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1. Zakladni informace

1.1. Varianty systému

Ridici systém Cnc886 firmy AREM PRO, s.r.o. vznikl v roce 2000. Pdvodné& byl vytvoren
pro real time operacni systém QNX. Potfeba ,real time" opera¢niho systému vyplyva
Z nutnosti fidit pohyby os tak, aby dosahly spravnou polohu v pfesné stanoveny cas.
Jakmile jedna zté&chto podminek neni splnéna, je pohyb trhavy. Casova nepfesnost
v systtmu Cnc886 musela byt vzhledem ke zvolenému zplsobu komunikace se
servosystémy menSi nez 30 mikrosekund. Systém QNX byl schopen tyto pozadavky
splnit. Verze s OS QNX se v dobé vzniku tohoto dokumentu jiz nedistribuuje.

V roce 2005 na ¢etné pozadavky zakaznik( vznikla verze pro Windows XP. Koncepce
fidiciho programu, postaveného na bazi Windows, pfinasi mnoho vyhod. Jednou z nich je
moznost spoluprace s dalSimi programy v pocitaci fidiciho systému, jako jsou CAD/CAM
systémy, programy pro Fizeni vyroby, programy pro dilenské programovani apod. DalSi
z vyhod je funk&nost vSech periférii, zajisténa operacnim systémem, funkénost vSech
sitovych sluzeb systému Windows a v neposledni fadé i zaru€eny rust vykonu fidiciho
systému v budoucnosti. Dale systém Windows pfindSi mnoho zajimavych programovych
technologii, které Cnc886/Win vyuziva, nebo planuje vyuzit pro zdokonaleni grafického
uzivatelského rozhrani. Nevyhodou Windows jsou jejich neuspokojivé real time vlastnosti.
Ty v8ak bylo mozné doplinit nadstavbou Windows RTX.

Vroce 2012 zacala vznikat dalSi verze pro operacni systém Windows. Tato verze jiz
nevyuziva nadstavbu realného ¢asu RTX. Pro zajisténi potfebnych real time vlastnosti
vyuziva externi desku (vyvinutou firmou AREM PRO, s.r.0.), se kterou komunikuje
prostfednictvim rozhrani Ethernet. Vyhodou je finan€ni Uspora na strané pocitate a
nadstavby RTX a dale moznost provozovat Cnc886 témér na libovolném HW a libovolné
verzi Windows. Verze s RTX vzdy vyZadovala peclivy vybér fidiciho pocitace s ohledem
na kompatibilitu s RTX. Kazda verze Windows také vyZadovala svoji viastni verzi RTX.
Nevyhodou verze bez RTX je, Ze real time vlastnosti nejsou tak dobré. Externi deska
pracuje sdaty, kterA& Cnc886 pfipravuje ,dopfedu”, aby se prekryly kratkodobé
nepravidelnosti chodu aplikace v systému Windows. Tato data jiZ nelze dodatecné zménit.
Jakakoliv zména se tedy zaradi na konec takto vzniklé fronty. Tim se zpozduje reakce
systému na vnéjSi udalosti. Nastésti praxe ukazuje, Zze celkové zpozdéni reakce je v fadu
50ms nebo lepsi, coz u vétSiny aplikaci bohaté staci a nijak uzZivatele neomezuje.

V roce 2018 jiz bylo nutné opustit operacni systéem Windows XP a prejit na vysSi verzi —
Windows 10. Systém byl upraven do 64bitové verze a zaroven s tim byly provedeny
mnohé vnitfni Upravy a vylepSeni. Stard "kostra", na kterou se po léta nabalovaly nové
funkce, byla nahrazena novou, ktera Iépe ponese vSechny budouci zmény.

Pro souCasné uZivatele Cnc886 ve verzi s Windows XP je dobrou zpravou, Ze jsme si
ponechali mozZnost vygenerovat nejnovejsi verzi systému Cnc886 i pro Windows XP. Po
drobné Upravé je tedy mozné bez zmény HW a operacniho systému piejit na novou verzi
Cnc886. Pfechod na Windows 10 je ale lepSi volba upgradu.
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1.1.1. Cnc886/Win s RTX

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

Od roku 2021 pouzivame i komunikaci EtherCAT.

Systém Cnc886/Win je provozovan v opera¢nim systému Windows 10, nebo starSich
Windows XP & Windows XP Embedded. K systému je doinstalovana nadstavba realného
Casu RTX v pfislusné verzi.

