Vietena.Po piepnuti do RPM modu, je
zobrazena pouze momentélni rychlost vietena (1).

3.- Teoretick& rychlost vietenav rpm.
Pro vybér dalsi rychlosti , stisknéte CNC ukéZe soucasnou hodnotu..

VloZte novou hodnotu a stisknéte @ . CNC prevezme tuto hodnotu a zobrazi ji jako aktuélni.

4.- Status vietena: | C¥|po sméru, [+ | proti sméru hodinovych rugicek nebo|C))| -

Pokud pracujete v modu Orientace Vietena, vzdy je zobrazena|C)| ikona

5.- Procento teoretické rychlosti vietena, které bude pouZzito.

CNC nepouzije tento faktor pokud pracujete v modu Orientace
Vietena. Pouze v médu RPM je moZno pouZit.

Pro zménu procent (%) stiskni:

6.- Maximalni rychlost v rpm.
Pro volbu dal§i rychlosti, stisknéte dvakrét. CNC senastavi pro aktuélni rychlost.

ENTER

VloztepoZadovanou hodnotuastisknéte | £ | CNC pirevezmetuto hodnotu anedovoli prekrogit tuto
rychlost v rpm.

7.- Vyber rozsahu vietena.

Pro volbu dalSiho rozsahu kde neni automaticky meéni¢ rozsahu , stisknéte @ a pak pouzijte
pro vybér poZadovaného rozsahu.

Zvolte &islo rozsahu astisknéte‘ E.Dg ’nebo ()

Pokud stroj nemameni¢ rozsahu, jetato zpravabezpredmétna. Proto, CNC nezobrazujetuto zpravukdyz
text 28 programu 999997 neni definovan.

8.- Uhd vietena v modu Orientace Vietena.
Pro volbu dasi hodnoty, stisknéte tiikrat. CNC nastavi vybér soucasné hodnoty.

Vlozte novou hodnotu a stisknéte
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3. Obsluha v JOG modu

3.6 Rizeni vietena

3.6.3 Orientace vietena

CNC 8055TC

3.6.3.1 OBSLUHA SORIENTACI VRETENE

P¥i pouzivani Orientace Vietena, CNC pouZziva stginou obrazovku jako v RPM maodul.

RPM maod.

Provolbutohotomédu, stiskétejednoztéchtotiitlagitek. Obrazovkanezobrazi Uhlovou pozici vietene

~
i
z
"II

3

N

7

X 00044.000 ¢
CoRo A X 0000 000

T 02[¥]

7 —00443.331
coo uaq 2 0000000

X 25.000 7 85.000

S 115 S 0100
% 115

F0100.000 % oso |syaxtoco caua
[l 020.0000

Maod Orientace Vietene:

Pro volbu tohoto operac¢niho modu, stiskéte tlacitko pro orientaci vietene:

Vieenosezastavi (pokud setocil 0), pak vyhledapoc¢atek anakonec seotoci do poziceuhlu, zobrazeného
dole na pravé strané obrazovky.(na hornim obrazku s hodnotou 20 ).

VZdy kdy?z jestisknuto tlagitko Orientace Vietene, pozice vietene je nastavena na tuto hodnotu (nahore

hodnota 20).
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CNC 8055TC 3. Obsluha v JOG médu

3.7 Rizeni externich zasizeni

3.7 RIZENI EXTERNICH ZARiZENi

CNC umoziuje ovladani aZ Sesti externich zatizeni, pomoci kldvesnice Jedno z nich je chladici médium.
Pripojeni a odpojeni téchto zarizeni musi byt ovlddano obsluhot stroje pomoci PLC programu.

CNC budeinformovat PL C o stavu kaZdého z tla¢itek. Odpovidajici Register bit budemit hodnotu 1, pokud
jetlacitko stisknuto a hodnotu O pokud neni.

Register bit pro kazdé tlacitko je nésledujici

TCLED1  TCLED3  TCLED5
(M5032)  (M5034)  (M5036)

V‘;H 702 704 B28 B29 B2
: R56]L ‘RB@]L ‘R562
1 f / ‘
01 03 05

TCLED2
(M5033)

B31 B4
R561 R562
TCLED4 / TCLED6
(M5035)/  (M5037)

Stav vysviceni kazdého z tlagitek musi byt ovliadano obsluhou prostiednictvim PLC programu a TCLED*
vstupu promeénlivé zobrazujiciho osvétleni pravé zvoleného tlacitka

Priklad:

Ovlédéani chladice: DFU B28R561 = CPL TCLED1
=CPL O33

Ovladani koniku (O1). Pro spusténi nebo zastaveni konika, musi ¢islo odpovidat zastaveni vietena

DFU B30R561 AND (Zptisobilost) =CPL TCLED2
=CPL O34
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3. Obsluha v JOG modu CNC 8055TC
3.8  Pouzivani jazyka 10

3.8 POUZIVANI JAZYKAI1SO

Tlagitko SO povoluje vstup do médu MDI nebo do médu préacev 1SO.

[50

o

Pro vstup do médu MDI jetieba pracovat v JOG modu a stisknout tlacitko

S0

CNC zobrazi okno v horni ¢ésti standardni obrazovky (nebo specidlni).

| Poomoz | P00z
X no Go1 G18
00044.000 ¢ T 02 m IF P10Z ]?JQIGOTO N10) Mt
CERO MAQ X 0000.000 IF P101 EQ O RET)
D12 KSET)
7, —00443.331 POSICION DE CAMBIO H10 e oooa00:00
. X 25.000 7 85.000 {RET) TIMER : 000000:00:00
CERO MAQ Z 0000.000 -_—
COMANDO ACTUAL RESTO __ERROR SEGUIMIENTO
S 115 S 0100 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
%115 Z 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000
TEORICA RPM M/MIN
F'0100.000 % os0 SMAX 1000 S 0.0000 § 0.0000 S 0.0000 S 0.0000
— L ] — | | [L ]
1 1

V tomto okné Ize upravovat blok v jazyce 1SO a ndsledn¢ ho provést jako MDI v médu préace T,

Pokud sepracujes operacemi nebo cykly , provstup do I SO jetieba stisknout jednou tlacitko
pokud se pracuje v JOG mddu, sktisknout zminéné tlagitko dvakrat.

KdyZ vstoupitedo médu | SO, zobrazi se specidlni obrazovka, kdeje moZznéupravovat aZ 6 blokia programu
v jazyce 1SO nebo ve vySSim programovacim jazyce.

Priklad:
[1SO]
G95 G96 S120 M3[ 35 |
GO Z100
G1 X30 F0.1
Pokud jsou jiZ poZzadované bloky upraveny, stisknétetlaél’tk V horni praveé ¢asti se objevi
symbol “g*

Od tohoto okamziku editované bloky mohou byt simulovany, provadény nebo uloZzeny do paméti jako
jakékoaliv jind operace nebo cyklus.

GRAPHICS|

Pro simulaci stisknétetlacitko Pro provedeni stisknéte tlagitko | {1 ]|

CNC dovoluje kombinovat editované bloky v jazyce 1SO se standardnimi obréb&cimi cykly a/nebo cykly
UZivatdeprovypracovani programi obrobku. Jak toudglat adruhy operaci sdanymi programy jsou podrobné
popsany v kapitole "Ukladani programi do paméti* v tomto manualu.

Pro ulozeni bloki editovanych v jazyce 1SO stisknéte tlagitko:

Kap.3 - str.30 . .
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CNC 8055TC 4.  Préace s operacemi nebo cykly

4, PRACE S OPERACEMI NEBO CYKLY

Nasledujici tlacitka CNC 8050 TC jsou pouzivana pro vybér Operaci nebo Cyklu :

& (]

_%;3 [a=E %
e % L

== FaJ &&&%

k52

N

1 u?
F
%

{
i

PCALL

Pokud je stisknuto| = | CNC zobrazi vechny uZivatelské cykly, které definoval vyrobce stroje pomoci
aplikacnihoprogramu: WGDRAW.

UZivatelsky cyklus je editovan jako kterykoliv standartni cyklus 8050 TC CNC.

Pokudjsou jednou vSechna potiebné data definovana,uZivatel mize Simulovat nebo Spustit cyklusjako
kterykoliv standartni cyklus 8050 TC.

Pokud je stiskunto jakékoali jiné tlacitko, CNC vybere odpovidajici standartni cyklus , zméni obrazovku a
vysviti préveé stisknutou klavesu indikujici, zvoleny cyklus.

Operace nebo cykly mohou byt vybrény vybrany z téchto:

| Pozi¢ni cyklus —| Cyklus soustruzeni

1 Cyklus¢ela | Cyklus kuzde

] Cyklus zaoblovani T | Cyklus zavitt

=] Cyklus drézkovani Cyklus vrtani avnitinich zavita
I | Cyklusprofilovani

Pokud Operacenebo Cykly pouzivaji riznéhladiny |7t | tlagitko sepouzivapro vybér pozadovanéhladiny:

CNC umozni zkombinovat standartni anebo uzivatelské cykly pro vytvoreni ¢asti programu. Pravodce, jak
vytvorit a obsluhovat tento program, je popsan v kapitole nazvané «Ukl&dani programu»v tomto manualu.

Pro zruSeni vybéru cyklu a ndvrat do standartni obrazovky stisknéte vysvicené tlagitko cyklu nebo

ESC

/N

Pozndmka:  Operace a cykly mohou modifikovat globdni parametry od 150 do 299, oba veetne.
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4. Préce s operacemi nebo cykly CNC 8055TC

4.1 Ovladani v editacnim modu

4.1 OVLADANI VEDITACNIM MODU

Po vyberu cyklu editatniho médu CNC zobrazi tuto obrazovku:

15:28:42 | |
F S T
X
Coordenadas (Xi,Zi)
XA 62 X z 00000
@—> N Coordenades (XF, Zf)
X 00000 Z 00000
zﬁ
Dismetro
s
4 0.0000
Z
Distancia de seguridad
X 00000 Z  0.0000
GAMA
rew| DESBASTE s, PASADA DE DESBASTE
F 0000 S150 T3 D3 A 0
SMAX 1230
DEMASIA DEL ACABADO
& R Fooo  si0 T3 pa | 5 J
|

1.-Nézev zvolené Operace nebo Pracovni cyklus.

2.- Pomocna grafika.

3.- Stav vietene pii spusteném cyklu.

4.- Soucasny status stroje. Souradnice a stav obrébeni.

5.- Data definujici geometrii Cyklu.

6.- Podminky obrabéni pro hrubovaci operace.

7.- Podminky obrébéni pro dokon¢ovaci operace.
CNC zobrazi formou vycnivajiciho tlagitkato, co bylo vybrano, ikonu, souiadnici nebo jednu z polozek dat
definujici operaci nebo cyklus vysvicenym pismem.

Pro volbu dal&i ikony, ol oZky dat nebo souradnic, postupujte nasledovng:

Fﬁw ‘h’ CNC vybere predeSlou nebo nésledujici polozku dat .

b) Stlsknete nebJ CNC vybere prvni datovou polozku pro vybranou osu . Opétovnym
stiskem této klavesy bude vybrana nasledujici ¢ast dat pro zvolenou osu

c) Stisknéte nebo @ CNC vybere data pro hrubovani. Opétovnym stiskem té&to klavesy
budou vybrana data pro dokon¢ovani.

d) Stlsknete CNC datovou poloZku «S» pro hrubovani.Stiskem téo klavesy podruhé budou
vybréna data pro dokon¢ovéani.«S» a dalSim stiskem budou vybrana data pro vieteno SMAX.
Souiradnice osy X jsou definovany v operacni jednotce, v radiusech nebo prameérech.

Pozdgji , v kazdé z operaci nebo cyklu se zobrazi jednotky, ve kterych se definuji data ose X (bezpecnou
vzdalenost, prichod, odskok, atd.).
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CNC 8055TC

Prace s operacemi nebo cykly
Ovladani v editacnim médu

4.
4.1
4.1.1 Definovani podminek vrietene

4.1.1 DEFINOVANI PODMINEKVRETENE

Pracovni jednotky (RPM) nebo (CSS)

ot T
GAMA GAMA %ﬂﬂv/}zﬁzﬁdﬁmﬂd 7
RPM VCC
SMAX 1230 SMAX 1230 ; ’/:?
> % Cy % N~ i
[o] =7 o P 23

Pro pohyb po této funkci pouZijte:
£ > / < 1 3
SEIEY

b) Stisknéte. |ZZf] CNC vyberetuto polozku primo.
[/ css

Po vybéru , stisknete [2 nebo |4 | pro zmeénu ikony.

a) Klavesy

Gama viFetena

Do této polozky zadejte pozadovanou hodnotu a stisknéte tlagitko

Maximalni rychlost otacek vietene v rpm (S)
Presutite se po této funkci,vlozte pozadovanou hodnotu a stisknste
Smér otaceni vietena

Existuji 2 zpasoby pro volbu sméru otéceni vietena:

a) Presurite se natuto polozku a stisknéte g pro zménu ikony.

b) Spustte vietenov poZzadovaném sméru prostiednictvim klavesnice JOG .

CNC spusti vieteno a prevezme dany smeér otateni jako Udaj pro otateni vietena tohoto cyklu.

Chlazeni

Presunte se na tuto polozku a stisknéte B pro zmeénu ikony.

% zahrnuje aktivaci chlazeni. CNC posila funkci M8 do PLC.

% zahrnuje desaktivaci chlazeni. CNC posiléa funkci M9 do PLC

Poukon¢eni operacenebo cyklu nebo programu odpovidajiciho obrobku, CNC poslefunkci M9do PLC.
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Préace s operacemi nebo cykly CNC 8055TC
Ovladani v editacnim médu

4.
4.1
4.1.2 Definovani podminek obrabeni

4.1.2 DEFINOVANI PODMINEK OBRABENI
Nekteré cykly udrzuji stejné podminky béhem provéadénych procesi (poziéni cyklus, cyklus vrtani ...)
Ostatni cykly pouzivaji podminky cyklu obr&béni adokoncovani (cyklussoustruZeni, cyklus zaoblovani, ...)

Tato ¢ést predstavuje, jak je tieba vSechna data definovat.

Posuv os (F)
Presunte se na tuto funkci, vloZte poZadovanou hodnotu a stiskéte

Rychlost otacek vicetene (S)
Presunite se na tuto funkci, vloZte poZadovanou hodnotu a stiskéte
-»
Nastroj pro obrabéni (T)
Presunite se na tuto funkci, vloZte poZadovanou hodnotu a stiskéte
CNC aktualizuje odchylku "D" a ikonu, zobrazi grafickézndzornéni prolokacni kod prifazeny novému
néstroji.

Také je mozné vstoupit do modu Kalibrace nastroje, aby bylo provedeno porovnani nebo zmeéna dat

odpovidajich danému néstroji. Presiite se napole "T" a stisknéte DU

Pro vystup z modu kalibrace néradi a navrat do cyklu stisknéte /ESC\

Cislo odchylky (D)
Presurite se na tuto funkci, vloZte pozadovanou hodnotu a stisknéte
Hrubovaci tbér (D)

Presunte se na tuto funkci, vloZte pozadovanou hodnotu a stisknéte
Hrubovaci Ubér je vZdy definovan v polomeérech .

Dokon¢ovaci pridavek (d)

Presurite se na tuto funkci, vloZte pozadovanou hodnotu a stisknéte
Dokon¢ovaci pridavek je vzdy definovan v polomérech.

Smér obrabéni % %ﬁ

Nekteré cykly dovoluji vybér sméru obrébeéni (smer otéceni nebo ¢elniho sméru).

‘ > 7

Smeér soustruzeni podény Smer soustruzeni ¢elni

Proto se presurite na tuto funkci a stisknéteg .
Tato ikona méni a obnovuje pomocnou grafiku.

Kap.4 -str.4 . .
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CNC 8055TC 4.  Préace s operacemi nebo cykly

4.2 Smulace a spousteni cyklu

4.2 SIMULACE A SPOUSTENI CYKLU

Pro préaci s operacemi nebo cykly je mozno pouzit: Editacni méd a Spoustéci mod.

15:28:42 | | 15:28:42 | |

[CICLO DE CILINDRADO | [} [ CI1CLO DE CILINDRADO |

X

mmmmmmmmmm

[2][2]

85 =

H

Editacni méd Spoustéci mod
Pro piepnuti z Edita¢niho mddu do Spoustéciho, stisknéte
Pro prepnuti ze Spoustéciho do Edita¢niho médu, pouZzijte jednu z téchto klaves:

aanininiaininit

Operace nebo cykly mohou byt simulovany v kterémkoli z téchto mddi. Pro simulaci, stisknéte

Podrobngjsi informace najdete v kapitole " Spousténi a Simulace” v tomto manuélu.

Pro spusténi operace nebo cyklu, zvolte Spoustéci méd a stisknéte @

Podrobngjsi informace najdete v kapitole " Spousténi a Simulace” v tomto manuélu.

4.2.1 EDITOVANI CYKLUNA POZADI (BACKGROUND)
Béhem provadéni programu Ize editovat operace a cykly zaroven (edice v background).
Nové editovana operace miZe byt uloZena jako soucést programu obrobku (rozdilnd od provédeéni).
Nelze provést ani simulovat operaci, ktera je editovana na pozadi, ani nelze nagist aktualni pozici stroje.

Aby byla mozn& prohlidka nebo vymeéna néstroje béhem edice na pozadi, je nutné

Stisknéte (O | => Pozastavi se provadéni a Ize pokragovat v edici na pozadi.

Stisknéte | => Pro opusteni edice na pozadi.

Stisknéte => Pro pristup k prohlidce néstroje.

Pokud stisknetetlagitko [T] bez vystupu z edice na pozadi, vybere sepole T editované operace nebo cyklu.

FAGOR _ _ Kap.4 - str.5
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4.  Prace s operacemi nebo cykly CNC 8055TC
4.3 Pozi¢ni cyklus

4.3 POZICNI CYKLUS

Pro volbu Pozicniho cyklu stistknéte tlagitko: i

Tento cyklus miZe byt definovan dvéma zpasoby

Hladinal.
7 N
]15:28:42' EN POSICION I
CICLO POSICIONAMIENTO JL| e
Xy
X,Z
Coordenadas (Xi,Zi)
*_‘ X 7  —419.3305
>/
GAMA
:;:I:{X 130 F 0.000 S 150 T 3 D 3
|
. )

Je nutné definovat:  Soutadnice cilového bodu jsou definovany.
PoZadované forma posunu.
Typ posuvu, rychly nebo F je nastaven

Hladina2.
f ™)
]15:28:42' EN POSICION I
X [00044.000 ] Z [=00397.490 ]
CICLO POSICIONAMIENT02| e
Coordenadas (Xi,Zi)
X.Z X 7 -419.3305

Func.Aux.Anter. Func.Aux.Post.

San

RPN GAMA -
F 0.000 S 150 D 3
SMAX 1230
|
. %

Je nutné definovat:  Souradnice cilovénho bodu.
Pozi¢ni smér je dan.
Typ posuvu, rychly nebo F je nastaven
Pomocné funkce, které budou spustény pred a po nastaveni pozice

Pro piechod z jedné hladiny do druhé, stisknéte e

CYCLE

Kap.4 -str.6 _ _ FAGOR 2
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Préce s operacemi nebo cykly
Pozi¢ni cyklus

CNC 8055TC 3
3.1 Definovani dat

4,
4,
4,

4.3.1 DEFINOVANI DAT

Typ pozice \ :Z} {_Z:
X X X
\JJ # Lﬂ
1 =7 \ ~7 1 ~Z

Pro vybér typu pozice se presuiite na ikonu a stisknéte g
Typ posuvu

W Posuv F zadanou hodnotou rUh Rychly posuv

Pro vybér typu posuvu se piresurite na ikonu a stisknéte g

Soui‘adnice cilového bodu (X,Z)

Soutadnice jsou definovény jedna po druhé. Pro definovani posuvu osy na poZadovanou souiadnici je
nutno:

a) Rucne vliozit pozadovanou hodnotu a stisknout
b) Prifadit sou¢asnou pozici stroje.