1.1.2. Cnc886/Win s EtherCAN

Systém je zaloZzen na Fidicim pocitaci, kterym muaze byt témér libovolny model. Od
primyslového pocitaCe po levny notebook. Na ném muZe byt provozovana témeér
libovolna verze Windows od XP vy3e. Ridici po&itaé je propojen Ethernet kabelem
s deskou (z poc€atku se jednalo o desku ACPU795SK, nyni je to deska ACPU-F4), ktera
zajiStuje komunikaci po dvou sbérnicich CAN a zaroven zajiStuje rozesilani paketl na
CAN linké&ch tak, aby bylo vyhovéno pfisnému €asovani servosystémua. Od tohoto mista,
tedy od CAN konektort desky, se jiz systém od predchozich verzi nelisi.

1.2. Start systému Cnc886

Po zapnuti pocitace vidite standardni uzivatelské rozhrani systému Windows. Na ploSe je
pfipraven zastupce, ktery Vam umozZnuje spusténi programu Cnc886. Po
N spusténi provadi aplikace celou fadu pfipravnych operaci. Jejich prabéh do
EARY znacné Casti zavisi i na stavu systému Windows, mlZe se proto stat, ze
Cneass spusténi trva i nékolik desitek sekund. Specialné kratce po zapnuti a
nastartovani probihaji v systému Windows procesy spojené s pfihlaSovanim
pocitaCe k siti. Tyto procesy blokuji spusténi Cnc886, stejné jako spusténi jinych aplikaci.
Nezbyva nez pockat.
Po nastartovani Cnc886 se na obrazovce pocitace objevi okno, tvofici grafické rozhrani
programu. VétSina operaci se provadi obvyklym zpusobem. MySi najedeme na objekt a
stlatenim levého tlacitka mysSi (kliknutim) jej aktivujeme. Nebo po kliknuti do okénka
s textem muUzeme klavesnici tento text pozménit. Drtiva vétSina téchto operaci je naprosto
standardnich a systém Cnc886 je respektuje.
Grafické uZivatelské rozhrani systému Cnc886 je variabilni. Rlzné typy Fidicich aplikaci si
vyzadaly odliSné grafické zpracovani a soubory funkci snadno dostupnych z rozhrani. PFi
tvorbé téchto variant jsme se vydali nasledujici cestou. Program Cnc886 ma své
standardni rozhrani, které je dale popisovano v této obecné ¢asti popisu obsluhy systému.
Standardni rozhrani je v nékterych aplikacich doplnéno o dalSi okna, nebo je jimi zcela
nahrazeno. V pfipadé ,uplné nahrady” je standardni rozhrani minimalizovano na listé a
zustava pripraveno k pouziti. Méné casté ukony tak mohou byt ve specializovaném
rozhrani vynechany, protoze zUstavaji dostupné v ramci standardniho rozhrani. VSechna
grafickd rozhrani jsou pouZzitelnd sou€asné, tedy neni tfeba pfed pouzitim jiného stavajici
vypinat.
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1.3. Zabezpe €eni systému

7 w7

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

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

* Na fidicim pocita¢i nesméji byt spustény programy a scripty, které nejsou na ném
lok&lné nainstalovany. Tedy nesméji byt spoustény programy z disket, CD, ze sité a
pfipadnych dalSich nosicu.

* Nesmi byt vypnuta ochrana pomoci brany firewall.

Systém Windows je dodavan za predpokladu souhlasu s licenéni smlouvou s koncovym
uzivatelem (EULA). Nesouhlasite-li stouto smlouvou, nejste opravnéni fFidici systém
pouzivat. Zaru¢ni podminky smlouvy EULA (bod 8) se pfirozené promitaji do zarucnich
podminek Fidiciho systému jako celku a jsou tedy stejné.
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2. Standardni uzivatelskeé rozhrani systému

PFi pfipravé nové verze fidiciho systému jsme stali pfed rozhodnutim, zda mame ponechat
jeho dosavadni vzhled a &lenéni, nebo jej prepracovat do modernéjsi podoby. Nakonec
jsme se rozhodli vzhled ponechat a pfipadny novy vzhled pfenaSet do dopliika (plugint),

které mohou postupné plvodni GUI zcela nahradit.

Jiz nyni jsme pro nékteré aplikace

vytvofili samostatné rozhrani, pfiéemz puvodni je primarné skryto a mize byt kliknutim

mysSi vyvolano do popredi.