Posunout osy pomoci ru¢niho kolanebo JOG kléaves do poZzadovaného bodu. Okno vpravo nahoie
neustél e zobrazuje souiadni ce néstroje.

Stisknéte pro vybér souboru dat jgichz hodnota je zobrazena v pravém hornim okné.
Stisknéte

Pomocna funkce“M” |, kter& bude spusténa pired a po nastaveni pozice
Pomocné& funkce “M” dava moZnost vyrobci ovladat razné piisluSenstvi stroje..

Je mozno pomocnou funkci “M” pouZzit pro zastaveni programu, vybér sméru otétek vietena, pro
kontrolu chladiciho média, kontrolu pievodovky, atd..

Manudl programovani stanovuje, jak tyto funkce maji byt naprogramovany a Instalaéni manudl
vysvétluje jak ma byt systém nastaven pro vyuziti této funkce.

Pro definovani pomocné funkce, ktera bude spusténa pred a po nastaveni pozice, je nutno:

a) Presunte se do odpovidajiciho okna pomoci klaves

Pro pohyb uvniti okna pouZijte tyto klavesy
b) Definujte pomocnou funkci.

Funkce budou spustény v takovém poradi, jak jsou za sebou fazeny v seznamu.

LEAR

Pokud cheete vymazat fukci, zvolteji a pak stisknéte | 7

Kap.4 - str.7
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4, Prace s operacemi nebo cykly

4.4

Cyklus podélného soustruzeni

4.4.1 Definovani geometrie

CNC 8055TC

4.4 CYKLUSPODELNEHO SOUSTRUZENI

Pro vybér Cyklu podéného soustruzeni stisknéte

1&2&42' I
CICLO DE CILINDRADO e
F S T
X
A
777777777 Coordenadas (Xi,Zi)
Xtzff— XiZi ] X [0.0000 z 0.0000
,,,,,,,,, j
777777777 N IA Coordenadas (Xi, Zf)
777777777 1- 3 X 0.0000 4 0.0000
,,,,,,, « 1 i s
Diametro
@
[} 0.0000
> 7
Distancia de seguridad
X 0.0000 Z 0.0000
GAMA
RPM DESBASTE s, PASADA DE DESBASTE
F 0.000 S 150 T3 A 0
SMAX 1230
ACABADO DEMASIA DEL ACABADO
” F 0.000 S 150 T3 [ 6 0
1 ‘///

4.4.1 DEFINOVANI GEOMETRIE

Typ podélného soustruzeni: vnitini nebo vnéjsi

=

=

VnéjSi podéné soustruzeni.

Vnitini podé né soustruzeni.

Pro zménu typu obrdbéni se piesunte naikonu a stisknéte

A

KdyZ je zménén typ podédného soustruzeni, CNC upravi ikonu a zobrazi odpovidajici pomocnou

obrazovku.

Soui‘adnice podateéniho bodu (Xi, Zi) a souFadnice koncového bodu (Xf, Zf)

Soutadnice jsou definovény jedna po druhé. Pro definovani posuvu osy na poZadovanou souiadnici je

nutno:

a) Ruené vlozit pozadovanou hodnotu a stisknout n

b) Prifadit sou¢asnou pozici stroje.

Posunout osy pomoci ru¢niho kolanebo JOG klaves do poZzadovaného bodu. Okno vpravo nahoie
noustél e zobrazuje soutadnice nastroje.

RECALL
Stisknéte

ENTER
Stisknéte

Vysledny priamer (F)

Presunte se na pozadovanou polozku, vliozte hodnotu a stisknéte

ENTER
>

pro vybér souboru dat jgichZ hodnota je zobrazena v pravém hornim okné.

Kap.4 -str.8 . .
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CNC 8055TC 4. Préace s operacemi nebo cykly

4.4  Cyklus podélného soustruzeni
4.4.2 Zakladni operace

Bezpecnavzdalenosti
Pro piedgiti kolize se soucéstkou, CNC umoZziuje nastaveni tohoto bodu. Bezpecna vzdalenost je
indikovana pribliZovacim bodem v zavislosti na poc¢atecnim bodu (Xi, Zi).

X

A —

>/

Hodnota bezpetné vzddenosti v ose X je vZdy definovana na polomer.

Promodifikaci jednéz téchto hodot sepiesuntenaodpovidajici polozku dat, vloZte poZzadovanou hodnotu

astisknéte

4.4.2 ZAKLADNI OPERACE
Obréabeci kroky v tomto cyklu jsou nésledujici:

1.- KdyZ hrubovaci operacebylanaprogramovanasjinymnéstrojem, CNC provedezménu naradi, zmeni
nastavovaci bod, pokud to stroj vyZaduje.

2.- Vieteno startuje s oté&ckami, vybranymi v daném sméru otéceni.

3.- Néstroj sepriblizi do pocétecniho bodu (Xi, Zi) rychloposuvem, pii dodrZeni bezpecné vzdalenosti
kostm X aZ.4.4.2

>/

4.-Hrubovaci operace, postupnym soustruznickym priachodem az do vzdalenosti findlniho praméru
rovnému dokon¢ovaciho piresahu materiélu.

Tato operaceje dananastavenim pro hrubovaci operace; nicméng, CNC vypocitarealny zaber tak,
aby byl pro vechny zabéry stejiny. Tento zabér bude stejny a nebo pod definovanou hodnotou D.

Kazdy soustruznicky zabér jeprovedentak, jak je zndzornéno naobrézku ; start v bodu “ 1" apotom
pres bod “2”, “3" a“4”, kon¢i v bodé “5".

XA -
,,,,,ALi@J///
:::::::::j 0l
R Yo — — — —p— 4D

FAGOR _ _ Kap.4 - str.9
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4,
4.4

Prace s operacemi nebo cykly CNC 8055TC

Cyklus podélného soustruzeni
4.4.2 Zakladni operace

5.- Dokon¢ovaci operace

Pokud dokoncovaci operace byla programovana s jinym nastrojeml, CNC provede zménu néradi, a
piesune se do bodu vymeény pokud to stroj vyZaduje.
Tato ¢&st je dana nastavenim pro dokonc¢ovani; posuv os (F), otatky vietene (S), smér otaceni.

X

A —=

> 7

Soustruznickéoperacevzdy konci v pribliZovacimbodg, kvili zachovani bezpetnévzdalenosti vzhledem
k po¢atecnimu bodu (Xi, Zi).

Logicky se nastroj nevréti do daného bodu po kazdém cyklu, pokud se provédi soustruzeni soucasti
kombinaci operaci nebo cykli.

CNC zastavi vieteno, ale zachova nastaveni stroje pro dokoncovani ; nastroj (T), posuv os (F) a otacky
vietene (S).

Pozmnamky:

Jestlize TO je vybrano jako hrubovaci nastroj, cyklus nespusti hrubovaci operace. To znamend, Ze po
priblizeni bude odsunut pry¢.

JestlizeTOjevybranojakonéstroj pro dokon¢ovani , cyklusnespusti dokoncovaci operace. Toznamena,
Zepo hrubovaci operaci, senastroj posunedo piiblizovaciho bodu, pi zachovani bezpetné vzdé enosti
vzhledem k pocétecnimu bodu (Xi, Zi).

Pokud povrch pro opracovéani neni plné valcovéhotvaru, CNC analyzujesouradniceosy X pocatesniho
a koncového bodu a da pocétecni bod souiradnice osy X déle od konetného prameru.

X

A —= ~

~
b(/ J W SR B¢

= -

Kap.4 -str.10
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CNC 8055TC 4. €
j:. Celni cyklus

Préace s operacemi nebo cykly

5
5.1 Definovani geometrie

4.5 CELNI CYKLUS

Pro vybér ¢elnich cyklu stisknéte [T

- )

15:28:42' EN POSICION I

|CICLO DE REFRENTADO| [ ;i) _# omeres)

r_1oo0] sCise] T3

A Coordenadas (Xi,Zi)

X A

N x [0.0000 z 0.0000
TTTTTA
Xi}Zi Coordenadas (Xf, Zf)
X 0.0000 z 0.0000

Distancia de seguridad
X 0.0000 Z 0.0000

aana
RPM DESBASTE ﬂ PASADA DE DESBASTE
S 150 T 3

F 0.000 A 0
SMAX 1230

ACABADO DEMASIA DEL ACABADO
o F 0.000 S 150 T 3 ﬂ 6 o

I
o /

451 DEFINOVANI GEOMETRIE

Soui‘adnice podateéniho bodu (Xi, Zi) a souFadnice koncového bodu (Xf, Zf)

Souiadnice jsou definovany jedna po druhé. Po presunu na definovani souiadnic os ,je nutno:

a) Vlozte pozadovanou hodnotu a stisknéte

b) Prifad’te souc¢asnou pozici stroje.

Posurite osy pomoci ru¢niho kolanebo JOG klaves do poZzadovaného bodu. Po celou dobu jepozice

stroje zobrazena v pravém hornim okng.

Stisknéte pro vybér polozky dat , kterd je zobrazena v pravém hornim okng.

i ENTER
Stisknéte

Koneény prameér(F)

Presunite se na tuto polozku , vlozte pozadovanou hodnotu a stisknéte
Bezpe¢na vzdalenost

Pro predgiti kolize se sou¢astkou, CNC umoziiuje nastaveni tohoto

bodu. Bezpetna vzdalenost je indikovana priblizovacim bodem v
zavidlosti na poc¢atecnim bodu (Xi, Zi).

X 4 -
Hodnota bezpeiné vzdalenosti v ose X je vzdy definovéana na polomgr. - v . X
Pro modifikaci jedné z téchto hodot se presurite na odpovidajici polozku
dat, vlozte pozadovanou hodnotu a stisknéte T
»7
Kap.4 - str.11
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Celni cyklus

4. Préce s operacemi nebo cykly CNC 8055TC
4.5
45.2 Zakladni operace

4.5.2 ZAKLADNI OPERACE

Obrébeéci kroky pii tomto cyklu jsou nésledujici:

1.- KdyZ hrubovaci operacebylanaprogramovanasjinymnastrojem, CNC provedezmeénu naradi, zmeni
nastavovaci bod, pokud to stroj vyZaduje.

2.- Vieteno startuje s ota&ckami, vybranymi v daném sméru otaceni.

3.- Nastroj septiblizi do pocategniho bodu (Xi, Zi) rycpl oposuvem, pii dodrZeni bezpesné vzdalenosti
kosam X a Z. A S

-~
T

XE2f XizZi, T,X

>/

4. - Hrubovaci operacepostupnym ubiranim ¢ela az do vzdalenosti od kone¢ného nastaveni Z
souradnice (Zf) rovné dokoncovacimu pridavku.

Tato operaceje dananastavenim pro hrubovaci operace; nicméne, CNC vypocitarealny zaber tak,
aby byl pro vSechny zabéry steiny. Tento zabér bude steiny a nebo pod definovanou hodnotou D.

Kazdy soustruznicky zabér jeprovedentak, jak je zndzornéno naobrézku ; start v bodu “ 1" apotom
pres bod “2”, “3" a“4”, kongi v bodé “5".

Xa

4

W —— — —— N

b ————— 40

5.- Dokon¢ovaci operace

Pokud dokon¢ovaci operace byla programovana s jinym nastrojeml, CNC provede zménu naradi,
a piresune se do bodu vymeény pokud to stroj vyZaduje.

Tato ¢ast je dana nastavenim pro dokonc¢ovani; posuv os (F), otatky vietene (S), smér otaeni.

I

=<

Xt.Zt XL2i,

[

Kap.4 -str.12 _ _ FAGOR 2
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CNC 8055TC 4.  Prace s operacemi nebo cykly
4,5 Celni cyklus

45.2 Zakladni operace

6.- Ceni operace vzdy kongi v pribliZzovacim bodg, kvili zachovéni bezpesné vzdalenosti vzhledem k
pocatecnimu bodu (Xi, Zi).

L ogicky senéstroj nevrati do daného bodu po kazdém cyklu, pokud seprovadi soustruzeni soucésti
kombinaci operaci nebo cykli.

7.- CNC zastavi vieteno, ale zachova nastaveni stroje pro dokoncovani ; nastroj (T), posuv os (F) a otécky
vietene (S).

Pozmnamky:

Jestlize TO je vybrano jako hrubovaci néstroj, cyklus nespusti hrubovaci operace. To znamend, Ze
po pribliZzeni bude odsunut pry¢.

Jestlize TO je vybrano jako nastroj pro dokoncovani , cyklus nespusti dokonc¢ovaci operace. To
znamena, Zepo hrubovaci operaci, senastroj posunedo piibliZovacihobodu, pri zachovani bezpecné
vzdalenosti vzhledem k pocétecnimu bodu (Xi, Zi).

Pokud povrch pro opracovani neni pIné valcového tvaru, CNC analyzuje souiadnice osy X
pocétecniho a koncového bodu a da pocétesni bod souradnice osy X dale od konecného praméru.

X 7, -7

A = —

FAGOR _ _ Kap.4 - str.13
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4. Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
46 Cyklus kuzeli

4.6 CYKLUSKUZELU

Pro vyber cyklu stisknéte  |[F—

Tento cyklus miZe byt definovan dvéma zpasoby:

Hladinal. / \

15:28:42' EN POSICION I

CICLO DE CONICIDAD 1 || o] 2w

F[_1000] s[_ 150 ] T3]

A Dz X )
—————— - Coordenadas (Xi,Zi)
} X [0.0000 z 0.0000
Xi.Zi
<}t———" T s
———— Diametro
AN —=— — —
\A,J @ 0.0000
IRNs =
Angulo
® a  0.0000
> 7
Distancia de seguridad
X 0.0000 Z  0.0000
RPM GA DESBASTE s, PASADA DE DESBASTE
F 0.000 S 150 T 3 A 0 b/
SMAX 1230

P
ACABADO DEMASIA DEL ACABADO %'"
o m F 0.000 S 150 T3 J i 0

. )

Je nutno definovat: Soutadnice teoretického rohu.
Uhd kuZzdle a konecny pramer.

Hladina2.

. )

15:28:42' EN POSICION I

C][CLO DE CON}[C][DAD 2 X[ 00044.000 | 7 [ —00397.490 |

P Tooo] s 150] T[3

1 7
e 7 %%
X) @ % Xl D

Coordenadas (Xi,Zi)

X Z 0.0000
2

Coordenadas (Xf, Zf)

X 0.0000 zZ 0.0000

>17 Distancia de seguridad
X 0.0000 Z 0.0000
RPM GA ﬂ PASADA DE DESBASTE
F 0.000 S 150 T 3
SMAX 1230

A 0 L
A-H
ACABADO DEMASIA DEL ACABADO L2
Q) R F 0.000 5150 T 3 [ 6 0

. )

Je nutno definovat: Soutadnice pocétecniho bodu.
Soradnice koncového bodu.

Pro zménu hladiny stisknéte — |uevee

CYCLE

Kap.4 - sir.14 _ _ FAGOR 2
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Prace s operacemi a cykly
6 Cyklus kuzeli
6.1 Definovani geometrie

CNC 8055TC 2-
4,

4.6.1 DEFINOVANI GEOMETRIE

Typ kuZele: vnitini nebo vnéjsi
% Vej& kuzel
(=] viitrni kuze

Pro zménu typu kuzele se presunite na tuto ikonu a stisknéte g

Jakmile je zménén typ kuzele, CNC modifikuje ikonu a zobrazi odpovidajici pomocnou obrazovku.

Tvar pi‘ed a po kuzelovitém obrabéni

Ikony a definuji typ tvaru pied a po kuzeovitém obréabéni.

Pro zménu typu obrabéni se piresurite na tuto ikonu a stisknéte m

Kdykoliv je zménén typ kuzele, CNC modifikuje ikonu a zobrazi odpovidajici pomocnou obrazovku.

Pracovni kvadrant

Ikona % definuje typ rohu pozadovaného k obrabeéni.

X
D r

&

Pro zménu pracovniho kvadrantu se piresunte a stiskéte g . CNC zobrazi dalSi dostupnou ikonu.

FAGOR _ _ Kap.4 - str.15
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Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
Cyklus kuzeli

4.
4.6
4.6.1 Definovani geometrie

Soui‘adnice teoretického rohu nebo podate¢niho bodu (Xi, Zi) a souifadnice koncového bodu (Xf, Zf)

Souiadnice jsou definovany jedna po druhé. Po presunu na definovani souiadnic os ,je nutno:

a) Vlozte pozadovanou hodnotu a stisknéte

b) Prifad'te souc¢asnou pozici stroje.

Posurite osy pomoci ru¢niho kolanebo JOG klaves do poZzadovaného bodu. Po celou dobu jepozice
stroje zobrazena v pravém hornim okng.

Stisknéte pro vybér polozZky dat , ktera je zobrazena v pravém hornim okng.
Stisknéte

Koneény pramér (F)

Presunite se na tuto polozku dat, vlozte poZzadovanou hodnotu a stisknéte

Uhel (a)
Presunite se na tuto polozku dat, vlozte poZzadovanou hodnotu a stisknéte

Bezpe¢na vzdalenost

Pro predgiti kolize sesoucéstkou, CNC umoziuje nastaveni pribliZovaciho bodu. Bezpeinavzdé enost
indikuje pozici pribliZovaciho bodu vzhledem k teoretickému rohu.

Hodnota bezpetné vzdalenosti v ose X je vZdy definovana na polomer

Pro zmeénu jedné z téchto hodnot se piresunite an odpovidajici polozku, vlozte poZzadovanou hodnotu a

stisknéte ENEER
Smeér obrabeéni %: %&

Pro vybér sméru obrabéni (podéiné nebo ¢elni) se piresuritenaikonu pro pasmo obrabéni a dokoncovani
a stisknéte

~

kona se zmeéni a zobrazi se Eomogné grafika
X N - X

P

—— -2
-

Podélné obrabéni Ceni obrabeni
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CNC 8055TC 4.  Prace s operacemi a cykly
46 Cyklus kuzele
4.6.2 Zakladni operace

4.6.2 ZAKLADN| OPERACE
Obrébeci kroky pii tomto cyklu jsou nésledujici:

1.- KdyZ hrubovaci operace byla naprogramovana s jinym nastrojem, CNC provede zménu nastroje,
zmeéni nastavovaci bod, pokud to stroj vyZaduje.

2.- Vieteno startuje s ota&ckami, vybranymi v daném sméru otéceni.

3.- Nastroj se priblizi do rychlého posuvu poc¢étesniho bodu (Xi, Zi) rychloposuvem, pii dodrZeni
bezpetné vzdalenosti k osam X a Z.

4.- Hrubovaci operace postupnym ubirdnimédaaz dovzdal enosti od konetného nastaveni Z souradnice
(Zf) rovné dokon¢ovacimu pridavku.

Tato operace je dana nastavenim pro hrubovaci operace; nicméné CNC vypocitaredlny zaber tak,
aby byl pro vechny zabeéry stejiny. Tento zabér bude stejny a nebo pod definovanou hodnotou D.

Kazdy soustruznicky zabér jeprovedentak, jak je zndzornéno naobrézku ; start v bodu “ 1" apotom
pres bod “2”, “3" a“4”, kongi v bodé “5".

el
4°<ff——>———+ 5

N
NS — -e— — — 62

3

5.- Dokon¢ovaci operace

Pokud dokoncovaci operace byla programovana s jingym nastrojeml, CNC provede zménu naradi,
a piresune se do bodu vymeény pokud to stroj vyZaduje.