Zmén v uzivatelském rozhrani je proto pomeérné
podstatné zménil.

malo, pfestoZze se Cnc886 uvnitf

Ukazkou pluginu doplfujiciho standardni rozhrani je naprlklad MILL3D pro frézky:

Rc
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R e
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00001/ |2/ ]\ /

S Mill 3D

Ru¢né Ru¢/5 Auto Méfeni Kalib Néastroje

1370 I = 80.000
Freza 370

Délka ndstroje
Kalibrace dotykem Z Imml
e -230.967
Kalibrace sendou
Ska sond
gﬁbmce naystmjem [mmy/min]
1000.000

Sonda pro kalibraci néstroje
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Standardni uzivatelské rozhrani je organizovano do tfi zakladnich poli.

Automat | Ruc':néi Knihovnal Paraml Servisl Chybyl

Osy |V programu -|| Tool 370 | Off.G53
248.798

-5.171
100.000
198.878
-45.904

M5 M50 M52 M54

31 i 5X_HODEI.2_T3'?0 . ENC}
N5 T370 518000. M3
N1i0 G54

‘1

» Stavového okénka
» Karty se zalozkami
* Panel tlagitek

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

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

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

2.1. Stavové okénko

Stavové okénko Zlutym pismem zobrazuje aktualni stav

m systému. Pokud chcete provést néjakou operaci a nedéje
o se, co byste ocekavali, mize byt problém v tom, Ze ji stav

Pripraven . L o . e

| systtmu neumoznuje. Vénujte vtakovéem pfipadé

pozornost tomuto okénku. Zde se vam také objevi napis

Chyba v pfipadé chyby.
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Mozné stavy systému jsou:

Stav HlaSeni v okénku
Vypnuté napdjeni silové Casti Vypnuto

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

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

Rucné vieteno
Naditani: Xxxxxxx
Dvefe oteviené

VFeteno spusténo rucné
Probiha nacitani programu
Silova ¢ast napajena, pohyby blokovany

2.2. Panel tla éitek

Blokovano
Chybovy stav Chyba
- START- &0 x0.1 START+ &) stop

Podél spodni hrany obrazovky je umistén panel s péti tlacitky. TlaCitka mohou mit rizné
funkce podle toho, ktera zaloZzka je aktivni. Tlacitka méni podle stavu svou barvu, chovaji
se stejné jako podsvicena tlaCitka. Mohou byt tedy stlatena a nestlacena a zaroven svitici
nebo nesuvitici.

RESET

Toto tlagitko slouzi k zastaveni probihajici operace, at uz se jednd o béh programu,
referovani, ruéni chod vietene apod. Sviti-li Cervené, signalizuje se tim, Ze je stroj v klidu.
Nesuviti-li, je stroj v nékterém z pracovnich rezimu.

START-
Toto tlacitko slouZi ke spousténi ruénich pohybl os vzad. Sviti zelené za pohybu.

GO0 x0.1

Toto tlacitko je vyuZito k redukci rychlosti rychloposuvu. PFi jeho aktivaci jsou vSechny
rychloposuvy desetkrat zpomaleny. Opétovné stisknuti potlaceni rychlosti rusi. Je-li
redukce rychlosti zapnuta, tlaitko je bile podsviceno. Redukce rychlosti je obzvlasté
vhodna pfi ladéni technologickych programu. Dava ¢as obsluze zareagovat v pfipadé
hrozici kolize stroje s pfedméty v pracovnim prostoru. Ve starSich verzich bylo tlacitko
oznaeno SPEED. V novéjSich verzich toto tlacitko oznaCujeme GO0x0.1, coZz ma lépe
vystihnout jeho funkci.

START+
Toto tlagitko slouzi ke spousténi ruénich pohybl os vpred a ke spusténi chodu programu
a k obnoveni chodu programu po pozastaveni funkci MO nebo tladitkem STOP. Sviti
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zelené za pohybu a za automatického chodu programu, neni-li pozastaven funkci MO
nebo tlacitkem STOP.

STOP

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

2.3. Zalozka Automat

248.798|
-5.171

100.000

198.878|
-45.904|

| I
|21 £5x MODELZ T370.CHCH
INS T370 S18000. M3

Zalozka Automat slouzi ke sledovani a fizeni chodu technologického programu.

Osy

Nejvétsi plochu zabird informace o stavu jednotlivych os. Podle typu stroje se méni jak
pocet, tak i jména os. V pfipadé naSi ukazky se jedna o systém se Sesti osami se jmény
X, Y, Z, C, A a V. Vtabulce jsou pak zobrazeny udaje o aktualni poloze
(viz. 2.3.1 Zobrazeni polohy), Cisle a hodnoté nastrojové korekce (sloupec Tool), o
hodnoté posunuti soufadného systému funkcemi G53 az G59 (sloupec Off.G5x) a o
hodnoté posunuti, vzniklého funkci G92 (sloupec Off.G92). O vyznamu jednotlivych Gdajl
je uvedeno vice v kapitole 3.1 Soufadné systémy. Posledni v fadce je stavovy udaj InP (In
Position), ktery signalizuje shodu pozadované polohy se skuteénou s tolerovanou
odchylkou, nastavenou v konfiguraci. Za chodu stroje se tento pfiznak méni. V klidu by
mél byt vzdy ve stavu Ano . Neni-li, vyhodnoti systém chybu.