Tato ¢&st je dana nastavenim pro dokonc¢ovani; posuv os (F), otatky vietene (S), smér otaceni.

6.- Cyklus kuzelt vZdy konéi v piibliZovacim bodg, kvili zachovani bezpecné vzdalenosti vzhledem k
pocéatecnimu bodu (Xi, Zi).

FAGOR _ _ Kap.4 - str.17
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Préce s operacemi a cykly CNC 8055TC
Cyklus kuzeli

4.
4.6
4.6.2 Zakladni podminky

Logicky se nastroj nevraci do daného bodu kazdy cyklus, pokud je cdé soucéast provadéna kombinaci
operaci nebo cyklu.

7.- CNC zastavi vieteno, alezachova nastaveni stroje pro dokoncovani ; néstroj (T), posuv os (F) aotacky
vietene (S).
Pozmnamky:

Jestlize TO je vybrano jako hrubovaci néstroj, cyklus nespusti hrubovaci operace. To znamend, Ze
po pribliZzeni bude odsunut pry¢.

Jestlize TO je vybrano jako nastroj pro dokoncovani , cyklus nespusti dokoncovaci operace. To
znamena, Ze po hrubovaci operaci, se nastroj posune do piibliZzovaciho bodu , pii zachovani
bezpecné vzddenosti vzhledem k pocétecnimu bodu (Xi, Zi).

Kap.4 - str.18 . .
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CNC 8055TC

4, Prace s operacemi a cykly

4.6

Cyklus zaoblovani

4.7 CYKLUSZAOBLOVANI

Pro vybér cyklu zaoblovéani stisknéte

|

Tento cyklus miZe byt definovan dvéma zpasoby:

Hladinal. .
15:28:42' EN POSICION I
C}[CLO DE REDONDEO ] X [_00044.000 | z [=00397.490 ]
F[___1000] s[_150] T
B Z P
Coordenadas (Xi,Zi)
X 7Z —419.3305
IA A
5 Radio del redondeo
R 0.0000
Distancia de seguridad
>/
X 0.0000 X 0.0000
rpg| GAMA PASADA DE DESBASTE
F 0.000 S 150 T3 [ A 0 L
SMAX 1230 ﬁ,
DEMASIA DEL ACABADO (22
* F 0.000 S 150 T3 4 s 0
G '

Je nutno definovat:

Soutadnice teoretického rohu.

Radius zaobleni

Hladina2. f
15:28:42' EN POSICION I
X [_00044.000 ] Z [=00397.490 ]
CICLO DE REDONDEO 2| | sy st 03
Coordenadas (Xi,Zi)
X Z  0.0000
I’A Coordenadas (Xf, Zf)
] X 0.0000 Z 0.0000
Radio del redondeo
R 0.0000
»>7
Distancia de seguridad
X 0.0000 Z 0.0000
rem| GAMA PASADA DE DESBASTE
F 0.000 S 150 T 3 ’ A 0 b
SMAX 1230 M
u DEMASIA DEL ACABADO [ 22
F 0.000 S 150 T3 ’ S 0
|
.
Je nutno definovat: Soutadnice pocétecniho bodu.
Soradnice koncového bodu.
Radius zaobleni.
. . . . LEVEL
Pro zménu hladiny stisknéte  |cvcie

FAGOR
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Préce s operacemi a cykly CNC 8055TC

Cyklus zaolovani

4.
4.7
4.7.1 Definovani geometrie

4.7.1 DEFINOVANI GEOMETRIE

Typ zaobleni: vnitini nebo vnéjsi

% Vngjsi zaobleni % Vnitini zaobleni

Pro zmeénu typu zaobleni se presurite na tuto ikonu a stisknéte g

Kdykolivjezméneéntyp zaoblovani, CNC modifikujeikonu azobrazi odpovidajici pomocnou obrazovku.

Konkavni a konvexni zaobleni

Ikony % a@z_ definuji typ zaobleni, ktery ma byt proveden.

Pro zménu typu zaobleni se presuiite na tuto ikonu a stisknéte g

Kdykolivjezméneéntyp zaoblovani, CNC modifikujeikonu azobrazi odpovidajici pomocnou obrazovku.

Tvar pi‘ed a po sekci zaoblovani

Ikony . definuji typ tvaru pied a po sekci zaoblovani

X X

A A

%

2

\J
N

Pro zménu typu zaobleni se piresurite na odpovidajici ikonu a stisknéte m

Kdykoliv je zménen typ , CNC modifikuje ikonu a zobrazi odpovidajici pomocnou obrazovku.

Pracovni kvadrant

lkona| 2 definuje typ rohu pozadovaného k obrabeéni.

1A E— |

Pro zménu pracovniho kvadrantu se presunte a stiskéte B CNC zobrazi dal i dostupnou ikonu.

Kap.4 - str.20 . .
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Prace s operacemi a cykly
7  Cyklus zaoblovani
7.1 Definovani geometrie

CNC 8055TC 2-
4,

Soui‘adnice teoretického rohu nebo podate¢niho bodu (Xi, Zi) a souiadnice koncového bodu (Xf, Zf)

Souiadnice jsou definovany jedna po druhé. Po presunu na definovani souiadnic os ,je nutno:

a) Vlozte pozadovanou hodnotu a stisknéte
b) Prifad'te souc¢asnou pozici stroje.

Posurite osy pomoci ru¢niho kolanebo JOG klaves do poZzadovaného bodu. Po celou dobu jepozice
stroje zobrazena v pravém hornim okng.

Stisknéte pro vybér poloZky dat , kterd je zobrazena v pravém hornim okng.
-
Stisknéte

Zaoblovaci radius (R)
-

Presunite se na tuto polozku dat, vlozte poZzadovanou hodnotu a stisknéte

Bezpe¢na vzdalenoste

Pro predgiti kolize sesoucéstkou, CNC umoziiuje nastaveni pribliZovaciho bodu. Bezpeinavzda enost
indikuje pozici pribliZovaciho bodu vzhledem k teoretickému rohu.

Hodnota bezpetné vzdalenosti v ose X je vZdy definovana na polomer

Pro zménu jediiez téchto hodnot se piresunte an odpovidajici polozku, vlozte poZzadovanou hodnotu a

stisknéte

W
Smér obrabeéni %ﬂ
Provybér sméruobrébeéni (kuzel ovénebo ¢elni) sepresunitenaikonu pro pasmo obrabéni adokoncovani

a stisknéte B

Ikona se zmeéni a zobrazi se pomocna grafika.

X

\\‘_«
By
=)
|
s

N

b/
%4

2

ﬁ<444ﬂ‘l\) \\
[ —

@,
/

N
IS

Podélné obrabéni Ceni obrabeni
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Préce s operacemi a cykly CNC 8055TC

Cyklus zaoblovani

4.
4.7
4.7.2 Zakladni operace

4.7.2 ZAKLADN| OPERACE
Obrébeci stédia v tomto cyklu jsou nasledujici:

1.- KdyZ hrubovaci operacebylanaprogramovanasjinymnastrojem, CNC provedezmeénu naradi, zmeni
nastavovaci bod, pokud to stroj vyZaduje.

2.- Vieteno startuje s oté&ckami, vybranymi v daném sméru otéceni.

3.- Néstroj sepriblizi do pocétecniho bodu (Xi, Zi) rychloposuvem, pii dodrZeni bezpecné vzdalenosti
kosam X a Z.

X,

4.- Hrubovaci operacepostupnymubirénim éelaaz dovzdalenosti od kone¢ného nastaveni Z souradnice
(Zf) rovné dokon¢ovacimu pridavku.

Tato operaceje dananastavenim pro hrubovaci operace; nicméne, CNC vypocitarealny zaber tak,
aby byl pro vSechny zabéry stginy. Tento zabér bude stginy a nebo pod definovanou hodnotou D.

Kazdy soustruznicky zabér jeprovedentak, jak je zndzornéno naobrézku ; start v bodu “ 1" apotom
pres bod “2”, “3" a“4”, kon¢i v bodé “5".

X,

? 1

\
4o<\———>——4‘» 5
8\F<7774 >

5.- Dokon¢ovaci operace

Pokud dokoncovaci operace byla programovana s jingym nastrojeml, CNC provede zménu naradi,
a piresune se do bodu vymeény pokud to stroj vyZaduje.

Tato ¢ast je dana nastavenim pro dokonc¢ovani; posuv os (F), otatky vietene (S), smér otaeni.

X

6.- Cyklus kuzeli vzdy konéi v priblizovacim bodé, kvili zachovani bezpecné vzdalenosti vzhledem k
pocéatecnimu bodu (Xi, Zi).

L ogicky senéstroj nevraci do danéhobodu kaZdy cyklus, pokudjeceasoucast provadénakombinaci
operaci nebo cyklu

Kap.4 - str.22 . .
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CNC 8055TC Préce s operacemi a cykly
Cyklus zaolovani

4.
4.7
4.7.2 Zakladni operace

7.- CNC zastavi vieteno, alezachovanastaveni strojeprodokon¢ovani ; nastroj (T), posuv os(F) aotacky
vietene (S).

Pozmnamky:

Jestlize TO je vybrano jako hrubovaci néstroj, cyklus nespusti hrubovaci operace. To znamend, Ze
po pribliZzeni bude odsunut pry¢.

Jestlize TO je vybrano jako nastroj pro dokon¢ovani , cyklus nespusti dokoncovaci operace. To
znamena, Ze po hrubovaci operaci, se nastroj posune do piibliZzovaciho bodu , pii zachovani
bezpetné vzddenosti vzhledem k pocétecnimu bodu (Xi, Zi).

FAGOR _ _ Kap.4 - str.23
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4. Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
4.8 Cyklus zaviti

4.8 CYKLUSZAVITU

Pro vybér cyklu zavita stisknéte [t

Tento cyklus mizZe byt definovan ¢tyrmi riznymi zptisoby

Hladinal Podélné fezani zavita

(r )

15:25:42' EN POSICION I

| CICLO DE ROSCADO 1 || ] e |

’
X i

Coordenadas (Xi,Zi)
X [0.0000 z  0.0000
Coordenada (Zf)
Z 0.0000
Paso de rosca P 0.0000
Distancia & fin de rosca o  0.0000
Profundidad total H  0.0000
Angulo o W 0.0000
Distancias de seguridad
X 0.0000 Z 00000

RPM GA Paso méximo de profundidad

S 150 T2 DR A ]

SMAX 1230

Incremento minimo
o k A 0.0200

Je nutno definovat: Soui‘adnice po¢atecniho bodu
Soutadnici Z koncového bodu
Stoupéani zavitu
Vzdalenost do konce zavitu
Cekovou hloubku
[ Pozice Uhlu u vietena
Hladina?2. Kuzelovétezani zavita

(r )

15:25:42' EN POSICION I

| CICLO DE ROSCADO 2 || () e |

2
X 9
72z
Coordenadas (Xi,Zi)
X 0.0000 z 0.0000
Coordenadas (Xf, Zf)
X 0.0000 z 0.0000
Paso de rosca P 0.0000

Distancia a fin de rosca o  0.0000
Profundidad total H  0.0000
Angulo Io W 0.0000
Distancias de seguridad
X 0.0000 Z  0.0000

—
N GAMA Paso méximo de profundidad
S150 T2 D2 A 0

SMAX 1230

¥ Incremento minimo M
(@ k O A 0.0200 A

Je nutno definovat: Soui‘adnice po¢atecniho bodu
Soutadnici Z koncového bodu
Stoupéani zavitu
Vzdalenost do konce zavitu
Cekovou hloubku
Pozice Uhlu u vietena
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CNC 8055TC

4,
4.8

Prace s operacemi a cykly
Cyklus zaviti

Hladinal 3. Rezani ¢dnich zavitt

f

15:28:42 I

EN POSICION I

Z [ -00397.490

| CI1CLO DE ROSCADO 3 || ()

F 1.000

S[_150 |

T3]

X

Coordenadas (Xi,Zi)
X [0.0000 z 0.0000

Coordenadas (X, Zf)
X 0.0000 z 0.0000

Paso de rosca
P 0.0000

Distancia a fin de rosca
o 0.0000

Profundidad total
H 0.0000

Angulo To

W 0.0000

Distancia de seguridad
X 0.0000 z 0.0000

GAMA
RPM
SMAX 1230

Paso méximo de profundidad
S 150 T2 D2 A 0

Incremento minime
A 0.0200 2

)

Hladina4.

Je nutno definovat:

Oprava zavitu.
MoZzné pouZzit, pokud je strojni parametr vietena"M19TY PE (P43) = 1"

Soutadnice pocétecniho bodu
Soutadnici Z koncového bodu
Stoupéani zavitu

Vzdalenost do konce zavitu
Cekovou hloubku

Pozice Uhlu u vietena

f

_\

15:28:42 I

EN POSICION I

CICLO DE ROSCADO 4 | | =

2 [—00397.490

F 1000] S T

vz

7
Coordenadas (XiZi)
X [C0.0000 Z  0.0000
Coordenadas (Xf, Zf)
X 0.0000 Z  0.0000
Paso de rosca P 0.0000
Distancia a fin de rosca ¢ 0.0000
Profundidad total H  0.0000
Cota en Z del valle K 0.0000
Posicisn angular del valle W  0.0000
Distancias de seguridad
X 0.0000 Z  0.0000

GAMA
RPM
SMAX 1230

Paso méximo de profundidad
S 150 T2 D2 A 0

Incremento minime
A 0.0200 VN

)

Je nutno definovat:

Prii zmeéneé hladin stiskni |:EVE"

CYCLE

Soutadnice pocétecniho bodu
Soutadnici Z koncového bodu
Stoupéani zavitu

Vzdalenost do konce zavitu
Cekovou hloubku

Soutadnici Z kofene zévitu

Pozici Uhlu vietene u kotene zavitu

FAGOR _ _
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Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
Cyklus zaviti

4.
4.8
4.8.1 Definovani geometrie

.8.1 DEFINOVAN|I GEOMETRIE

Typ zaviti: vnitini nebo vnéjsi

% Vngjsi zavity % Vnitini zavity

Kdykoli sezmeéni typ zavitu, CNC zmeéni ikonu a zobrazi odpovidajici pomocnou grafiku naobrazovce.

Pro vybér zavitt, zvolte jednu z ikon a stisknéte

Soui‘adnice pocateéniho bodu (Xi, Zi) a souFadnice koncového bodu (Xf, Zf)
Souiadnice jsou definovény jedna s druhou. Je nutno je definovat v nasledujicich krocich
a) Rucné vlozit hodnotu. Vliozte pozadovanou hodnotu a stisknéte
b) Prifad’tesou¢asnou pozici

Posurite osy ru¢nim kolem nebo JOG tlagitky do poZzadovaného bodu. Okno vpravo nahore zobrazuje
pozici néfadi neustale

Stisknéte pro vybér dat zadané hodnoty zobrazené vpravo nahoie

Stisknéte

Stoupani zavitu |ze definovat podle sklonu zavitu nebo podle odpovidajici osy.

Stoupani zavitu (P)

V obou piipadech se pouZije parametr "P", ale s riznymi znaménky:
"P" s kladnym znaménkem Pokud je programovano stoupéani podle sklonu zavitu
"P" se zapornym znaménkem  Pokud je programovano stoupéni podle odpovidajici osy

. P() X

T—W/v&% j}P(H

P(-)

Z 1g2) >7

Pti definovani stoupani se presuiite na tuto polozku, viozte pozadovanou hodnotu a stiskngt =
Vzdalenost do konce zavitu (S)

Indikuje, jaka je vzdalenost od konce zavitu k pocatku. V tomto rozmezi je fezani zavitu nepietrzité.

Presunite se na tuto polozku, zadgte poZadovanou hodnotu a stisknéte
Celkova hloubka zavitu (H)

Celkova hloubka zavitu by méla byt naprogramovana v polomérech a s pozitivni hodnotou. Pro
definovani této hodnoty se presuiite na jgji polozku, zadete hodnotu a stisknéte

Kap.4 - str.26 . .
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Prace s operacemi a cykly
8 Cyklus zaviti
8.1 Definovani geometrie

CNC 8055TC 2-
4,

Bezpe¢na vzdalenost
Pro predgiti kolize sesoucéstkou, CNC umoziuje nastaveni pribliZovaciho bodu. Bezpeinavzdé enost
indikuje pozici pribliZovaciho bodu vzhledem k teoretickému rohu.

X X

A A

zf Xi,Zi TX

> 7 | > 7

Hodnota bezpeiné vzdalenosti v ose X je vZdy definovéna na polomer.

Pro zmeénu jedné z téchto hodnot se piresunite an odpovidajici polozku, vlozte poZzadovanou hodnotu a

stisknéte
ENTER

Pozce Uhlu viFetena

V cyklech podé néhotezani zaviti (hladinal), kuzelovitéhotezani zaviti (Uroven 2) aiezéni cdnichzavita
(hladina 3) udaj «Uhd 10» zobrazuje pozici Uhlu vietena nebo Uhe vzhledemk lo, bod, od kterého ma
zaCit fezéni.

Touto volbou Izetezat Zavity s riznymi vstupy, bez potieby oddalovat bod zagatku.

V cyklu Oprava zévita (hladina 4) se zobrazuje Pozice Uhlu vietena v koreni En € a m¢la by byt
programovana spole¢né s Udajem " Souradnice v Z korene', tak jak je to popsano déle.

Kap.4 - str.27
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Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
Cyklus zavitii

4.
4.8
4.8.2 Definovani typu obrabeni

4.8.2 DEFINOVANI TYPU OBRABENI

,,,,,

ve kterém se ukutegni fezani.

Hloubka postupnych prizchodi i'ezani zaviti (D)

Polozka dat D stanovuje maximum prachodt hloubky aikony % % definuji, kolik
postupnych strojovych Ubéri je pouzito

Pokud je zvolenaikona , hloubka kazdého priichodu bude funkci odpovidajici ¢islu prachodu.

Hloubky jsou: D, DC2, DCB, DO, ......
Jestlizenovy penetracni prirastek (rozdil mezi penetracemi)

vypocitany systémem CNCjeniZSi nezZ minimalni piirastek,
CNC prevezme tuto posledni hodnotu.

Pokud ikona je zvolena, ubér je rozdélen
stgfnomeérné na prichody podle hodnoty jednoho naprogramovanéno prachodu D.

s s

Pro definovéani postupovych Ubéri pii fezani zavitt, vyberte ikonu a stiskéte g

V pripadk, Ze je tezani zavitd v cyklu Hladiny 1, hloubka kazdého prichodu bude zaviset na
odpovidgjicim ¢isle D, DQ2, DCB, DO, ...

Druh penetrace nastrojem

Druhy penetrace nastrojem jsou:

M P¥imo N‘ Po strang R« Stiidave

Pro definovéni typu penetrace se piesuite naikonu a stisknéte g
Jestlize je zvolen druh Po strané nebo Stridavé, CNC bude vyZadovat Uhel (a) penetrace nastroje.
(04

Y

W

V piipadé fezéni zavita cyklem Hladiny 1, typ penetrace je vZdy primy.
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Prace s operacemi a cykly
8 Cyklus zaviti
8.3 Podélné rezani zavitii. Zakladni operace

CNC 8055TC 2-
4,

4.8.3 PODELNE REZANI ZAVITU. ZAKLADNI OPERACE.
Obrébeci kroky pii tomto cyklu jsou nésledujici:

1.- KdyZ hrubovaci operacebylanaprogramovanasjinymnéstrojem, CNC provedezmenu naradi, zmeni
nastavovaci bod, pokud to stroj vyZaduje.