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

Automat | Ruéné | Knihovna | Param | Servis | Chybyl

Osy |V programu -| Tool 370 | Off.G53 | Off.G92
X 248.798
-5.171
100.000
198.878
-45.904

Polomeér
W

Vieteno

= > N N =< x

M5 M50 M52 M54

%1 {5X MODEL2 T370.CNC}
N5 T370 518000. M3
N10 G54

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

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

| ! : Rezim
248.798 ; . Normalni ~|

-5.171 ; _ ) i o Normalni

100.000)
198.878|
-45.904|

[] sTaRT- { W] sox0.1 | «ﬁ_;'_T'_&Ei,T’fﬂ STOP ‘
h: == | el |

| li

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

Rezim Test

Je-li aktivni Test, provede se po stisku START+ kontrola celého programu. Systém
zpracuje cely program s tim, Ze se nevykona zZadny pohyb os ani M funkce. Jsou v3ak
vzaty do uvahy vSechny korekce, posunuti pocatku atd., takze pokud nebyla zjiSténa
Zzadna programova chyba, nevznikne ani pfi skuteéném chodu. Vysledkem je také ovéreni,
zda nedojde k prekroceni limitd pohybu os a také je zméfen rozmér vysledného obrobku,
takZe je mozné urcit velikost potfebného polotovaru. Tyto vysledky jsou vypsany v hlaSeni
v zalozce Chyby.

Rezim Od radku

V rezimu Od fadku se testuje program az do fadku, jehoz ¢islo je zadano v poli pod
rezimem. Na tomto fadku se test programu zastavi a nasledujici fadky se jiz provadéji
v normalnim rezimu, kdy se osy hybou a M funkce provadéji. Pro spravny prechod mezi
testem a normalnim rezimem nabidne systém k vykonani vSechny M funkce, aktivni podle
programu. Nékteré stroje z logiky své funkce vyzaduji, aby byly funkce spustény pred
najezdem, nékteré zase az po najezdu. Volbu provadi vyrobce, a proto se dialog nabidky
muze objevit v jiné fazi, nez dale popiSeme.
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Dialog nabidne seznam vSech M funkci.
Vykenat funkce pied ndjezdem 7 x Na vybér jSOU tfi VOIby:

* Ano vykonani nabidnuté funkce okamzité

* Ne Funkce se nevykonaji.

* Reset Ukonceni programu.
Pokud odpovime volbou Ne, mame stéle jeSt€ moznost
funkce spustit manualné nékterou jinou metodou, napfiklad
ze z&loZzky 2.4.3 Zalozka Rucné Funkce.

Njezd do vychozi polohy ? @ Po odpovédi nadialog s nabidkou funkci nabidne systém
dalsi akci, a to je najezd do vychoziho bodu. Soufadnice jsou
1ee3.276 absolutni.
_318. 967 Vybér volby Reset ukonci program bez pohybu.
8;;3: Po stisku Start (nebo START+) se vykona pohyb ze
e soucasné polohy do polohy na zacatku fadku, od kterého
jsme zadali vykonani programu. Pohyb se provadi v pofadi
Reset 0s, ureném vyrobcem. Po celou dobu pohybu je fidici
systém ve stavu Pozastaven, ve kterém je umoZnéno
provadét celou fadu operaci, napfiklad spoustét ¢i vypinat M funkce. Po skonceni tohoto
se stroj zastavi ve stavu, odpovidajicimu tlagitku STOP. Cekéa se na tlagitko START+ pro
pokracovani. | vtomto okamZziku, tedy po ukon&eni najezdu, Ize spoustét a vypinat M

funkce. Po stisku START+ program pokracuje v rezimu Normainé.

= IR
L1 | | R [

Poznamky:

1. Draha, po které se ndjezd provede, zavisi na typu stroje. U pétiosé frézky je
napfiklad zvolen postup, kdy se nejprve natoc¢i osy C a A, potom se provede najezd
vosach X a Y a teprve nakonec v Z. Najezd se provadi rychlosti nastavenou
vyrobcem. Pokud si nejste jisti trajektorii, po které se najezd provede, je lepSi snizit
rychlost v fadku Posuv. Pokud je spuStén néktery z rozSifujicich plugind systému
Cnc886, je rychlost ndjezdu upravitelnéa uzivatelem a rovna se rychlosti manuélniho
pohybu.

2. Pfi chodu programu se testuje pfesna shoda €isla fadku s nastavenou hodnotou.
Pokud tedy program fadek s uvedenym ¢€islem neobsahuje, program probéhne cely
v rezimu Test.

Rezim Trvani

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

U nékterych stroji je povolen rezim Rychle . V tomto rezimu se provadéji pohyby osami
maximalni moznou rychlosti po trajektorii, dané aktivnim programem. M funkce se
nezapinaji. Tento rezim byva povolen u stroji s dvourozmérnym pohybem.

RezZim Z pozice

Tento rezim se velmi podobé rezimu Od fadku. Vychozi pozice vSak neni zadana &islem
fadku, ale aktualni pozici stroje. Program se spusti v simulovaném rezimu a kontroluje
polohu simulovaného prijezdu se skute¢nou polohou. Pokud se hodnoty shoduji (s
vyrobcem definovanou pFesnosti), zastavi se simulace a pfipravi se prfechod do
normalniho rezimu stejné jako v pfipadé rezimu Od fadku.

Tento rezim je povolen pouze u nékterych typu stroju. S vyhodou se pouzije hlavné u
dvouosych systémd.

Krok

Tlacitko Krok slouzi k pfepinani normalniho reZzimu béhu programu a rezimu krokovani.
Pokud je rezim krokovani zvolen, zustava tlaCitko zatlateno. Kazdé stlaceni provede
zménu rezimu. Rezim Ize ménit i za chodu programu pokud je program pozastaven.
Trvani

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

Vreteno

Vreteno 0 0 100 « |O] » |

Radek predepsany nadpisem Vfeteno slouZi ke sledovani a Gpravé chodu vfetena. U
stroju, které nemaji vieteno, je tento fadek bud prazdny, nebo je pouZzit pro fizeni jiného
typu zafizeni.

V Cerveném poli jsou zobrazeny aktualni ota¢ky v ot/min. Kladnd hodnota otacek
odpovida funkci M03 — vieteno vpred, zaporna odpovida funkci M04 - vieteno vzad. Pole
vpravo zobrazuje otaCky prfedepsané programem. Zbyla Cast fadku slouzi ke korekci
otadek. Sipka vlevo sniZuje otacky po 10 % (0,1) krocich, Sipka vpravo zvySuje otacky po
10 % (0,1) krocich. Prostfedni tlacitko korekci vrati na 100 % (1). Aktualni hodnota
korekce posuvu se zobrazuje v poli vlevo od tlagitek. Korekce muze nabyvat hodnoty
50 % (0.50) az 150 % (1.50).

Mali stroj vice vieten, je mozné kliknutim na pole Vreteno cyklicky pfepinat mezi
zobrazenim jednotlivych vieten. Zaroven se méni i pole se zobrazenim korekce otacek,
ktera je individualni pro kazdé vieteno zvlast.

Posuv

Posuv 0 0 1.00' 4 ‘I:I‘ 4 |

Radek predepsany nadpisem Posuv slouZi ke sledovani a Gpravé rychlosti posuvu.
V zeleném poli je zobrazen aktualni posuv v mm/min. Pole vpravo zobrazuje posuv
predepsany programem. Zbyla ¢ast fadku slouzi ke korekci posuvu. Sipka vlevo snizuje
posuv po 10 % (0,1) krocich, Sipka vpravo zvySuje posuv po 10 % (0,1) krocich. Po
snizeni rychlosti pod 10 % (0,1) se snizuje, resp. zvySuje hodnota po 1% (0,01).
Prostfedni tlacitko korekci vrati na 100 % (1). Aktualni hodnota korekce posuvu se
zobrazuje v poli vlevo od tlacitek. Korekce mize nabyvat hodnoty 0 % (0.00) az 150 %
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(1.50). PFi hodnoté 0.00 se stroj vlastné zastavi, program je vSak v chodu! Opétovnym
nastavenim nenulové korekce se pohyb obnovi.

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

Aktivni G funkce
DalSi Fadek zobrazuje za chodu programu aktivni G funkce.