2.- Vieteno startuje s ota&ckami, vybranymi v daném sméru otéceni.
Oté&ceni zaviti miZe byt po sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

3.- Néstroj sepriblizi do pocétecniho bodu (Xi, Zi) rychloposuvem, pii dodrZeni bezpecné vzdaenosti

kosam X a Z.
X\
Z.
L 4
7t xiz TX
> 7
4.- Zavit jefezan ptimou penetraci a postupovym Ubérem, az do konecnénastavenéhloubky. Hloubka

kazdého prichodu odpovidacisu D, DC2, DCB, DA, .....

Kazdy ze zavitovych prichodi je provadén nasledovné:

XA

do konené pozice

Béhem tezéni zavitu neni mozné ménit rychlost psuvu (F) ani otacky vietene (S)a tyto hodnoty
jsou 100% zachovany.

> Rychly zpétny chod do pribliZovaciho bodu>

5.- Operace fezani zaviti kon¢i vzdy v pribliZovacim bodg, z divodt zachovani bezpecné vzdalenosti k
pocéatecnimu bodu (Xi, Zi).

6.- CNC zastavi vieteno , alezachova nastaveni strojepro dokoncovani : néstroj (T), posuv os (F) aotécky
vietene (S).

FAGOR _ _ Kap.4 - str.29
PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
Cyklus zavitii

4.
4.8
4.8.4 Kuzelové zavity. Zakladni operace.

4.84 KUZELOVE ZAVITY. ZAKLADNI OPERACE.
Obrébeéci kroky pii tomto cyklu jsou nésledujici:

1.- KdyZ hrubovaci operace byla naprogramovana s jinym nastrojem, CNC provede zménu nastroje,
zmeéni nastavovaci bod, pokud to stroj vyZaduje.

2.- Vieteno startuje s ota&ckami, vybranymi v daném sméru otaceni.
Otéceni zaviti miZe byt po sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

3.- Néstroj sepriblizi do pocétecniho bodu (Xi, Zi) rychloposuvem, pii dodrZeni bezpecné vzda enosti
kosam X a Z.

Xf,Zf g

4.- Zavit jetezan postupnymubérem, aZ do plnéhloubky. Hl oubkakazdého Ubéru zavisi nazvolenémmodel u:
a) jako funkce odpovidajici ¢islu priichodu D, DC2, DCB, DO, ...
b) zachovanim konstantniho pirastku D mezi jednotlivymi prachody
Kazdy jednotlivy prichod je provadén ndsledovné

N

>  Rychloposuv na odpovidajici soutadnice hloubky

Tento posuv je dan uhlem (a) zvoleného penetracniho nastroje.

postupné fezanim do kone¢né pozice

Béhem tezéni zavitu neni mozné ménit rychlost psuvu (F) ani otacky vietene (S)a tyto hodnoty
josu 100% zachovany.

> Rychly zpétny chod do ptibliZzovaciho bodu

k pocatecnimu bodu (Xi, Zi).

6.- CNC zastavi vieteno, ale zachova nastaveni stroje pro dokoncovani : nastroj (T), posuv os (F) a
otacky vietene (S).
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Prace s operacemi a cykly
Cyklus zaviti

CNC 8055TC g
8.5 Celni zavity. Zakladni operace.

4,
4,
4,

4.85 CELNI ZAVITY. ZAKLADNI OPERACE.
Obrébeci kroky pii tomto cyklu jsou nésledujici:

1.- KdyZ hrubovaci operacebylanaprogramovanasjinymnéstrojem, CNC provedezmenu naradi, zmeni
nastavovaci bod, pokud to stroj vyZaduje.

2.- Vieteno startuje s ota&ckami, vybranymi v daném sméru otéceni.
Oté&ceni zaviti miZe byt po sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

3.- Néstroj sepriblizi do pocétecniho bodu (Xi, Zi) rychloposuvem, pii dodrZeni bezpecné vzdaenosti
kosam X a Z.

4.- Zavit je fezan postupnym Ubérem, aZ do pIné hloubky. Hloubka kazdého Gbéru zavisi na zvoleném
modedlu:

a) jako funkce odpovidajici ¢islu prichodu D, D2, DCB, DO, ...
b) zachovanim konstantni hodnoty D mezi jednotlivymi prichody

Kazdy jednotlivy pruchod je provadén nasledovné

XA

> Rychloposuv na odpovidajici soutadnice hloubky.

Tento posuv je dan uhlem (a) zvoleného penetracniho nastroje.

postupné fezanim do konecné pozice.

Béhem tezéni zavitu neni mozné ménit rychlost psuvu (F) ani otacky vietene (S)a tyto hodnoty
josu 100% zachovany.

> Rychly chod zpét do pribliZzovaciho bodu>

k poc¢atecnimu bodu (Xi, Zi).

6.- CNC zastavi vieteno, ale zachova nastaveni stroje pro dokoncovani : nastroj (T), posuv os (F) a
otacky vietene (S).

FAGOR _ _ Kap.4 - str.31
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Prace s operacemi a cykly CNC 8055TC
Cyklus zavitii

4.
4.8
4.8.6 Oprava zavitu. Z&kladni operace.

4.8.6 OPRAVA ZAVITU.ZAKLADNI| OPERACE.
Definovani cyklu:
Definuje rozmeéry zavitu jako v ostatnich Hladinach a soutadnice jednoho z koiend..
Pro definovani souradnic korene, CNC musi znat pozici vietene.

To znamend, zorientovat vieteno po spusténi CNC pro zjisténi jeho pozice. Klavesa:

Se zastavenym vietenem, vezme nastroj pouzivany pro opravu zavitu apiesunejg k jednomu z korent
zavitu.

V tomto bod¢ prevezme dvé hodnoty:

Souiradnici Z korene. Nastavte kurzor na data a stisknéte
Uhlové pozice vietene u korene. Nastavte kurzor na data a stisknéte

CNC prifadi tato nezbytné data pro spusténi opravy zavitu..

Obrébeci kroky tohoto cyklu jsou identické s témi, které byly jiz uvedeny pro kuZelové zavity.

CNC udéla novy zavit na existujicim zavitu, pii zachovani korfeni a sestupovani ptivodniho zavitu jak je
zobrazeno nize.

X) X)

Xf,Zf

Z| [ =7

\
\
\
\
K
W

Poznamka: Pro opravu zavitu postupujte podle nasledujicich kroki:

1- Ne¢kolikrét orientované (M 19) vieteno od okamziku, co se zaplo CNC.

2- Vezmétehodnoty (teach-in) osy Zapoziceuhlu vietenev koreni, paramtry K W aptritommejte
nastroj umistén v jednom z koient opravovaného zavitu.

3- Definujte cyklus opravy zavitu.

4- Proved’tecyklus.
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CNC 8055TC

4, Prace s operacemi a cykly

4.9

Cyklus zapichu

4.9 CYKLUSZAPICHU

Pro vyber

tohoto cyklu stisknéte

jrm)

Podéiny a c¢eni zapich maze byt provédeén vertikalné nebo piiklonénou hranou:

Hladinal.

Podélny z4pich

e
15:28:42' EN POSICION I
CICLO DE RANURADO 1 | | i=eoe]  *—oosersso]
F 1.000] s T
/,,
VZ]
Xy 'JFH
- Coordenadas (Xi,Zi)
X z 0.0000
Coordenadas (XI, Zf)
X 0.0000 z 0.0000
Digmetro [} 0.0000
Temporiz. fondo t 0.00
Nimero ranurados N 0
I »7 Offset 1 0.0000
Distancia de seguridad
X  0.0000 z 0.0000
GAMA
RPM DESBASTE é PASADA DE DESBASTE
F 0.000 S 150 T2 D2 A 0
SMAX 1230
DEMASIA DEL ACABADO
G * F 0.000 S 150 T2 D2 ¢ o

J

Je nutno definovat

Hladina 2.

Celni zapich

Soutadnice po¢atecniho bodu a koncového bodu

Konecny pramer
Casovani na dng
Pocet zapichi a Offset

15:28:42' EN POSICION I
CICLO DE RANURADO 2 X [ 00044.000] Z [ -00397.490
F[_1000] s[__150] T[3]
X Coordenadas (Xi,Zi)
A X 0.0000 Z 0.0000
Coordenadas (X, Zf)
X 0.0000 z 0.0000
N
Cola Z del fondo R 0.0000
XiZi a
¥
A‘ = 7 . D: Temporiz. fondo t 0.00
N Nimero ranurados N 0
]
ot Xtzi Offset 1 0.0000
= Distancias de seguridad
X 0.0000 0.0000
GAMA
RPM DESBASTE é PASADA DE DESBASTE
F 0.000 S 150 T2 D2 A 0
SMAX 1230
é DEMASIA DEL ACABADO
S R F 0.000 s 150 T2 D2 s 0
e :

)

Je nutno definovat:

Soutadnice pocatecniho bodu a koncového bodu

Soutadnice dna zapichu

Casovani nadné
Pocet zapicht a

Of fset

FAGOR _ _
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4. Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
4.9 Cyklus zapichu

Hladina 3. Podény zapich s priklonénou hranou.

(v )

15:28:42 | en_posicioy |

| CICLO DE RANURADO3 | | () +Cmenime)

F 1.000 s[_150 ] T3]

7l Coordenadas (Xi,Zi)
) i g
% X 0.0000 z 0.0000
X‘ 2
Coordenadas (Xf, Zf)
0.0000 z 0.0000
Diametro [ 0.0000
Angulos de inclinacion
0.0000 0.0000
¢ @l 2
3 +
NGmero ranurados N 0
» 7 Offset 1 0.0000
Distancias de seguridad
X 0.0000 0.0000
GAMA
RPM DESBASTE é PASADA DE DESBASTE
F 0.000 S 150 T2 D2 A 0
SMAX 1230

_:A?é);o i Y . DEN;ASIA DEL ACA}ZADO %
|

(. /)

Jenutno definovat Souiadnice po¢atedniho bodu a koncového bodu

Konecny pramer

Uhe sklonu piiklonéné hrany

Pocet zapicha a Offset

Hladina4. Celni zépich s priklonénou hranou

(v )

15:28:42' EN POSICION I

| CICLO DE RANURADO4 | | (=)« Commrsse)

F 1.000 s[__150 ] T3]

Coordenadas (Xi Zi)
X“ X 0.0000 VA 0.0000
Coordenadas (Xf, Zf)
0.0000 Z 0.0000
Cota Z del fondo R 0.0000
Angulos de inclinacién
0.0000 0.0000
! 2 g
3 + |
Ntmero ranurados N 0
Offset I 0.0000
Distancias de seguridad
0.0000 VA 0.0000

rou| GAMA DESBASTE PASADA DE DESBASTE
F 0.000 S 150 T2 D2 A 0
SMAX 1230

M DEMASIA DEL ACABADO ”
F 0.000 S 150 T2 D2 s o 7y
\ ' )

Je nutno definovat  : Souiadnice po¢atedniho bodu a koncového bodu
Soutadnice dna zapichu
Uhe sklonu piiklonéné hrany
Pocet zapicha a Offset

Pro zmeénu hladiny stisknéte LEVEL

CYCLE

Kap.4 - str.34 _ _ FAGOR 2
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CNC 8055TC 44.  Préace s operacemi a cykly
4.9 Cyklus zapichu
4.9.1 Kalibrace nastroje pro zapich.

4.9.1 KALIBRACE NASTROJE PRO ZAPICH
Pri kalibraci nastroje pro zapich musi byt zadan loka¢ni kod pro roh nastroje, ktery ma byt kalibrovan.

TentyZ nastroj mize byt kalibrovan tremi riiznymi zptisoby, jak je zobrazeno nize:

Levy roh nastroje je kalibrovan. Lokacni kéd F3

Xi,Zi | Xf,Zf

X—ENTER

It

_ >/
Pravy roh nastroje je kalibrovan. Loka¢ni kod F1
X, £$
X—ENTER ——
7—ENTER | | v X121 |Xf’Zf
— /\
>

Kalibruje sejen podd osy X, CNC prevezme stied nastroje jako kalibrovaci bod. Lokagni kod F2

A |
T\ -

Xi,Z1 | Xt, 72t

X—ENTER l

FAGOR _ _ Kap.4 - str.35
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Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
Cyklus zapichu

4,
4.9
4.9.2 Definovani geometrie

4.9.2 DEFINOVANI GEOMETRIE

Typ zapichu: vnitini nebo vnéjsi

% Vngjsi zpich % Vnitini zapich

Pro vyher zavitii, zvolte jednu z ikon a stisknéte [j

Kdykoli sezmeéni typ zavitu, CNC zmeéni ikonu a zobrazi odpovidajici pomocnou grafiku naobrazovce.
Soui‘adnice podateéniho bodu (Xi, Zi) a souFadnice koncového bodu (Xf, Zf)

Souiadnice jsou definovany jedna s druhou. Tyto je nutno definovat v ndsledujicich krocich
a) Ruc¢né vlozit hodnotu. VIoZte pozadovanou hodnotu a stisknéte
b) Prifad’tesou¢asnou pozici

Posurite osy ru¢nim kolem nebo JOG tlacitky, do poZzadovaného bodu. Okno vpravo nahore zobrazuje
neustélepozici néradi:

Stisknéte pro vybér dat zadané hodnoty zobrazené vpravo nahore

Stisknéte

Kone¢ny prizmér (F) a souitadnice dna drazky (R)

V zZavidosti na zvoleném typu zpichu musi byt definovana jedna z téchto datovych polozek. Proto, se
presunte na tuto funkci, zadejte poZzadovanou hodnotu a stisknéte

Uhly pifiklonu (a, b )

Tato data musi byt definovana pro zapich s priklonénou hranou

X X
Xf,Zf Xi,Z1
6 o Xi,Zi
Xt,Z2f
» 7/, >
ENTER
A v ~ . . v ENTER
Presurite se na tuto polozku, zadejte hodnotu a stisknéte §

Nésledujici priklad ukazuje zapich s priklonénou hranou v thlech sa=20° y b=0°
X X

Xi,Zi Xf,2f

o Xi,Zi

'8:0 ﬁ:() Xt Zf

» 7, >/
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4, Prace s operacemi a cykly
4.9 Cyklus zapichu
4.9.2 Definovani geometrie

CNC 8055TC

Typ obrabéni spoustény na kazdy roh
Tato data musi byt definovana pro zapich s priklonénou hranou.

Typ obrébéni musi byt definovén fpro vSecny ¢tyti rohy zépichu

\d R e C
Pravouhly roh. % Zaobleny roh % Zkoseny roh %

AT

Pro zmeénu typu obrdbéni se piresurite na ikonu a stisknéte

Pro obrébéni pii zaobleném rohu musi byt definovan polomér (R) a pro zkoseny roh musi byt zadéna
vzdalenost (C) od teoretického pocatku Uhlu ke zkosené hrang rohu.

Prodleva na dné (t)
Definovéni ¢asu prodlevy v sekundéch, pro kazdou hloubku od pocatku do konce.
Pro definovani tohoto ¢asu se piesunte na tuto poloZku, zadejte hodnotu a stisknéte

Bezpe¢na vzdalenost

Pro predgiti kolize sesoucéstkou, CNC umoziiuje nastaveni pribliZovaciho bodu. Bezpeinavzdé enost
indikuje pozici pribliZovaciho bodu vzhledem k teoretickému rohu.

XA /HT XA
Z
Y
/-
Xt,Zf TX
Xi,Zi \\12\ )
XiZi X -
—xru
> 7, >/

Hodnota bezpetné vzdalenosti v ose X je vZdy definovana na polomer

Pro zmeénu jedné z téchto hodnot se piresunite an odpovidajici polozku, vlozte poZzadovanou hodnotu a
Sisknéte -

Typ obrabéni pro dokonéovaci prizchod

/) %////

Tato data mu}s{i byt definovana pro drazkovani s @gri klonénou hranou.
A A

Xi,Zi Xf,Zf Xi,Zi

W

Pro zmeénu typu obrabéni se piresunte naikonu a stisknéte g

Xf, 71

FAGOR _ _ Kap.4 - str.37
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Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
Cyklus zapichu

4.
4.9
4.9.2 Definovani geometrie

Opakovani zapichi

Udaj "Pocet zépichi" a "Offset" dovoluji nekolikrét opakovat jeden zépich podd osy Z u poddnych
zépicht nebo podd osy X u ¢dnich zpichua.

Pokud poc¢atecni zapichjekuzdovity, Xi jerozdilny od Xf, pak sedanakuze ovitost zachovau ostatnich

zépichu take.
X X
Xf,2f Xi,Zi
4 3 ¢ ! 3 Xi,Zi
2
1
> >7
OFFSET OFFSET

Pokud "Pocet zapichi" je definovan hodnotou 0 nebo 1, uskutecni si se jedna operace Zpichu.

Kap.4 - str.38 . .
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CNC 8055TC 4. Préace s operacemi a cykly
4.9 Cyklus zapichu
4.9.3 Zakladni operace

4.9.3 ZAKLADN| OPERACE
Kroky obrabéni pii tomto cyklu jsou nasledujici:

1.- Pokud hrubovaci operace byla naprogramovana s jinym nastrojem, CNC provede zménu nastroje,
zmeéni nastavovaci bod, pokud to stroj vyZaduje.

2.- Vieteno startuje s oté&ckami, vybranymi v daném sméru otaceni.

3.- Néstroj sepriblizi do pocétecniho bodu (Xi, Zi) rychloposuvem, pii dodrZeni bezpecné vzdaenosti
kosam X a Z.

X, Zf TX

> 7 >

4.- Hrubovaci operacepostupnym tbéremzapichu az dovzdalenosti od konecnéhloubky rovnékonecné
mu opracovani materialu.

Tato operacejeprovadéna zapodminek nastavenych pro hrubovaci operace; nicméng, CNC vypocte
skutegny prichod tak, aby vechny zépichy byly rovnomérné. Tento prichod je menSi nebo roven
definovanému D.

XA

Xf,Zf

—

5.- Dokon¢ovaci operace

Pokud dokoncovaci operace byla naprogramovana sjinym nastrojeml, CNC spusti zménu nastroje,
piesunem do nastavovaciho bodu, pokud to stroj vyZaduje.

Dokonc¢ovaci ¢ast jeprovadénaobrabénim nastavenym protutooperaci; posuv souiadnic(F), rychlost
vietene (S), smeér otaceni.

X HT Xy
///r///i
- -
Xf,Zf |
* Xz XiZi]
4 ‘ v_ T
LN \ R
- : | 7>77/(
LTXf,Zf
» 7 >

6.- Cyklusdrézkovani vZdy konéiv priblizovacimbodg, kviili zachovéani bezpesnévzdal enosti vzhledem
k poc¢atecnimu bodu (Xi, Zi).

7.- CNC zastavi vireteno, alezachovanastaveni strojepro dokon¢ovani ; nastroj (T), posuv os(F) aotacky
vietene (S).

FAGOR _ _ Kap.4 - str.39
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4. Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
4.9 Cyklus zapichu
4.9.3 Zakladni operace

Pozmnamky:

Jestlize TO je vybrano jako nastroj pro zpich, cyklus nespusti zapichoveé operace. To znamena,ze
po pribliZzeni bude odsunut pry¢.

JestlizeTOjevybranojakonéstroj pro dokon¢ovani, cyklusnespusti dokoncovaci operace. Toznamena,
Zepo hrubovaci operaci, senastroj posunedo piiblizovaciho bodu, pfi zachovani bezpetné vzdé enosti
vzhledem k pocétecnimu bodu (Xi, Zi).

Pokud povrch uréeny k obrabéni neni zcela podény, CNC analyzuje souradnice pocétecniho a
koncoveho bodu a upravi poéatecni bod podle ngjveétsi vngjsi souradnice od konce hloubky.