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

Radky programu

Posledni pole zalozky zobrazuje ¢&ast programu, ktera se pravé vykonava. Pravé
vykonavany fadek je zobrazen jako prvni. Vrezimu Step je po zastaveni jako prvni
zobrazen dokon&eny fadek, fadek pfipraveny pro dalSi krok je zobrazen jako druhy.
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2.3.1. Zobrazeni polohy

Poloha osy je zobrazena na zékladé skute¢né hodnoty, ¢tené ze servopohonu. Proto
muze i v klidovém stavu stroje kolisat. Systém umoznuje zvolit si zpUsob zobrazeni
polohy.

V nasledujicim textu budeme pouzivat oznaceni Mcs pro soufadny systém stroje (Machine
coordinate system) a Wcs pro souradny systém obrobku (Workpiece coordinate system).

K dispozici je pét rezim(

Rezim Zobrazena poloha

V programu Zobrazovand hodnota je polohou "obrdbéciho bodu" aktualniho
nastroje v soufadném systému vyrobku se zapocétenim posunt
funkcemi G5x a G92. Pokud jsou aplikovany korekce na polomér
nastroje, je "obrabécim bodem" bod na obvodu nastroje.

Wocs s rotaci | Zobrazovana hodnota je polohou hrotu aktualniho nastroje v
soufadném systému vyrobku Wcs. Korekce na polomér nastroje
nejsou aplikovany.

Wocs bezrot | Zobrazovana hodnota je polohou hrotu aktualniho nastroje v
soufadném systému vyrobku Wcs avSak bez jeho natoceni.
Korekce na polomér nastroje nejsou aplikovany.

Nastroj v Mcs |Zobrazovana hodnota je polohou hrotu aktualniho nastroje v
soufadném systému stroje Mcs. Korekce na polomér nastroje
nejsou aplikovany.

UnaseC v Mcs | Zobrazovana hodnota je polohou unasece nastroje v soufadném
systému stroje Mcs. Nejsou tedy aplikovany zadné nastrojové
korekce ani posuny ¢&i rotace soufadného systému

Vice o vyznamu rezimu zobrazeni viz. 3.1 Souradné systémy.
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Rezimy pfepiname rozbalenim roletky a vybérem volby.

Automat | Ru:':nél Knihovnal Paraml Servis| Chybyl
Osy |Vprogramu -] Tool 370 | Off.G53

Wes s rotaci
Woes bez rot
Nastroj v Mcs

Unaset v Mcs
98670

-45.904

M5 M50 M52 M54

%1 {SX_HODEI.Z_TF?U.CHC}
Nt T370 518000. M3
N1i0 G54
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2.4. Zalozka Ru éné

ZaloZzka Ruéné sdruzuje funkce, které provadi obsluha ruéné. V tomto rezimu ma systém
omezenou moznost kontroly nad korektnosti provadénych operaci a obsluha sama
odpovida za jejich vysledek.

2.4.1. ZaloZzka Ru éné Pohyby

e CncBB6

Automat Rucne \ Knihovna | Param | Servis | Chyby |

Pohyby | Referovéni| Funkcel

Osy |V programu -|| Offset | Ref | InP | PSt | NSt | Err
107.498| -1063.276| Ano Al |
173.831| 1242.956
100.000|  410.967
-0.000 0.000

A -0.000 0.000 | [ Ne

| Vektor NASTAVIT

SIS IE] S
O N| < X

Vieteno 0 0 FWD|| REV

| Posw | 7000 0| 10.x [[T.0x [ 0.1x [[0.014

ZaloZzka Rucné-Pohyby ma v horni ¢asti tabulku pro zobrazeni stavu os a pfidruzené
tlacitko NASTAVIT (u nékterych systéml se muze liSit).

Pod tabulkou je Fadek ru¢niho ovladani vietene a fadek se Ctvefici tlaCitek pro volbu
rychlosti ruéniho posuvu.

Posledni je Fadek uréeny pro zadavani jednoduchych pfikazu.

Tabulka Osy
Tabulka zobrazeni stavu os obsahuje nasledujici sloupce:

* Vyb je sloupcem tlacitek, kterymi vybirame osu k pohybu. U vybrané osy se
rozsviti vnitfek Etverec€ku, jak to vidime napfiklad u osy X na obrazku. PFi opusténi
zalozky se vybér automaticky vynuluje. Je to urcité bezpecénostni opatfeni, které
zabranuje pohybum os omylem. Nékdy mudze trochu zdrzet, ale minimalizuje
pravdépodobnost vzniku Skod.

» Osy zobrazuje jména os
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e Zobrazeni polohy se Fidi stejnymi pravidly, jako v zaloZzce Automat . Vyjimkou je
zobrazeni v krajnich polohach rozsahu pohybu os. Pokud je dosazena dolni krajni
poloha, zobrazi se Dolni Limit , pokud je dosaZena horni krajni poloha, zobrazi se
Horni Limit . Krajni polohy jsou zadény strojnimi konstantami v konfiguraénim
souboru.

» Offset zobrazuje ruc¢né nastavené posunuti soufadnéh0 pEEE————
systému Wcs. Zména tohoto nastaveni se provadi tlacitkem Nova Pos
NASTAVIT. Po jeho stlaeni se nadpis Offset zméni na 107498
Nova Pos a tlaCitko NASTAVIT se zméni na dvojici '
HOTOVO a NULOVAT. Polozky sloupce se stanou 173.831
editovatelnymi. MUzete do nich zapsat polohu (ve smyslu

I

T

zobrazeni "Wcs s rotaci"). Po stlaeni tlaCitka HOTOVO se ) 100.000
upravi posunuti soufadného systému tak, Ze systém bude ] -0.000 |
hlasit sou¢asnou aktualni polohu "Wcs s rotaci” rovnou vami  _ A
zadané hodnoté. Tlagitkem NULOVAT se posunuti vynuluje. ) -0.000

Zména tlaCitkem NASTAVIT je pfistupna pouze v klidovém
stavu stroje. Hodnota posunuti se uklada do vyhrazenych R 5
parametrd a uchovava se na disku pocitate. Po vypnuti a NULOVAT
zapnuti systému tedy zlistane zachovana. & r
Poznamka:
Pro vétSinu aplikaci Cnc886 existuji doplnky, které proces nastaveni obrobkového
soufadného systému Wcs usnadriuji. Také podporuji nastaveni rotace Wcs oproti
Mcs. Jsou to dopliky MILL3D, Speedy, PTV Control panel a dalsi.

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

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

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

» Err je chybovy stavovy pfiznak servozesilovace.

Radek Veteno

Radek zagina indikadnim &tveredkem. Je-li vieteno ruéné spusténo, Stveredek suviti.
Vpravo od napisu Vieteno je pole pro aktualni otacky vietene a vedle pro nastavené
otaCky vietene. Nastaveni umoznuji tlacitka DN a UP. DN sniZuje otacky, UP zvySuje
otagky s krokem uréenym konfiguraci stroje. Radek konéi tlagitkem FWD spoustéjicim
pohyb vietene vpfed a tlaitkem REV, spoustéjicim pohyb vietene vzad. Smér otaceni Ize
ménit i za chodu vietene.

VFeteno se zastavi tlaCitkem RESET na tladitkovém panelu.

Mali stroj vice vieten, je mozné kliknutim na pole Vreteno cyklicky pfepinat mezi
zobrazenim jednotlivych vieten. Zaroven se méni i pole se zobrazenim poZadovanych
otacek, které jsou individualni pro kazdé vieteno zvlast. Tlagitka UP, DN, FWD , REV a
RESET se tykaji praveé vybraného vietene.

Nema-li stroj Zadné vieteno, je prazdny, nebo je vyuZit pro fizeni jiného zafizeni.

Radek Posuv
Ctvefice tlacgitek umoZzfuje ménit rychlost ruéniho posuvu. Ve strojnich konstantach je

viv v

kazdé ose pfifCena rychlost pro ruéni posuv. Tato hodnota se podle volby tlacitky nasobi
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10x, 1.0x 0.1x nebo 0.01x. V okénkach se zobrazuje vybrand rychlost posuvu a aktuéini
rychlost posuvu.

Radek pro zadani p Fikazu

Pro rucéni najeti do uréené pozice nebo pro obrobeni velmi jednoduchych tvarl umoznuje
systém zadat jednoradkovy pfikaz v syntaxi CNC jazyka. Dotykem na indika¢ni ¢tvereCek
textového pole se aktivuje kurzor a pfikaz Ize editovat. Radek vybereme stiskem
indikacniho CtvereCku stejné, jako vybirame jednotlivé osy. Je-li fadek vybran, Ize pfikaz
proveést stiskem START+. V tom okamZziku systém sestavi tfifadkovy program, jehoz prvni
fadek predstavuje hlavicku, druhy fadek obsahuje Vami zadany pfikaz a tfeti radek
obsahuje funkci M30 pro ukoncCeni programu. Tento program automaticky aktivuje a
Spusti.