X

A A

Xf,Zf
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CNC 8055TC 4.  Préace s operacemi a cykly

4.10 Cyklus vrtani a rezani zavitnikem

4.10 CYKLUSVRTANI A REZANI ZAVITNIKEM

Pro vybér Cyklu Vrténi a Rezani zavitniku stisknéte

V zavidlosti na typu stroje a na nastaveni parametrit CNC, je mozno vyuZzit az péti dostupnych cykli:

CyklusVrtani Cyklus Vicenasobného Vrtani
Cyklus Rezéani zavitnikem Cyklus Vicenasobného Rezani zavitnikem
Cyklus Vicenasobného Drazkovani

Cykly Vrtani a Rezéni zavitnikem jsou vZdy dostupné.
Ostatni tii cykly jsou dostupné pouze pri pouZziti Pohanéného néstroje a Orientace vietene.

Pohénény nastroj Hlavni parametry PO...P9 = 13
Orientace vietene Hlavni parametr vietene REFEED1 (P34) raznéod 0

Pokazdé kdyz je stiskuto | irsl , CNC zobrazi dalSi dostupny cyklus.

Hladina 1. Cyklusvrtani

15:28:42' EN POSICION I

| CICLO DE TALADRADO

X[p0ci4000] 7 [-00397.480
F s T

X Coordenadas (X.2)
x [0.0000 Z  0.0000

Profundidad total

L 00000
—r—=—3% 7
==

[IS) Temporizacion en el fondo

t  oao0a

Distancias de seguridad

X 0.0000 Z  0.0000

GAMA. :E Paso de taladrado
= F_0.000 S 150 T5 D5 A o

SMAX 1230

Je nutno definovat Soutadnice bodu vrtani
Cedkovahloubka
Prodleva na dng

Hladina 2. Cyklus Rezani zavitnikem

7

152842 | v posicioN |

| ROSCADO CON MACHO

x [_00042.000 2 (=00397.400
F 1000] s[_160] T35

X Coordenada (2)
{ z (00000 ]

[PS CE—
Profundidad total
L 0.0000
%\ | :Z;

tQ Temporizacién en el fondo

t 00000

Distancias de seguridad

X 0.0000 Z  0.0000

il
21 F 0000 S 150 T & D 5

SMAX 1230

Je nutno definovat Soutadnici Z bodu fezani zavitnikem
Cedkovahloubka
Prodleva na dng

Pro zménu hladiny stisknéte| s
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4, Prace s operacemi a cykly
4.10 Cyklus vrtani a rezani zavitnikem

CNC 8055TC

Hladina3. Cyklus Vicenasobného Vrtani
Vicendsobného Vrtani je mozné pouZit na stran¢ soucastky nebo na éele.

15:26:42 |

EN_POSICION I

[ TALADROS MULTIPLES | | ;===

F[_Tooo] s[_1s0]

X

[
e

Coordenadas (X2)
x [o.0000 Z  0.0000
Profundidad total
0.0000
Temporizacién en el fondo
t  0.0000
Geometria angular del cabezal
0.0000 B 0.0000

Numero total de operaciones
N 0

Distanclas de segurldad
0.0000 z 00000

2 [_—00397.490
T3

] &

SMAX 1230

F_0.000

St 150

Paso de taladrado

\«

7

{( il

|

15:28:42 I EN POSICION I

[ TALADROS MULTIPLES | | ;s e
I 8 Coordenadas (X.Z)
! X 2 oo

Profundidad total

0.0000
Temporizacién en el fondo
t 00000

Geometria angular del cabezal
0.0000 8 0.0000

Numero total de operaciones

N 0

Distancias de seguridad
X 0.0000 z

0.0000
RPN EAEIIM ﬂ Paso de taladrado

F 0000  St15¢ 15 D5 A o
SUAX 123D

[] A

Je nutno definovat:

Hladina4. Cyklus Vicenasobného Rezéni Zavitt

Soutadnice pocétecniho bodu

Prodleva na dng
Cdkovy pocet vrtani

Cedkovahloubka
Pozice Uhlu vrtani

Vicendsobného Rezéni Zavith je mozné pouZzit na strané souc¢astky nebo na cele.

15:28:42 |

EN_POSICION I

[RoscaDOS MULTIPLES ] |

X 00044 000
F 1000] S

I
e

Coordenadas (XZ)
x z

Profundidad total
1L 00000

0.0000

Geometria angular del cabezal
a 00000 0.0000

Numero total de operaciones
N 0

Distancias de seguridad

guridac
X 0.0000 Z 00000

7 [—00397.490 ]
i)

[ &

SUAX 1230

F 0000  St150 _T5 D5 @

\«

7

15:28:42 |

EN POSICION I

[RosCADOS MULTIPLES ] |

X

It
I
,L
|

|

X 00042000 2 (00397450

PC_fowo] sCis0] T[3
77

Coordenadas (XZ)

x 00000 7 00000

Profundidad total
L 00000

Geometria angular del cabezal
a 00000 0.0000

Numero totel de operaciones
N 0

Distancias de seguridad
X 0.0000 Z 00000

CAMA

F 0000  St150 15 D5 @
1230

O] F

Je nutno definovat:

Hladina5. Cyklus Vicenasobného drazkovani
Vicensobné drézkovani je mozné pouzit na strané soucastky nebo na cele.

Soutadnice pocétecniho bodu
Pozice Uhlu Zavitt

Cdkovahloubka
Cdkovy pocet zavitt

15:28:42 |

EN_POSICION I

[ cHavETEROS MULTIPLES] |

[

]

X 00044000 z
F_Tow] s 0] T(3
=
Vo

x2)

z 00000

Dim del chavetero

1 00000 © 00000

Geometria angular del cabezal
0.0000 £ 00000

Numero total de operaciones
N 0

Avance de profundizacion
F 00000
Distancias de seguridad

X 0.0000 Z 00000

[ &

SMAX 1230

F 0000  St150 T5 D5 @

\«

7

15:28:42 |

EN POSICION I

[ cHavETEROS MULTIPLES] |

x [_00044.000
F 1,000

z
s150] T[T

P

=
Ir

Coordenadas (XZ)
X (00000 ] z 00000

Dim & del chavetero
L 00000 1 00000
Geometria angular del cabezal

00000 §  o.oo00
Numera total de operaciones
N 0

Avance de profundizacitn
.0000

P
Distancias de seguridad
X 00000 Z oo
TaiA Pame dc taladrads
F 0.000 St 150 T5 D5 A o
1230

(D[]
(3

Je nutno definovat:

Souiadnice prvniho bodu
Pozice Uhlu drézkovani

Rozméry drézek
Cdkovy pocet drazkovani
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4, Prace s operacemi a cykly
4.10 Cyklus vrtani a rezani zavitnikem
4.10.1 Definovani geometrie

CNC 8055TC

4.10.1 DEFINOVANI GEOMETRIE

Obrébéni na ¢ele nebo strané soucastky:

’% Obrébeéni na ¢ele soucastky % Obréabéni na strané soucastky
Pro zménu typu obrdbéni se piresurite na ikonu a stisknéte m

Pokudjezmeénéntypiezéni zavitnikem, CNC modifikuje ikonuazobrazi odpovidajici pomocnou grafiku
na obrazovce.

Souiadnice po¢ate¢niho bodu (X, Z)
Souiadnice jsou definovany jedna po druhé. Po piesunu na soufadnice poZadované osy |ze:
a) Ruc¢né vlozit pozadovanou hodnotu a stisknéte
b) Pritadit sou¢asnou pozici stroje

Prestavteosu prostiednictvimrucnihokolanebo JOG tlagitek napoZzadovany bod. V pravémhornim
okné je neustale zobrazena pozice néstroje .

RECALL
Stisknéte pro pievzeti vybranych hodnot, zobrazenych v pravém hornim okng.
Stisknete
Rezéani zévitnikem musi byt vzdy osovy, se stiedem otaceni (XO0).
Béhem fezani je normalné osa ve stiedu otaéeni, CNC umoziiuje definovat X sjinou hodnotou nez X0
aprovést drazkovani na predni ¢ésti soucastky.
Celkovéa hloubka (L)
Presunite se na tuto polozku, zadgte poZadovanou hodnotu a stisknéte

Prodleva na dné (t)
Definovani ¢asu ¢ekani v sekundéch, po kazdém sestupu az do ndvratu kEET(E)RééIku.
Presurite se na tuto polozku, zadejte poZzadovanou hodnotu a stisknéte
Pozicedhlu (a, b)

Udaj a indikuje thlovou pozici prvni obrébéci operace ab indikuje postupny thel mezi jednotlivymi
obrabécimi operacemi.

Presurite se na odpovidajici poloZku (a o b), zadgte poZzadovanou hodnotu a stisknéte

FAGOR _ _ Kap.4 - str.43
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4, Prace s operacemi a cykly CNC 8055TC
4.10 Cyklus vrtani a rezani zavitnikem
4.10.1 Definovani geometrie

Pocet operaci (N)
Presute se na tuto polozku, vloZte pozadovanou hodnotu a stisknéte

Rozméry drazky (L, 1)
"L" oznacuje délku drézky a"l" jgi hloubku.
XA X

Ly [ = |

>/ >/

Presuiite se na odpovidajici poloZku (L nebo 1), zadgte poZzadované hodnoty a stisknéte
Penetra¢ni rychlost otacek (F)
Presuite se na tuto polozku , zadejte pozadovanou hodnotu a stisknéte

Penetra¢ni posuv (F)
Presurite se na tuto polozku, zadejte poZzadovanou hodnotu a stisknéte

Bezpe¢na vzdalenost
Pro piedgiti kolizesesouc¢astkou, CNC dovol ujedefinovani pribliZzovaciho bodu vzhledemk soucastce.
E:zweﬁgg%/zdal enost oznacujepol ohu priblizovaciho bodu v zavisl osti nabodu vrtani anebo bodu fezani

Xx

(7 A (’ g, A

é { - -l é {( =——f =

Hodnota bezpeiné vzdalenosti v ose X je vZdy definovéana na polomer.

A

Pro zménu jedné z téchto hodnot se piresunte na odpovidajici poloZku, vloZte poZzadovanou hodnotu a

. . ENTER
stisknéte n

Kap.4 - str.44 . .
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CNC 8055TC 4. Préace s operacemi a cykly
4.10 Cyklus vrtani a rezani zavitnikem
4.10.2 Zakladni operace. Cyklus vrtani

4.10.2 ZAKLADNI OPERACE. CYKLUSVRTANI
Obrébeci kroky v tomto cyklu jsou nésledujici:

1.- Jestlizeoperace byla naprogramovanaprojiny nastroj, CNC provedevyménu nastroje piesunemdo
pocétecniho bodu, pokud to stroj poZaduje.

2.- Vieteno se spusti se zvolenymi otackami a zvolenym smérem otaceni.

3.- Néstroj sepfiblizi rychloposuvem do pocétecnihobodu pii zachovéni zvolenébezpetné vzdél enosti
vzhledem k osam X a Z.

4.- Vrtani. Nasledujici kroky se opakuiji jednotlivym vrténim mnozstvi D, aZ do hloubky vrténi L.
> Rychlé pribliZzeni na 1 mm pted piedchozi vrtani
> Vrténi az do nasledujici hloubky.
> Rychly piesun do bodu ptibliZeni

5.- Cas prodievy t na dné diry

6.- Rychly piesun do bodu priblizeni

7.-Operace kongi vzdy v ptibliZovacim bodg, z divodu zachovani bezpecnévzdé enosti k poc¢atecnimu
bodu (Xi, Zi).

8.- CNC zastavi vieteno ale zachova vSechny hodnoty nastavené pro vrtani;néstroj (T), posuv (F) a
rychlost vietene (S).

FAGOR _ _ Kap.4 - str.45
PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

4. Préce s operacemi a cykly CNC 8055TC
4.10 Cyklus vrtéani a rezani zavitnikem
4.10.3 Zakladni operace. Cyklus rezéni zavitnikem.

4.10.3 ZAKLADNI OPERACE. CYKLUSREZANI ZAVITNIKEM
Kroky obrabéni jsou nasledujici:

1.- Jestlize operacebylanaprogramovanaprojiny nastroj, CNC provedevymeénu nastroje, piesunemdo
pocétesniho bodu, pokud to stroj poZaduje.

2.- Vieteno se spusti se zvolenymi otackami a zvolenym smérem otaceni.

3.- Néstroj septiblizi rychloposuvem do pocatecniho bodu, pii zachovéni zvolenébezpecné vzdél enosti
vzhledem k osam X a Z.

XA

(* . //%
é N —

4.- Rezéni zavitu soucastky pracuje pii posuvu F, do hloubky L .
5.- Zpétny chod otécek vietene

Pokud jedefinovana prodleva na dné, vieteno sezastavi a po uplynuti tohoto ¢asu se spusti vieteno
S opatnym smérem otacek.

6.- Navrat do ptibliZzovaciho bodu pracovnim posuvem.

7.-Operace kongi vzdy v ptiblizovacim bodé z divodu zachovani bezpetné vzdalenosti k pocatecnimu
bodu (Xi, Zi).

8.-CNC zastavi vieteno ale zachova vSechny hodnoty nastavené pro vrtani;néstroj (T), posuv (F) a
rychlost vietene (S).
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CNC 8055TC 4. Préace s operacemi a cykly
4.10 Cyklus vrtani a rezani zavitnikem
4.10.4 Zakladni operace. Cyklus vycenasobného vrtani.

4.10.4 ZAKLADNI OPERACE. CYKLUSVIiCENASOBNEHO VRTANI
Obrabéci kroky v tomto cyklu jsou:

1.- Jestlize vieteno pracuje s otevienym loopem (RPM nebo CSS méd) CNC zastavi vieteno a spusti
vyhledévani pocétku na vietenu (10).

2.- Jestlize operacebylanaprogramovéana pro jiny nastroj, CNC provede vymeénu nastroje, presunemdo
pocétesniho bodu, pokud to stroj poZaduje.

3.- Spusti pohaneény nastroj v nastavenych otackéach rpm.

4.- Nastavi vieteno do prvni pozice zadané Uhlem (oznacené jako a)

5.- Nastroj serychlepriblizi do prvni pozice pii zachovani bezpesné vzdalenosti vzhledem k osdm X a
Z.

o 8

— Xi,Zi rj IX

—

6.- Vrtani. Nasledujici kroky se opakuji vrtanim o praméru D s hloubkou vrténi L.

X X

A A

> RychlépribliZzeni na 1 mm (0.03937 palct) z predchozi pozice
> Vrténi aZ do nasledujici pozice
> Rychly posuv do priblizovaciho bodu

7.- Prodleva"t" nadn¢ diry

8.- Rychly posuv do priblizovaciho bodu

9.- V Zavidosti na hodnoté piitazené parametru N (pocet dér).

> Vieteno se piresune do nasledujici pozice (Uhlova vzdaenost b)
> Opakovani kroki 6, 7 a8

10.- CNC zastavi vieteno ale zachova vSechny hodnoty nastavené pro vrtani;nastroj (T), posuv (F) a
rychlost vietene (S).

Kap.4 - str.47
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4. Prace s operacemi a cykly CNC 8055TC
4.10 Cyklus vrtani a rezani zavitnikem
4.10.5 Zakladni operace. Vicenasobné rezani zaviti

.10.5 ZAKLADNI OPERACE. ViCENASOBNE REZANI ZAVITU
Obrabéci kroky v tomto cyklu jsou:

1.- JestliZze vieteno pracuje s otevienym loopem (RPM nebo CSS mad) CNC zastavi vieteno a spusti
vyhleddvani pocétku na vietenu (10).

2.- Jestlize operacebyla naprogramovana pro jiny nastroj, CNC provede vymeénu nastroje, piesunemdo
pocétesniho bodu, pokud to stroj poZaduje.

3.- Spusti pohénény nastroj v nastavenych otackéach rpm.

4.- Nastavi vieteno do prvni pozice zadané Uhlem (oznacenéjako a)

5.- Néstroj serychlepribliZi do prvni pozice pti zachovani bezpecné vzdalenosti vzhledem k osdm X a
Z.

A Xy z. ,@

2. A S

é i é i

6.- Rezéni zavitu v diie pti posuvu F, s hloubkou "L"

X

7.- Opacny smér otateni pohanéného nastroje nastroje
8.- Posuv pri rychlosti "F" aZ do piiblizovaciho bodu
9.- V zavidlosti na hodnoté ptitazené parametru N (pocet dér).

> Vieteno se piresune do nasledujici pozice (Uhlova vzdalenost b)
> Opakovani kroki 6, 7 a8

10.- CNC zastavi vieteno ale zachova vSechny hodnoty nastavené pro vrtani;néstroj (T), posuv (F) a
rychlost vietene (S).
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CNC 8055TC 4. Préace s operacemi a cykly
4.10 Cyklus vrtani a rezani zavitnikem
4.10.6 Zakladni operace. Cyklus vicenasobného drazkovani.

4.10.6 ZAKLADNI OPERACE. CYKLUS Vi CENASOBNEHO DRAZKOVANI
Obrabéci kroky v tomto cyklu jsou:

1.- Jestlize vieteno pracuje s otevienym loopem (RPM nebo CSS mdd) CNC zastavi vieteno a spusti
vyhledévani pocétku na vietenu (10).

2.- Jestlize operace bylanaprogramovéana pro jiny nastroj, CNC provede vymeénu nastroje, presunemdo
pocétesniho bodu, pokud to stroj poZaduje.

3.- Spusti pohaneny nastroj v nastavenych otackéach rpm.

4.- Nastavi vireteno do prvni pozice zadané Uhlem (oznacené jako a)

5.- Nastroj serychlepribliZi do prvni pozice pii zachovani bezpesné vzdalenosti vzhledem k osdm X a
Z.
X N X

=

( =g (_1
» 7 @ >/,

6.- Vrtani draZek solidkestky urcuji nésledujici kroky: X . ﬂ

Xi,Zi A Y Xi,Zi
| A\ | l

A

Yy 4

1
4
A > A >/

> Penetrace pii naprogramovanérychlosti "F" az na dno drazky (sekce 1-2)
> Vyvrtani dréZky posunemosy X nebo Z (dievybéru) pii naprogramovanérychlosti "F" (sekce 2-
3

> Névrat do pribliZovaciho bodu (sekce 3-4 a4-1).
7.- 'V zavidosti na hodnoté piitazené parametru N (pocet otvori).

> Presun vietene do nasledujiciho bodu (Uhlovéa vzdalenost b)
> Vyvrtani ndsledujiciho otvoru tak, jakje popsano v bodé 6.

8.- CNC zastavi vieteno ale zachova v3echny hodnoty nastavené pro vrténi;nastroj (T), posuv (F) a
rychlost vietene (S).

FAGOR _ _ Kap.4 - str.49
PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

4, Prace s operacemi a cykly CNC 8055TC
4.11 Profilovaci cyklus

4.11 PROFILOVACI CYKLUS

Pro vybér cyklu, stisknéte |1k

Tento cyklus maZe byt definovan ¢tyimi raznymi zpuasoby:

Hladinal.  Definovani vSech bodu profilu..

- =\

15:28:42' EN POSICICN I

CICLO DE PERFIL, 1 || *Etwmeee) 2 osraso ]

F[_1000] s[ 150 ] T3]

DEF. PERFIL {max. 12 puntos)

P1 X [ 5.6000]

Z  100.0000
P2 X 5.6000 C 5.6000
z 900000 12

P3 X 0.

0000
7 0.0000

Coordenadas (X.Z)
X 229.4552 7 -419.3305

Bb—= F 1.0000

Distancias de seguridad

X 0.0000 X 0.0000
cou|  GAMA M PASADA DE DESBASTE
F  0.000 St150 T 3 D 3 A 0 b
SMAX 1230 %
ACABADO by DEMASIA DEL ACABADD K22
O R F 0.000 St150 T3 D3 0 0

Hladina2.  PouZiti ¢asti programu, kde jsou definovany profily.

- ~

15:28:42' EN POSICION I

CICLO DE PERFIL 2 || X 2 mwrin]

P 1000] s 150] r[3]
5 bl b
7 2 2 B/= £ 1.0000

Programa Pieza del perfil

P [ 123]

Coordenadas (X,Z)

X 229.4552 7 -419.3305
Distancias de seguridad
X 0.0000 X 0.0000
woy | GAMA M PASADA DE DESBASTE
F 0.000 St150 T 3 D 3 A 0 b
SMAX 1230 %
ACABADO b, DEMASIA DEL ACABADO K22
O R F 0.000 St150 T3 D3 0 0

\ /)
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CNC 8055TC 4.  Prace s operacemi a cykly
4.11 Profilovaci cyklus

Hladina3. Profil ZC. Kdispozici, pokud existujeosa C

(r )

15:28:42' EN POSICION I

PERFIL 7ZC X[00044.000] 7 [-00397.490 ]

P 1000] s[_150] T3]

y
R 0.0000 d
N
P

Coordenadas (X,Z)
X 0.0000 zZ 0.0000

Cota eje C C 0.0000

Profundidad total Px 0.0000
F profundizacién F 0.0000

Distancias de seguridad
X 0.0000 X 0.0000

arsr,

rem| GAMA | [DESBASTE i__i PASADA DE DESBASTE
St150 T3 D3

F 0000 A 0
SMAX 1230

DEMASIA DEL ACABADO
* F 0.000 St 150 5 o
g ; )

Hladina 4: Profil XC. K dispozici, pokud existuje osa C.

(r )

15:28:42' EN POSICION I

PERFIL XC X[00044.000] 7 [-00397.490 ]

F[_1000] s[_150] T3]

7N

p [ 123]

Coordenadas (X,Z)
X 0.0000

N

0.0000
Cota eje C C 0.0000
Profundidad total Px 0.0000

F profundizacion F 0.0000

Distancias de seguridad
X 0.0000 X 0.0000

GAMA DESBASTE Corer PASADA DE DESBASTE
RPM
F 0.000 St150 T 3 D3 A 0

arsr,

SMAX 1230

DEMASIA DEL ACABADO
O R F 0.000 St 150 5 0

Pro zménu , stisknéte LEVEL

CYCLE
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4. Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
4.11 Profilovaci cyklus

4.11.1Hladina 1. Definovani profilu

4.11.1 HLADINA 1. DEFINOVANI PROFILU
Tento mod umoziiuje definovani profilu pomoci teoretickych ahla.

AZ 12 bodi miiZe byt pouZito pro definici téchtg uhld.. Bod P1 je pocatesni bod profilu. Lomoveébody musi
byt kordativni.

Klavesy pouZzijte pro vybér a opusténi okna obsahujiciho body pro definovani profilu a klavesy
pro vybér téchto bodi.
Soui‘adnice kazdého bodu jsou definovany jedna po druhé. Pro presun na poZadované souradnice je nutno
Udeliat). Ruéné vloZte pozadovanou hodnotu a stisknéte

b) Prifad'te souc¢asnou pozici stroje.

Posurite osy ru¢nim kolem nebo JOG tlagitky , na poZzadovany bod. Okno vpravo nahoie zobrazuje
neustéle pozici nastroje

RECALL
Stisknéte pro vybér predmétu, ktery prevezme nastavené hodnoty zobrazenév pravém
hornim okng.

ENTER
Stisknéte

Pro vSechny zadané body profilu, musi byt zadan poZadovany Ghel obrabéni.

Pravouhly. Zaobleny. . R Zkosen& hrana. %— ¢

i N

Pro vybér typu obrabéni zvolte poZzadovanou ikonu a stisknéte

V pripadé zaoblené hrany radius (R) by m¢l byt definovan a v pripadé zkosené hrany, vzdalenost z
teoretického Uhlu do bodu , kde ma byt zkosena hrana (C).

Pokud 12 definovanych boda neni pouZito nasledujici postup je doplni:
* CNC neprevezme typ obrabéni dle bodu posledniho profilu.

* Prvni bod neni pouzit, musi byt definovan stejnymi souiadnicemi jako posledni bod profilu.V
zobrazeném pripadé kde P10 = P9 musi byt definovan.
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CNC 8055TC 4.  Prace s operacemi a cykly
4.11 Profilovaci cyklus

4.11.2Hladina 2, 3 a 4.Definovani profilu

4.11.2 HLADINY 2,3 A 4. DEFINOVANI PROFILU

Pro definovéani «Profile Programm»se piesunte do «Profile part-program» okna.
Po vybéru tohoto okna :

VloZeni poZzadovaného «Profil Programus .
Jestlize"Profile Program” je zndm, vlozZte ¢islo a stisknéte

Vstup do «Direktoriéie Profil programu ».

Stisknéte . Cyklus zobrazi okno se zadanym profilovacim cyklem..

Pro posun nahoru a dolu v okné pouiijte

Posurite kurzor na vybrany program a stisknét =
Pro vystup z okna bez vyberu programu, pouzi jte 4

Vytvoi‘eni nového «Profile Programus.

RECALL

Pro vytvoreni nového "Programu’, zvolte ¢islo programu (od 0 do 999) a stisknéte

CNC zobrazi okno pro editor profilu CNC 8050 T (Prtvodce pouzivani editoru profilu najdetev CNC
8050T, Opera¢nim manualu, chapter 4 «Editace»,v ¢asti «Profil Editor» .

Po editaci profilu, CNC vyZaduje komenté, ktery bude popisovat pravé vytvoreny «Profil program»
Vlozte komentér a stisknét =

, - . ESC
Pokud nechcete komentér vlozit, snsknét

Zména existujiciho «Profil programus.

Pro editaci existujiciho «Profil programus vloZte ¢islo programu a stisknéte
CNC zobrazi vybrany program v okné editoru programu.
Je mozno: Pridat nové poZadavky na konec existujiciho programu.

Upravit data kterékoliv soucastky.

Upravit nebo vloZzit zkoseni, zaobleni, atd..
Vymazat prvky profilu.

Intermediarni prvek profilu nemiaze byt smazan. Pokud je smazén, vSechny prvky budou smazany jeden
po druhém od posledniho definovanéno, az k nému samému.

Vymaz existujiciho " Profil Programu”
Presurite kurzor na pozici programu a stisknéte CNC bude pozadovat potvrzeni.

Poznamky:  Profil programmizebyt spusténv 8050T modu, protoZze CNC houloZi interné jako P998xxx.
Priklad: P998xxx (profil ZX, hladina2) Program profilu 11 ho uloZi jako P998011
PI97xxx (profill ZC, hladina3) Program profilu 22 ho uloZi jako P997022
P996xxx (profil XC, hladina4) Program profilu 33 ho uloZi jako P996033

Nekolik dalSich piikladi je pouzito ddlev této ¢asti.

Pokud je ukladana ¢ést programu obsahujici cyklus profilovani Hladina 2 naexterni zarizeni - PC,
disketova jednotka, atd. Tyto cykly P998xxx musi byt uloZeny takeé.
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4. Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC

4.11 Profilovaci cyklus
4.11.3Hladina 2. Optimalizace obrabeni profilu

4.11.3 HLADINA 2. OPTIMALIZACE OBRABENI PROFILU

Pokud je definovan pouze poZadovany profil, CNC predpokld, Ze brutto sou¢astka je podéna a ukutesni
obrabeéni tak, jak je na obrazku.
A

ﬁ,,

Pokud méte Gidaj e hrubého obrobku, jevyhodngjSi definovat obaprofily: profil obrobku brutto apozadovany
konecny profil .Obrébeéni bude rychlesi, oba profily vylouci nadbytecny materidl.

Pro definovani obou profili postupujte nasledovng:

Pristoupit k Editoru profilt

Editovat poZzadovany konecny profil

Stisknout mekou klavesu "Novy Profil" (New profil)
Editovat hruby profil obrobku

Vystoupit z editord profiltt kromé samotného profilu.

O WNEF

Zapamatujtesi, Zejenutnézadat nejdirivepozadovany konecny profil apotomteprve profil hrubého obrobku.
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CNC 8055TC 4, Préace s operacemi a cykly
4.11 Profilovaci cyklus

4.11.4 Definovani geometrie Urovne 1, 2 . Profil ZX.

4.11.4 DEFINOVANI GEOMETRIE HLADIN 1,2. PROFIL ZX

Vnitini nebo vnéjsi profil

Vngjsi profil

% Vnitini profil. g

Pro vybér typu profilu se presurite na tuto ikonu a stisknéte

P kazdé zmeéné typu profilu ,CNC zmeéni ikonu a zobrazi odpovidajici geometrickou pomocnou
obrazovku.

Pracovni kvadrant

%

lkona [ definuje typ dhlu, ktery bude obrabén.

X A L
—

|
I
|
I
|
1

Pro vybér pracovniho kvadrantu se piresunte na ikonu a stisknéte CNC zobrazi dalsi ikonu

Typ obrébéni
% F 1.0000

Paraxidni.........
M € 1.0000

[ 2

Opakovani vzoru

Pri kazdé zmeéné typu profilu ,CNC zmeéni ikonu a zobrazi odpovidajici geometrickou pomocnou
obrazovku.

X4 A

Pro vybér typu obrébéni se presunte naikonu a stisknéte
P¥i paraxialnim obrébéni (po jedné ose),musi byt zadana penetracni posuv néstroje v korenech. Posuv
obrabéni bude indikovan v oknech pro hrubovani a dokon¢ovani.

PFi opakovani vzoru (nésledujicich profil) zadejte mnoZstvi materialu, které mé byt eliminovano z
pavodniho obrobku (€).Zadana hodnota je definovana polomerem.
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4. Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
4.11 Profilovaci cyklus

4.11.4 Definovani geometrie trovné 1, 2 . Profil ZX.

Souiadnice po¢ate¢niho bodu (X, Z)

Soutradnice jsou definovany jedna po druhé Po presunu na polozku pro definovani soufadnic os
pokradujte:

-
a) Vlozte hodnotu a stisknéte

b) Prifad'te souc¢asnou pozici stroje.

Posurite osu ru¢nim koletkem nebo JOG tlagitky az do poZadovaného bodu. Okno vpravo nahoie

zobrazuje n@gaﬁ epozici nastroje

Stisknéte pro vybér piedmétu, ktery prevezme nastavené hodnoty zobrazené v pravém
hornim o

Stisknéte

Bezpe¢na vzdalenost

Z divodi mozne kolize casti xCNC zada priblizovaci bod Bezpena vzdalenost indikuje vzdalenost
priblizovaciho bodu v ohledu k'po¢atecnimu rohu. 7z T

Pro zménu jedné z téchto h@se presuiite na odpovidajici polozku, vliozte poZzadovanou hodnotu

a stisknéte
A
Pro volbu sméru obrdbeéni (smeér boéni nebo ¢eni), sepresurite naikonu pro Hrubovani a Dokoncovani

astisknéteg

Ikona se Améni a objevils "J" bomocna obrazovka. 4

Smér obrabéni

Bocni smer Ceni smer

Kap.4 - str.56 _ _ FAGOR 2
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CNC 8055TC 4. Prace s operacem a cykly
4.11 Profilovaci cyklus

4.11.5Definovani geometrie hladin 3,4. Profily XC, ZC

4.11.5 DEFINOVANI GEOMETRIE HLADIN 3, 4. PROFILY XC, ZC.

Frézka s nebo bez kompenzace poloméru nastroje

C
<l Bez kompenzace.

«
S kompenzaci poloméru nastroje doleva.

<
§ 7

. S kompenzaci poloméru néstroje doprava.
Pro zménu typu kompenzace se piesunte na odpovidajici ikonu a stisknéte g

KdyZ zmenitetyp profilu, CNC zmeni ikonu azobrazi odpovidajici pomocnou geometrickou obrazovku.

Polomer

Zobrazi vnejsi polomér obrobku. Presunte senatuto poloZku, vloZte poZadovoanou hodnotu astisknéte

ENTER

Souradnice pocate¢niho bodu (X, Z, C)
Souiadnice definujte po jedné. Prejdéte na pozadovanou osu:
a) Vlozte hodnotu ru¢né. Vlozte pozadovanou hodnotu a stisknéte
-
b) Pridelteaktualni pozici stroje

Presurite osu koleckem nebo tlagitky JOG do poZadovaného bodu. Pravé horni okno ukazuje
neustélou pozici nastroje.

Stisknéte , aby vybrany Udaj pridélil idaj zobrazeny v pravém hornim okné.
-

Stisknéte

Celkova hloubka (Px)
Celkova hloubka zavitt je programovana v pozitivni hodnoté a v polomérech (profil ZC).

Pro definovani této hodnoty se piesunte na tuto polozku, viozte hodnotu a stisknéte

Penetracni posuv (F)

Presurite se na tuto polozku, vlozte hodnotu a stisknéte

Bezpecnavzdalenosti

Kvali prevenci proti kolizim, CNC dovoluje stanovit priblizovaci bod obrobku. Bezpetna vzdalenost
zobrazuje pozici priblizovaciho bodu vzhledem k po¢atecnimu bodu.

Pro zménu jedné z téchto hodnot se piresunite na odpovidajici Udaj, vlioZze poZzadovanou hodnotu a

stisknéte
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44.  Prace s operacemi a cykly CNC 8055TC
4.11 Profilovaci cyklus

4.11.6 Z&kladni operace. Hladiny 1, 2. Pofil ZX.

4.11.6 ZAKLADNI OPERACE. HLADINY 1, 2. PROFIL ZX.
Obréabeci kroky jsou nésledujici:
1.- Pokud byla hrubovaci operace programovana najiny nastroj, CNC uskute¢ni vyménu nastroje, posune
nastavovaci bod, pokud to stroj vyZaduje.
2.- Vieteno se spousti zvolenou rychlosti av daném sméru.

3.- Nastroj sepriblizi rychloposuvem na pocatecni bod (X,Z). Zachovava zvol enou bezpetnou vzdal enost
podleos X aZ. X,

4.-Hrubovaci operace postupnymi strojovymi tbéry do vzdalenosti profilu rovnédokon¢ovacimu previsu.
Tato operace se ukutesni v nastaveni pro hrubovaci operace.

5.- Dokon¢ovaci operace

Pokud je dokon¢ovaci operace programovana pro jiny nastroj, CNC uskutecni vymeénu nastroje, stim,
Ze posune nastavovaci bod, pokud to stroj vyZaduje.

Dokon¢eni obrobku sereali zujev nastaveni pro dokoncovaci operace: posuv os (F), rychlosvietena(S),
néstroj (T).

6.- Operacekongivzdy v pribliZovacim bodé z divodu zachovéni bezpecnévzdal enosti k pocétecnimu bodu
(Xi, Zi).

7.-CNC zastavi vieteno al ezachovavanastaveni pro dokonceni: nastroj (T), posuv os (F) arychlost vietena.

Poznamky:

Jestlize TO je vybrano jako hrubovaci néstroj, cyklus nespusti hrubovaci operace. To znamend, Ze
po pribliZzeni bude odsunut pry¢.

Jestlize TO je vybrano jako nastroj pro dokon¢ovani , cyklus nespusti dokoncovaci operace. To
znamena, Ze po hrubovaci operaci, se nastroj posune do piibliZzovaciho bodu , pii zachovani
bezpecné vzddenosti vzhledem k pocétecnimu bodu (Xi, Zi).

Kap.4 - str.58 _ _ FAGOR 2
PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

CNC 8055TC 4, Préace s operacemi a cykly
4.11 Profilovaci cyklus

4.11.7 Zakladni operace. Hladiny 3, 4. Profily XC, ZC

4.11.7 ZAKLADN| OPERACE.HLADINY 3,4. PROFILY XC, ZC.
Obréabeci kroky jsou nésledujici:

1.- Pokud byla hrubovaci operace programovana najiny nastroj, CNC uskute¢ni vymeénu nastroje, posune
nastavovaci bod, pokud to stroj vyZaduje.

2.- Nastroj septiblizi rychloposuvem na po¢atecni bod (X,Z). Zachovava zvol enou bezpetnou vzdal enost
podleos X aZ.

3.- Orientace vietena do naznacené pozice C.

4.-Hrubovaci operace postupnymi strojovymi tbéry do vzdalenosti profilu rovnédokonéovacimu previsu.
Tato operace se ukutecni v nastaveni pro hrubovaci operace.

5.- Dokon¢ovaci operace

Dokon¢eni obrobku se realizuje v nastaveni pro dokoncovaci operace: posuv os (F), rychlost
pohanéného nastroje (St).

6.- Operacekoncivzdy v pribliZovacim bodé z divodu zachovéani bezpetnévzdal enosti k pocétecnimu bodu
(Xi, Zi).
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4, Prace s operacemi a cykly
4.11 Profilovaci cyklus
4.11.8Priklad. Hladina 1.

CNC 8055TC

4.11.5 HLADINA1L. PRIKLAD

®56

®12
— l i 777777 _ 7> Z
—
] 5% —
— 60.5 -—
e} 97 —
Definovani geometrie
Vngjsi profil % Pracovni kvadrant ) Typ obrét%
Definovani profilu
P1 X 12.0000 P6 X 43.0000 %R
Z -0.0000 Z -37.5000 R  6.0000
P2 X 16.0000 P7 X 43.0000 . R
Z -2.0000 % Z -52.0000 % R  5.0000
P3 X 16.0000 P8 X 56.0000 . |C
Z -18.0000 % Z -60.5000 % C  3.0000
P4 X 23.0000 P9 X 56.0000
Z -25.5000 % Z -97.0000 %
P5 X 34.0000 . |® P10 X 56.0000
Z -25.5000 % R 4.0000 Z -97.0000 %
Souradnice (X, Z) X 80.0000 Z 10.0000
Bezpedné vzdalenost X 0.0000 Z 0.0000
Hrubovani F 1.000 S 1000 T3 D 2
<4
Dokonéeni F 0.800 S 1000 T3 d 025
Vieteno RPM S
Kap.4 FAGOR 2
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CNC 8055TC

4, Prace s operacemi a cykly

4.11 Profilovaci cyklus

4.11.9Priklady. Hladina 2

4.11.9 PRIKLADY.HLADINA 2.

"
i : ®56
¥
] 7
B—
Definovani geometrie
C ’ ]
Vngjsi profil % Pracovni profil ) Typ obrabéni D7
Definovani profilu
Nastaveni po¢atecniho bodu ................. Z=0 X=0
Sekcel .o Rovina....... Z=0 X =16
SEKCE 2 i, Rovina....... Z=-18 X =16
Sekee 3 . Rovina....... Z=-255 X=23
SEKCe 4 ..o Rovina....... Z=-255 X=34
Sekee 5 i, Rovina....... Z=-375 X=43
SEKCe 6 . Rovina....... Z=-52 X =43
SEKCE 7 e, Rovina....... Z=-60.5 X =56
Sekee 8 ... Rovina....... Z=-97 X =56
Modifikovat
SréZzeni  Zvolitbod “A” Stisknout ENTER a pridélit polomer = 2
Zaobleni  Zvolit bod “B” Stisknout ENTER apridélit polomeér =4
Redondeo Zvoalit bod “C” Stisknout ENTER apridélit polomér =6
Redondeo Zvalit bod “D” Stisknout ENTER apridélit polomér=5
Sr&Zeni  Zvolit bod “E” Stisknout ENTER apftidélit polomeér =3
Souradnice (X, Z) X 65.0000 Z 10.0000
Bezpedné vzdalenost X 0.0000 Z 0.0000
Hrubovani F 1.000 S 1000 T3 D 2
<4
Dokonéeni F 0.800 S 1000 T3 d 025
Vieteno RPM &
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4, Prace s operacemi a cykly
4.11 Profilovaci cyklus
4.11.9Priklady. Hladina 2

CNC 8055TC

Definovani geometrie

i [ ]
Vngjsi profil % Pracovni profil ) Typ obrabeni D

Definovani profilu

Nastaveni po¢atecniho bodu ................. Z=80 X=0

SeKee 1 .o Rovina........ Z=80 X=50

Sekee 2 .o Rovina....... Z=60 X=050

Sekee 3. Sablona po sméru....... Z=40 X=90 Zcstted=60 Xstted=90 R =20

SEKCE 4 e, Rovina....... Z=20 X=90

SeKce 5 oo, Rovina....... Z=20 X=110

SEKCE 6 .o, Rovina....... Z=0 X=110
Modifikovat

SréZzeni  Zvolitbod “A” Stisknout ENTER a ptidélit polomeér = 10

Zaobleni  Zvolit bod “B” Stisknout ENTER aptidélit polomér =5

Zaobleni  Szvolitbod“C”  Stisknout ENTER a piidélit polomeér =5
Souradnice (X, Z) X 120.0000 Z 90.0000
Bezpedné vzdalenost X 0.0000 Z 0.0000
Hrubovani F 1.000 S 1000 T3 D 2

7

Dokonéeni F 0.800 S 1000 T3 d 025
Vieteno RPM ¢
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CNC 8055TC 4. Préace s operacemi a cykly
4.11 Profilovaci cyklus
4.11.9Priklady. Hladina 2
A
20
i (50,190)
A 30
$220
$190 350 @
30
e -—
(140,0)
Definovani geometrie
Vngjsi profil Pracovni profil ) Typ obrébeni 5

Definovani profilu

Nastaveni po¢atecniho bodu
Oblouk proti sméru
Oblouk proti sméru
Oblouk po smeéru

Sekce 1

Souradnice (X, Z)

Bezpedné vzdalenost

Hrubovani

Dokonéeni

Vieteno

Z=170 X=0
Zc=140 Xc=0 Polomeér =30
Polom¢ér =350 Tangent = Si

Zc=50 Xc=190 Polomér=30 Tangent=Si

CNC zobrazi mozné volby pro sekci 2. Vyberte vhodnou moZnost.

..... Rovina......Z2=20 X =220 Tangent = Si
CNC zobrazi mozné volby pro sekci 3-4. Vyberte vhodnou moznost.

..... Rovina......Z=0 X =220

X 230.0000 Z180.0000

X 0.0000 Z 0.0000

F 1.000 S 1000 T3 D 2

7
F 0.800 S 1000 T3 d 025
RPM Cy
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4. Préace s operacemi a cykly CNC 8055TC
4.11 Profilovaci cyklus

4.11.9Priklady. Hladina 2

*

(30,240)

$220

(140,0) (180,0)
Definovani geometrie
Vngjsi profil Pracovni profil ) Typ obrébeni 7

Definovani poZadovaného konéeného profilu
Profil

Nastaveni po¢étecniho bod ................... Z=170 X=0

Sekeel ......... Oblouk proti smeru ....... Zc=140 Xc=0 Polomer =30

Sekee? ......... Oblouk proti smeru ....... Polomér =350 Tangent = Si

Sekee3d ... Oblouk po sméru ....... Zc=50 Xc=190 Polom¢ér=30 Tangent=Si

CNC zobrazi mozné volby pro sekci 2. Vyberte vhodnou moznost.
SEKCEA ..o Rovina........ Z=20 X=220 Tangent=Si

CNC zobrazi mozné volby pro sekci 3-4. Vyberte vhodnou moznost.

Definovéani profilu brutto obrobku

Novy profil

Nastaveni po¢atecniho bodu ................. Z=180 X=0

SEKCEDB i Rovina....... Z=180 X =60

SEKCET i Rovina....... Z=90 X =140

SEKCEB .. Rovina....... Z=30 X =180

SEKCED i Rovina....... Z=30 X =240

Terminar
Souradnice (X, Z) X 230.0000 Z180.0000
Bezpedné vzdalenost X 0.0000 Z 0.0000
Hrubovani F 1.000 S 1000 T3 D 2 y
Dokonéeni F 0.800 S 1000 T3 d 025 %”
Vieteno RPM &
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CNC 8055TC 4.  Prace s operacemi a cykly
4.11 Profilovaci cyklus

4.11.9Priklady. Hladina 2

X
5o |
I
@ ®) (45,80)
15
@
® o500 @ =0 15° (D
®80 &)
$100 ®
-5 -
| (150,0)
Definovani geometrie
: [ ]
VnéjSi profil % Pracovni profil ) Typ obrabeni 7
Definovani profilu
Nastaveni po¢atecniho bodu ................. Z=180 X=0
Sekee 1 ......... Oblouk proti sm¢ru....... Zc=150 Xc=0 Polomeér =30
SEKCE 2 .. Rovina........ Uhd =195 Tangent = Si
CNC zobrazi moZné tangenty mezi sekcemi 1-2. Vyberte vhodnou moZnost.
Sekce 3 ............ Oblouk po sméru ....... Polomér= 20 Tangent=Si
SEKCE 4 ..o, Rovina........ Uhd =160 Tangent=Si
Sekee 5. Oblouk po sméru ....... Z=30 X=80 Zc=45 Xc=80 R=15 Tang=S

CNC zobrazi moZné tangenty mezi sekcemi 4-5. Vyberte vhodnou moZnost.
CNC zobrazi mozné volby pro sekci 3. Vyberte vhodnou moznost.

SEKCE 6 i Rovina....... Z=30 X=100

SEKCE 7 e Rovina....... Z=0 X=100
Souradnice (X, Z) X 110.0000 Z190.0000
Bezpetna vzdalenost X 0.0000 Z 0.0000
Hrubovani F 1.000 S 1000 T3 D 2

' Dy
Dokonéeni F 0.800 S 1000 T3 d 025
Vieteno RPM
y
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4, Prace s operacemi a cykly
4.11 Profilovaci cyklus
4.11.9Priklady. Hladina 2

CNC 8055TC

A

83

34—

e

10—

®78
@ RGRECEEEEEEEEEL Z
Definovani geometrie
i [ ]
Vngjsi profil % Pracovni profil ) Typ obrabeni 7

Definovani profilu

Nastaveni po¢atecniho bodu ................. Z=128 X=0

Sekce 1 ............ Oblouk po sméru ....... Zstited =107 Xstred=0 Polomer = 21

Sekee 2 ............ Oblouk po sméru ....... Polomér=10 Tangent=Si

Sekce 3 ......... Oblouk proti smeru ....... Zstted =83  Xstied = 14 Polomgr = 15 Tang=Si

CNC zobrazi moZzné volby pro sekci 2. Vyberte vhodnou moznost.
Sekce 4 ............ Oblouk po sméru ....... Radio= 10 Tangent=Si
SEKCE 5 .o Rovina........ X =40 Uhd =180 Tangent=Si
CNC zobrazi moZzné volby pro sekci 4. Vyberte vhodnou moznost.

Sekee 6 ............ Oblouk po sméru ....... Z=54 X=56 Zc=62 Xc=56 R=8 Tang=Si

SEKCE 7 v Rovina....... Z=54 Uhd =90 Tangent=Si

Sekce 8 . Rovina........ Z=34 X=78 Uhd =160

SeKCE 9 .o Rovina....... Z=0 X=78
Souradnice (X, Z) X 85.0000 Z135.0000
Bezpedné vzdalenost X 0.0000 Z 0.0000
Hrubovani F 1.000 S 1000 T3 D 2
Dokonéeni F 0.800 S 1000 T3 d 025
Vieteno RPM

&y
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CNC 8055TC 5. Ukladani programi

5. UKLADANI PROGRAMU

CNC 8050TC umoziuje editaci, simulovani a spousténi programa obrobku.

KaZdy z téchtoprogrami sestavaz propojeni ¢asti operaci nebo cykli abloky editovanév jazycel SO. Zpiisob
editace nebo definovéni operaci nebo cyklu je vysvétlen v predchozi kapitole.

Tato kapitola vysvétluje, jak ovladat tyto ¢asti programi a ma vysvétlujici sekce a body.

Seznam ukladanych programu

ProhliZeni obsahu programu..........c.cccceeeenenee. ProhliZeni jedné operace v detailu
Editace nového programul...........c.ccceeeeeeees e, Uklédéani operace nebo cyklu
Vymaz programu

Kopirovani jednoho programu do jiného

ModifikaCceprogramu ...........cceeeeerieeeneesieeninenns Vymaz operace
Presun operace na jinou pozici
Pridat nebo vlozit novou operaci
ModifikacejiZ existujici operace

Kap.5 - dr.1
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5. Ukladani programi
5.1  Seznam uloZenych programi

CNC

8055TC

5.1 SEZNAM ULOZENYCH PROGRAMU

Pro zptistupnéni seznamu uloZenych programu stisknout

Na levé strané je seznam programi, které jsou v paméti CNC.

P.PRDG

D
Poznamka: Pokud je vybrana "Kalibrace néstroje", neni mozno zpristupnit seznam programi. Tento mod

musi byt ngjprve vypnut stisknutim a potom

CNC zobrazi nasledujici informace:

/

15:28:42 |

EN POSICION

PROGRAMAS — PIEZAS

CICLOS

1

— XFT123

——— CREACION PIEZA NUEVA ———

2

— ABZ 2343

22
23
118
285
764
T
832
833
1234
1236
1245

— MTB 234A
— XFT 127B

— ABZ 2347C

— MTB 238
— MTB 3434

CICLO DE
CICLO DE
CICLO DE
CICLO DE

POSICIONAMIENTO 1

CILINDRADO
CONICIDAD 1
REDONDEO 2

G

J

] &\
Pokud je na seznamu vice programi, neZ kolik je mozno zobrazit v okné, pouZijte tlaél’tka a

k presunu nadal i stranu seznamu. K listovani dopiedu nebo dozadu pouZzijtenésledujici kombinacetlacitek

ki

ankla

Pokud jeden z téchto programu je tvoren zakladnimi cykly TC, v pravém sloupci bude zobrazen cyklus, ze
kterého ¢ast sestava.

Po vybéru seznamu programi CNC nam umozni:

Tvorit nové programy
ProhliZet obsah programu
Vymazavat programy
Kopirovat programy do jinych
Modifikovat ¢&sti programu

Pro opusténi adresaie nebo seznamu programu stisknout

cykly

e

| || =

|

jpowwe)

)

NV

([

nebo tlagitko

E nebo jedno z tlacitek pro ovladani nebo

ISO

Kap.5 - str.2 . . .
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CNC 8055TC 5. Ukladani programii

5.2  Prohlizeni obsahu programu

5.2 PROHLIZENI OBSAHU PROGRAMU

K prohliZzeni obsahu programu, vyberte kurzorem program v levém sloupci pouZzitim klaves a

KdyZ jeprogram tvoien zakladnimi cykly T C zpiisobu, napravéstrané sloupce se zobrazi cykly, zekterych
se dany obrobek sklada.

Jestlize stisknete E-N>T EER nebom nebo m kurzor se piesune do pravého sloupce.

Nyni klavesy @ a @ umoZziuji pohybovat se po operacich nebo cyklech, které tvori ¢asti.

Pro shrnuti pouZijte klavesy:

a pro posun nahoru a dolu v jednotlivych sloupcich
a pro presun mezi sloupci

Po vybéru operace CNC umoznuje:
ProhliZeni operace v detailu
Vymazani operace

Presun operace na jinou pozici
M odifikaci operace

5.2.1 PROHLIZENI OPERACE V DETAILU

Po vybéru poZadované operace kurzorem stisknéte

CNC zobrazi vSechna data zvolené operace

Nyni je mozno:

Simulovat operace (Viz nésledujici kapitola)

Spoustét operace (Viz nasledujici kapitola)

Modifikovat operace

Uklédat operace. Prepsanim piedchozi nebo jejim zapsénim jako nové.

FAGOR . . Kap.5 - str.3
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5.  Ukladani programii CNC 8055TC

5.3 Editace nové casti programu

5.3 EDITACE NOVE CASTI PROGRAMU

Pro editaci nového programu postupuijte nésledovng:

*

*

*

Stisknéte > pro zpristupnéni seznamu uloZenych programi.
PouZijte kurzor pro vybér proménné "Vytvorit novy program " v levém sloupci.

Stisknéte 2| . CNC bude dole pozZadovat ¢islo, které bude dano novému programu a
nabidne prvni, které je volné.

Zadejte pozadované ¢islo programu a stisknéte
Cislo musi byt v intervalu mezi 1 a 899999 a véetné téchto dvou.

CNC bude Zadat komentét, ktery mé byt zaznamenan k ¢ésti programu.
Koment&r nemusi byt zadan

ENTER ESC
Stisknete nebo

CNC zapiSe novy program do seznamu programi (levy sloupec).

Od tohoto momentu jsou uloZeny vSechny poZadované operace a v poZzadovaném poradi.

5.3.1 UKLADANI OPERACE NEBO CYKLU

OperacemiZe byt pridananakonec programu, po posledni operaci nebo uloZzenamezi dvé existujici operace.

Pro uloZeni operace je potieba ndsledujicich kroki:

*

Definovat poZzadovanou operaci nebo cyklus, prifadit ji odpovidajici data.
Stisknéte pro zpristupnéni seznamu uloZenych programi.

PouZijte kurzoru pro vybér ¢isla poZzadovanéno programu v levém sloupci a pro piesun do pravéno
sloupce.

Nastavte se na operaci po které bude tato operace uloZena a stisknéte

Priklad: Maéte nastaveno PoZzadujete
1.- Pozi¢ni cyklus 2 1.- Pozi¢ni cyklus 2
2.- Céeni cyklus 2.- Céeni cyklus
3.- Cykluskuzde 2 3.- Cyklus kuzdle 2
4.- Podéiny cyklus
4.- Zaoblovaci cyklus 2 5.- Zaoblovaci cyklus 2
5.- Cykluskuzde1 6.- Cykluskuzdel1
7.- Cyklus zavitii 1
4.- Podény cyklus Po nadefinovani cyklu se nastavtena" 3.- Cykluskuzele 2" a stisknéte
[Enter]
7.- Cyklus zaviti 1 Po nadefinovani cyklu senastavte naposledni operaci "Cykluskuzele

1" a stisknéte [Enter]

Kap.5 - str.4 . .
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CNC 8055TC

5 Ukladani programi
5.4 Vymaz casti programu
5.5 Kopirovani c¢asti programu do

-z
Lhe

L
J

5.4 VYMAZ CASTI PROGRAMU

Pro vymazani nového programu, postupujte nasledovng:

*

*

*

Stisknéte | O pro vstup do seznamu uloZenych programd.
PouZijte kurzoru pro vybér programu v levém sloupci, ktery ma byt vymazéana.

Stisknete Vi

Dole CNC zobrazi zpravu, poZadujici potvrzeni vymazu operace.

Jestlize stisknete n CNC smaze zvoleny program a obnovi seznam ulozenych program.
JestliZze stisknete program nebude vymazan a tato operace je neplatna.

5.5 KOPIROVANI CASTI PROGRAMU DO JINE

Pro kopirovéani programu do jiného, pouZijte nasledujicich kroki:

*

*

*

Stisknete| A pro vstup do seznamu uloZenych programa.
>

PouZijte kurzoru pro vybér programu v levém sloupci, ktery ma byt kopirovana.

P.PROG

Stisknéte Z>>

Dole CNC zobrazi zpravu, poZadujici ¢islo, které bude prifazeno ke kopii.

Zadejte pozadované ¢islo pro program a stisknéte
Cislo musi byt z intervalu 1 aZ 899999 a véetng téchto dvou &isel.

operace pirepsana nebo zda poZadujete operaci zrusit.

Jestlize stisknete CNC se bude ptat na nové ¢islo programu.

Jestlize stisknete CNC vymaZe pavodni operaci a ulozi kopii na jeji misto.
CNC bude poZadovat komentar, ktery bude ptitazen k novému programu (s kopif).

Komenté&r nemusi byt zadan.

*Stisknéte nebo

CNC aktualizuje seznam uloZenych programa.

FAGOR
PDF created witlﬂdfFaetory trial version www.pdffactory.com

Kap.5 - gr.5



http://www.pdffactory.com

5.  Ukladani programii CNC 8055TC

5.6 Modifikace ¢asti programu

5.6 MODIFIKACE CASTI PROGRAMU
Pro modifikaci ¢asti programu, pouZijte ndsledujici kroky:
*  Stisknéte pro vstup do seznamu uloZenych ¢asti programd.

*  Pouzijte kurzoru pro vybér ¢asti programu v levém sloupci, ktera ma byt modifikovana.

Po vybéru programu, CNC umoziuje:
Vymaz operace
Presun operace na jinou pozici

Pridat nebo vlozit novou operaci
Modifikovat jiZ existujici operaci

5.6.1 VYMAZ OPERACE
Pro vymaz operace, pouZijte nasledujici kroky:
*  Pouzijte kurzoru pro vybér operace v levém sloupci, kterda ma byt vymazana.

*  Stisknéte z

Dole CNC zobrazi zpravu, poZadujici potvrzeni vymazu operace.

JestliZze stisknete CNC vymaze zvolenou operaci obnovi levy sloupec.
Jestlize stisknete operace se nevymaze a bude zruSena.
5.6.2 PRESUN OPERACE NA JINOU POZICI
Pro pi‘esun operace na jinou pozici, pouzijte nasledujici kroky:
*  Pouzijte kurzoru pro vybér operace v levém sloupci, ktera ma byt presunuta.
*  Stisknete g
CNC zobrazi tuto operaci vysvicenym textem.

*  Umistéte kurzor na misto, kam mé byt operace piresunuta a stisknéte

Priklad: Maéte nastaveno PoZadujete
1.- Pozi¢ni cyklus 2 1.- Pozi¢ni cyklus 2
2.- Céeni cyklus 2.- Cykluskuzdle 2
3.- Cyklus kuzele 2 3.- Podény cyklus
4.- Poddny cyklus 4.- Zaoblovaci cyklus 2
5.- Zaoblovaci cyklus 2 5.- Cyklus kuzdle 1
6.- Cykluskuzdel1 6.- Cdni cyklus 1
7.- Cyklus zavita 1 == 7.- Cyklus zavitt 1

Vyberte"Celni cyklus' a stisknéte m
Presunte kurzor na "Cyklus kuzele 1" a stisknéte

Kap.5 - str.6 . .
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CNC 8055TC 5.  Memorizacion de programas

5.6  Madificar un programa pieza

5.6.3 PRIDAT NEBOVLOZIT NOVOU OPERACI
Pro pridani nebo vloZeni operace postupuijte podie stejnych kroki jako pro ukladani operaci.
* Definovat poZzadovanou operaci nebo cyklus, pridélte odpovidagjici data.

*  Stisknéte &) pro vstup do seznamu uloZenych ¢asti programi.
*  Presunte se naoperaci, kterd ma byt uloZzena a stisknéte

5.6.4 MODIFIKOVAT JIZEXISTUJICi OPERACI
Pro modifikaci operace postupujte nasledovné:
*  Kurzorem vyberte poZadovanou operaci nebo blok v pravém sloupci.
*  Stisknéte Rfém
CNC zobrazi eta¢ni strénku odpovidajici operace.
*  Modifikujte veSkera data, ktera si pigete.
Pro znovuuloZeni operace:

* Stisknéte &) pro vstup na seznam uloZenych ¢asti programd.

CNC zobrazi kurzor na dané operaci.

1 (o) T
Pro vybér jiné pozice pouzijte tlagitka Nova operace se vloZi nasledovrg.
*  Stiskngtetlagitko

Pokudsi pigl eteumistit modifikovaou operaci naje i predchozi misto, CNC zobrézi otézku, zdasi pigete
Nahradit predchozi operaci nebo ji zachovat nasledovnym vlioZenim nové operace.

V nésledujicim pifladé se upravuje operace"Celni cyklus'

Méte nastaveno MoZnost Nahradit MoZznost Vlozit
1.- Celni cyklus 1.- Celni cyklus 1.- Celni cyklus
2.- Cykluskuzde2 2.- Cykluskuzde 2 2.- Celni cyklus

3.- Cykluskuzele 2

Poznamka: JemoZné zvolit existujici operaci, modifikovat ji andsledovné ji vloZit najiné misto, dokonce
i dojiné ¢ésti programu.

Kap.5 - str.7
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CNC 8055TC 6.  Spudteni a simulace

6. SPUSTENI A SIMULACE

Simulace umoziiuje grafickou reprodukci programu nebo operace s definovanymi daty.

Pomoci simulace, miZzemeprovétit funkénost programu nebo operace, jesté pred jgim samotnymspusténim
nebo uloZzenim a nasladné opravit nebo modifikovat data:

CNC umoziuje spustit nebo simulovat program nebo jakoukoli opraci. Tato simulace nebo spusténi mize

INGLE)|

byt provedeno béhem celého procesu stiskemklavesy [ &) |, kdy probéhne spusténi nebo simulaci krok za
krokem.

CNC muaze spustit nebo simulovat:

Operaci nebo cyklus
Program obrabku
Operaci uloZenou jako soucéast programu obrobku.

Upozornéni
Kdykoli program nebo uloZend ¢ast programu jsou vybrény pro simulaci nebo
c spudténi, CNC zobrazi vybranou ¢ast programu v hornim okné uprostied vysvicenym

textemu ikony | { 1}

] oo o] Tooa0r
Mo Go1 G18
X 00044.000 ¢ T 02 102 2o 1 Goto N10) Ma1
CERO MAQ X 0000.000 - @F P10l £ 0 Rem)
(RET) PARTC : 000000
7 —00443.331 e SR | Ben,
CERO MAQ Z 0000.000 —————————————————
COMANDO ACTUAL RESTO __ ERROR SEGUIMIENTO
S 115 S 0100 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
% 115 7 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000
SMAX 1000 TEORICA RPM M/MIN
F0100.000 % oso 5 0.0000 S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000
cavMA 1
I T

Dale potom:

Jestlizeje stisknuto|{ 1 }{, CNC spusti vybrany program.

Jestlize je stisknuto , Wher je zruden a CNC ho odmaZe z horniho okna
uprostied.

FAGOR _ _ Kap.6 - str.1
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6. Spudteni a simulace CNC 8055TC
6.1 Smulace a spusténi operace nebo cyklu

6.1 SIMULACE A SPUSTENI OPERACE NEBO CYKLU

VSechny operace nebo cykly maji 2 operacni mody: Spoustéci mod a Editacni mod

15:28:42 | |

[ c1cL0 DE CILINDRADO |

15:28:02 | |

| CICLO DE CILINDRADO

2 (00397490 ]
gk T

X X

|

z 00000
B, cams | pESERSTE
o &

8
i
g
=]
£
g
g
g
H
3

p’ PASADA DE DESBASTE
DENASIA DEL ACABADO }' DEMASIA DEL ACABADO
1 1

Spoustéci mod Editacni méd

Simulace

Operace nebo cykly mohou byt simulovany v obou mddech. Pro simulaci stisknéte| <)
CNC zobrazi grafickou stranku pro CNC 8050 T.

Spousténi

Operace nebo cykly mohou byt spoustény pouze ve Spoustécim modu.
Operace nebo cykly nemohou byt spustény pokud je vybran operacni méd cyklu.

Pro ukonceni edita¢niho médu a piechod do spoustéciho modu, stisknéte

Pro spusténi operace nebo cyklu, stisknéte @

Kap.6 - str.2_ _ _ FAGOR 2
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Sousteni a simulace
2 Smulace nebo spudteni programu obrobku
3 Smulace nebo spusténi casti programu

CNC 8055TC g-
6.

6.2 SIMULACE NEBO SPUSTENI PROGRAMU OBROBKU
Kdykoli si prejete spusténi nebo simulaci programu, postupujte nasledovné:

P.PROG

*  Stisknéte ) pro pristup do seznamu uloZenych programu.

* Vyberte v levém sloupci program, ktery ma byt spustén nebo simulovan.

Pro simulaci programu stisknéte| (=)| a pro spusteni| [ 1 ]
6.2.1 SIMULACE NEBO SPUSTENI CASTI PROGRAMU

Pro spusténi nebo simulaci ¢asti programu postupujte nasledovné

P.PROG

* Stisknéte| T [pro pristup do seznamu uloZenych programd.

*  Vyberte v levém sloupci program a v pravém sloupci prvni operaci, ktera ma byt spusténa nebo
simulovana.

Pro simulaci &ésti programu stisknéte| (=)| a pro spusteni | [ 1}

Upozornéni

Kdykoli je program spustén, CNC nespusti inicia¢ni poprogram 9998 piifazenou vsem
programam.

6.3 SIMULACE NEBO SPUSTENI ULOZENE OPERACE
Pro spusténi nebo simulaci operace uloZené jako ¢ést programu postupuijte nésledovné
* Stisknéte@ pro piistup do seznamu uloZenych ¢asti programd.

* Vyberteprogramsdanou operaci vlevémsloupci aoperaci v pravémsloupci, kterou chcetesimulovat
nebo spustit.

) . RECALL
*  Stisknéte

Pro simulaci operace stisknéte aprojgi spusténi @

FAGOR . . Kap.6 - str.3
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6.  Spudteni a simulace CNC 8055TC
6.4  Spousteci mod

6.4 SPOUSTECI MOD

Pokud stisknete @ spustite operaci nebo ¢ast programu, CNC zobrazi standartni obrazovku
TC opera¢niho modu

( — )

15:28:42' P000002 EN POSICION I

X 00044.000 ¢ | T 029

CERO MAQ X 0000.000

D12

Z _ (O) @4][43 ) 8 3 1 POSICION DE CAMBIO

X 25.000 7 85.000
CERO MAQ Z 0000.000

Q 115 S 0100

% 115
FF0O100.000 = oso |[SMAX 1000

GAMA 1
|

. /)

JestliZze stisknete CNC zobrazi specidlni obrazovku TC operacniho médu

( )

—
15:28:42' P000002 EN POSICION I

MO G0l G18

(Msc " )

(IF P102 EQ | GOTO N10) M4l

(IF P101 EQ O RET)

M3

(RET) PARTC : 000000

N10 M4 CYTIME : 00:00:00:00
(RET) TIMER : 000000:00:00
[COMANDO ACTUAL RESTO __ ERROR SEGUIMIENTO]

X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
7 00000.000 7 00000.000 7Z 00000.000 Z 00000.000

[TEORICA RPM M/MIN |

S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000

. /)

Po vybeéru bude operace nebo ¢ést spusténa tolikrat, kolikrat bude potieba. Proto po spusténi jesté jednou
stiskngte | { 1}

Béhem spousténi operace nebo jeji ¢asti maZete stisknout |[=]| pro pristup do grafického modu

—

Pro zastaveni stisknéte

B

)

Po zastaveni CNC umoziiuje kontrolu néstroje. Viz nasledujici ¢ast.

Kap.6 - str.4 . .
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CNC 8055TC 6.  SpuBteni a simulace
6.4  Spousteci mod
6.4.1 Kontrola nastroje

6.4.1 KONTROLA NASTROJE

Vzhledemk nastaveni CNC, jemoZzno provést kontrolu nastrojepo pieruseni spousténi bez stisknuti jakékoli
Kldvesy nebo stiskem

Pokud je zvolena kontrola nastroje, je mozno:

Nastaveni os do bodu vymény néstroje

-]

Presuiite nastroj do bodu vymeny pomoci JOG klaves E E] nebo ru¢niho kola.

Vybér dalSiho nastroje

PFi vymeéné nastroje musi byt zvolena standartni obrazovka TC médu.

Stisknéte CNC vysviti ¢islo nastroje

Zadgjte ¢islo poZzadovaného néstroje a stisknéte @ aby CNC vybralo néstroj

CNC provede vymenu nastroje

Modifikace hodnot néstroje (rozméry a geometrie)

| w—

Stisknéte|— | CNCzobrazi obrazovku pro Kalibraci Nastroje
Mohou byt definovanz rozmeéry (I, K odchylka nastroje) nebo hodnoty pro geometrii nastroje

Pro vystup z této obrazovky anavrat na predchozi (prii zachovani kontroly nastroje) stisknéte

Shrnuti spusténi programu

Pro shrnuti spusténi programu, stisknéte| [ 1 |
CNC zmeni pozici néstroje presunem do bodu, kde zacala kontrola néstroje. Existuji dva zpusoby:

1.-Jen jedna z os bude posunuta.
CNC zmeni pozici a shrne spusténi

2.- Ob¢ osy budou posunuty
CNC zobrazi okno s nésledujicimi moZnostmi pro vybér pozice vzhledem k osam.

PLANE Ob¢ osy budou posunuty najednou
Z-X Osa Z se posune prvni a pak osa X
X-Z Osa X seposune prvni apak osaZ

FAGOR . . Kap.6 - str.5
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6.  Spudteni a simulace CNC 8055TC

6.5 Grafické znazornéni

6.5 GRAFICKE ZNAZORNENI

RAPHI

KdyZ stisknete CNC zobrazi stranku grafického znazornéni pro CNC 8050 T

GRAPHICS| ESC

Pro opusténi mddu grafického znézornéni stiskéte nebo| A\

V Operacnim Manudlu pro CNC 8050 T, v ¢ésti «Grafika» v ¢lanku «Spousténi / Simulace» , je popsana
obsluha v médu grafického znazornéni. Nicméné zde nésleduje strucny popis.

Typ grafiky. MaZebyt «X-Z», "X-C","Z-C", nebo «Zmeéna obrobku X-Z», "X-C Zména obrobku" 0 "Z-
C Zmg¢na abrobku™

Grafika«X-Z»,"X-C"y"Z-C" jevektorovagrafikauzivajici barevnécary, kterédefinuji pohyb Spicky
nastroje.

Graf «Zmeénaobrobku X-Z», «Zmeénaobrobku X-C" y"Zménaobrobku Z-C" zaginav pocatecnimbloku.
Béhem spousténi nebo simulace, néstroj eliminuje materidl a objevi sevysedny tvar obrobku.

Zobr azena oblast

Umoziiuje modifikovat zobrazenou oblast, definovanim maximélnich a minimélnich soutadnic kézdé
osy.

Pro volbu maximalnich and minimél nich souiadnic, pouZijte klaves
PO zadéni viech dat stisknéte -

Po zvoleni nové oblasti pro zobrazeni, CNC vymaZe obrazovku a zobrazi souiadnice nebo neobrobené
cadti.

Zobrazovana oblast nemize byt modifikovana béhem spousténi nebo simulace soucéastky. V tomto
piipade zastavte spousteni nebo simulaci stiskem|| O |

)

Lupa
Tato funkce umoziuje zvétSeni nebo zmenSeni velikosti zobrazené zény.

Zobrazi plnéokno nacelou obrazovku adalSi nangj v pravééasti obrazovky. Tato oknapredstavuji nové
grafické zobrazeni, které bylo zadano.

#, >1(/ <
@ ()
ENTER

“-" apro piifazeni téchto hodnot pro CNC stisknéte| £

Pro posun okna pouZzijte m’ ‘m| pro zvétSeni nebo zmenSeni jeho velikosti pouzijte “ +”

Pokazdé kdyZ je zobrazena nova oblast, CNC zachova piedchozi grafické zobrazeni. NevymaZze ho.

Pokud stisknete @ pro pokragovéani nebo restart spousténi nebo simulace, predchézeici grafické
zobrazeni je smazano a déle pokraguje jiZ s novymi hodnotami.

Funkce lupy nemazZe byt pouZita béhem spousténi béhem spousténi nebo simulace soucéstky. V tomto
piipade zastavte spousteni nebo simulaci, stiskem | O |

)
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CNC 8055TC 6.  SpuBteni a simulace

6.5 Grafické znazornéni

Parametry grafiky

Simulachi rychlost. V pravém hornim okné zvolte simulacni rychlost v procentech.

Pro zadani procent pouiijte a pro uloZeni zvolené hodnoty stisknéte

Barva drahy. Tuto funkci Ize pouZit pouze ve vektorove grafice. Umoziuje vybér barvy predstavujici

rychloposuv, drdhou bez vyrovnani, dréhou s vyrovnanim a fezani zavita.

Na praveé stran¢ obrazovky pouiijte pro vybér typu drahy a pro vybeér

poZadované barvy.
Pro pritazeni zadanych hodnot do CNC stisknéte

Barvy obrobku. Tutofunkci |zepouZit pouzev grafice obrobku. Umoziiujevybér barev predstavujicich
fezdk, soucastku, osy a sveréky.

Na pravé strané obrazovky pouZzijte pro vybér typu dréhy a pro vybér

poZadované barvy.
Pro pritazeni zadanych hodnot do CNC stisknéte
Vymaz obrazovky

Pokud je vybrana tato funkce, CNC vymaZe obrazovku a zobrazi souiadnice nebo neobrobené
Casti.

Zobrazovanaoblast nemizebyt modifikovanabehem spousténi nebo simulacesoucastky. V tomto
pripade zastavte spousténi nebo simulaci, stiskem 4*

Po zadani typu grafiky, oblasti zobrazeni, parametri grafiky, atd. stisknéte @ pro spusténi grafické
simulace.

Behemgrafickésimulace, CNC pirevezmerychlost simulaceapozici pravého ru¢niho piepinaéeposuvu (0%-
120% FEED).

Pokud zadatenovou simulaéni rychlost, CNC zada 100% tétorychlosti bez ohledu napozici prepinace.

Pokud se zmeni poloha prepinace, CNC pouZzije zadand %.

Pro preruseni simulace, stisknéte|[ O |

ESC

Pro opudténi simulagniho médu, stisknéte|[~]| nebo| A\
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PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

CNC 8055TC

Prilohy

Vyber KIQVESNIC ......ocoieeecee e, 3
KIQVESOVE KDY .......oeveieiieeceee e 5
L ogické vystupy statusu klavesnic ..........cccceeeeenneen, 7
Kody zakdzanych KIAves............ccccooveveicee e, 9

FAGOR ) ) Piilohy - str.1
PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

CNC 8055TC

Piilohy - str. 2 ) )
PDF created with pdfFactory trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

CNC 8055TC WWher klavesnic

Vybér klavesnic

Pokud jsou k dispozici dvé kldvesnice, musi byt pouZito prepinaci desky.

©x1 X2 x3 ©
© C>@ ©

] H
0% 0| |

X4 CTRL
¢ TEC  TiC(5)

Nyni budou vysvétleny nékteré moznosti pii vybéru kldvesnice a pouZiti piepinaci desky.
PouZti pi‘epinace
Prepina¢ miZe byt nainstalovan kdekoliv na stroji.

Pokud je nastaven v jedné pozicic je vybrana klavesnice TC, pokud v druhé, je vybrana klavesnice
monitoru.

3 < 1

X4

CTRL
+

8050T
°

*~~-s50501cC

+24Vdc

OVdc
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WWher klavesnic CNC 8055TC

PouZiti dvou pi‘epinacii
Pripojte piepinace vedle kazdé klavesnice.

KdyZ bude piepnuta pozice kteréhokoliv prepinace, zmeéni seklavesnice. Tzn., Ze pokud byla vybréna
klavesnice T C po prepnuti bude vybrana klavesnice monitoru a naopak.

32 1

X4 [0 5] CTRL

e, | Rvae

OVdc

Pouziti PLC 8050 CNC

Hlavni logicky vystup CNC CUSTOM (M5512) ukazuje PLC, ktery operacni méd je zvolen.

CUSTOM (M5512) =0 Opera¢ni mod 8050 T CNC je vybran
CUSTOM (M5512) = 1 Operaéni méd 8050 TC CNC je vybran

JestlizevétaCUST OM=023jenaprogramovanav PL C, vystup O23 indikujezvoleny operacni mod pro
CNC.

Proto, jestlize se provede pripojeni tak jak je zobrazeno niZe, pokazdé kdyZ je zménén operacni mod
prepne sei odpovidajici klavesnice.

32 1

X4 CTRL

PLCI (8050)
CUSTOM=023

023

[ +24Vdc

OVdc
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Klavesové kady

4

KLAVESOVE KODY
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Kléavesové kody nastavené obsluhou (WKEY) v proménné KEY ..

CNC 8055TC
Kléavesnice TC

I %z
11110 {Fe
] o\

4

. JOUHIEIEE]
& <

4

Lo

Klavesnice plochého monitoru 11" TFT
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Klavesové kady

CNC 8055TC

Kl&vesnice barevného monitoru 14"

il p—— /
i D@ mme g
717273 74] 75 7]
88 foofaz] | |
\@J@@J
[-]7]e]9]
65522 n
lll
i
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64512||64513||64514|(64515||64516||64517||64518| 65524 \ 52 58
® s NNA A A A
AN \\
. orod sadfrsd ows
& —— 5 N 5458 psacz
0] e
N
65520
&

UZivateské cykly od 1 do 20 |ze vybirat primo prostiednictvim simulace klavesnice (cykly PCALL)
Kody, které |ze prifadit proménné KEY,, jsou:

CyklusNs

Desetinny kod

61697
61698
61699
61700
61701
61702
61703
61704
61705
61706
61707
61708
61709
61710
61711
61712
61713
61714
61715
61716

Hexadecimalni kéd

OF101
OF102
OF103
OF104
OF105
OF106
OF107
OF108
OF109
OF10A
OF10B
OF10C
OF10D
OF10E
OF10F
OF110
OF111
OF112
OF113
OF114
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CNC 8055TC Logicky vystup statusu klaves

L ogicky vystup statusu klaves
Registry KEYBD1 (R560), KEYBD2 (R561) a KEYBD3 (R562) indikuji do PLC, zda je ngjaké klévesa

na hlavnim pandu nebo kldvesnici stisknuta.

Pokud jestisknuta, odpovidajici bit bude nastaven nalogicky vysoky stav (1) avrati sezpét nalogicky nizky
stav (0), pokud je klavesa vypnuta.

Kléavesnice TC

= ana Bi6| B7 | B6 | BS
R561 | R560 |R560 | R560

o

W

1 % |RS
B14 15 | B20 B21 | B22
R562||R562 | R562 R562|R562

Klavesnice plochého monitoru 11" TFT

& €
FAGOR )

BO Bl B2 B3 B4 B5 B6
R562 || R562 | R562 || R562 || R562 || R562 || R562
B8 B9 B10 Bl1 B12 B13 Bl4
R563 || R563 || R563 || R563 || R563 || R563 || R563
“’MG T B15
R563
.
BR3 | sPEED | BRR
G
@W\]}w‘
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Logicky vystup statusu klaves CNC 8055TC

Klavesnice barevného monitoru 14"

% FAGOR é
@ [ R562 ] [ R562 ] [ R562 ] [ R562 ] [ R562 ] [ R562 ] ’ R562 ‘
@D W, SPINDLE &b
2,
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CNC 8055TC Kody zakézanych klaves

K ody zakazanych klaves
U registrit KEY DIS1 (R500), KEY DIS2 (R501) aK EY DI S3 (R502) jemoznoindividualng zakazat nekteré
kldvesy pro operace na operacnim panelu nebo klavesnici.

Pro zakézani tlagitka nastavte na vysokou logickou Uroven bit odpovidajiciho registru.

Kléavesnice TC

9

&

= ma

[ e | b || oo || e | et || sce sie
|

Bl &5

Bl1 Bi2 B13 B14
R508 R508 R508

R508

B7 B22
R502 R501

SPINDLE FEED ¥ %

R508 R508 R508

&
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Kédy zakdzanych klaves

CNC 8055TC

Kl&vesnice barevného monitoru 14"
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