Vektor

Pro nékteré stroje, jako jsou pétiose frézky, lze aktivovat v konfiguraCnim souboru nabidku
Vektor . UmozZnuje manualni pohyb v ose nastroje a tim i vyjezdy z obrobku pfi pferuseni
programu apod. Polozka se vybere stejnym zpusobem, jako pohyb v jednotlivé ose a
pohyb se spusti tlaCitky START+ (ve sméru nastroje z vyrobku) resp. START- (ve sméru
nastroje do vyrobku). VypocCet sméru je pevné svazany s mechanickou konstrukci stroje a
provadi ho systém.

Panel tla ¢itek
PFi otevieni zaloZky Manual Move maji néktera tlacitka na panelu ponékud odlisSné
funkce:

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

START+ Je-li vybrana néktera z os (sviti u ni indikacni CtvereCek), stlatenim
START+ provadime pohyb vpfed v dané ose. Pohyb se ukonci pusténim
tlacitka. Pohyb |ze provadét i pfi spusténém vietenu. START+ slouZzi téz ke
spusténi jednorfadkového prikazu, je-li vybran. Vtéto zaloZzce nelze
odstartovat provadéni programu.

2.4.1.1. Krajni polohy

Pokud jsou osy zreferovany, nedovoli systém ruéni pohyb za meze, nastavené strojnimi
konstantami. Neni-li vSak osa zreferovana, systém zadné hlidani krajnich poloh nemuze
provést. V takovém stavu pak muze obsluha dojet az na havarijni koncové spinace, coz
ma za nasledek chybovy stav.
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2.4.2. Zalozka Ru éné Referovani

Automat

! Knihovnal Paraml Servisl Chybyl

Pohyby Referovani |Funkcel

Zalozka Rucéné-Referovani obsahuje tabulku pro zobrazeni stavu os.

Tabulka Osy
Tabulka zobrazeni stavu os obsahuje nasledujici sloupce:

Vyb je sloupcem tladitek, kterymi vybirame osu k referovani. U vybrané osy se
rozsviti vnitfek ¢tverecku. PFi opusténi zalozky se vybér automaticky vynuluje. Je
to urcité bezpec€nostni opatfeni, které zabrafiuje pohybdm os omylem. Nékdy
muze trochu zdrzet, ale minimalizuje pravdépodobnost vzniku Skod.

Osy zobrazuje jména os

Abs pozice zobrazuje polohu osy ve smyslu rezimu Absolutné. V této zaloZce se
neda rezim prepinat.

Ref je stavovy pfiznak osy, indikujici, zda probéhlo zreferovani

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

In1 a In2 jsou stavy snimacu vyuzivanych pro indikaci referen¢ni polohy. Ktery ze
snimacu je vyuzit a jak zavisi na nastaveni servozesilovace a vybéru algoritmu
referovani.

NSt a PSt jsou stavy koncovych havarijnich snima¢d na osach. Ve stavu Ano je
vSe v poradku a poloha je mimo dosah téchto snimacu.

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

Panel tla €itek
PFi otevieni zalozky Ruéné-Referovani maji néktera tlacitka na panelu ponékud odliSné
funkce:
START+ Je-li vybrana nékterd z os (sviti u ni indikacni &tverecek), stlacenim
START+ odstartujeme proces referovani.
RESET Prerusi proces referovani. Za chodu programu, ¢i ruéné spusténého vietene
zastavi ¢innost.

2.4.3. Zalozka Ru éné Funkce

| Knihovna | Param | Servis | Chyby |

Pohyby| Referovani Funkce |

Automat

Vyména nastroje

M50 Nastroj upni M51 Nastroj pust

M52 Kryt vzhiru M53 Kryt dol

M54 Zasobnik zasuf M55 Zasobnik vysun

I:I START- G0 x0.1 START+ ‘ &) sTop \

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

e CncBB6

] Param} Servis} Chybﬂ

Na disku V pamet
c:‘.c'ncéﬂé_iésﬂﬁUédﬁ?fzﬁ_fi'ézky".cn'éﬁles . — S

5X_model2_T370.cnc Odstranit

[

Automat] Ruéné

UloZit jako...
Moznosti >>
Novy...

Aktivovat

b
Bl

Novy adr...

I:I D] saRT- [W] coxo.1 START+ & stop

Z&loZzka Knihovna slouzi k nacitani programu z disku ¢i jiného zdroje do paméti, ukladani
na disk, mazani z paméti a disku, vybér programu ke spusténi apod. ZaloZka obsahuje
okénko se seznamem soubor s programy na disku nadepsané Na disku, okénko se
seznamem programu v paméti nadepsané V paméti a okénko s nahledem programu,
vybraného ke spusténi (viz nize). Dale jsou zde tlacitka Odstranit , Ulozit jako...,
Moznost>>, Novy..., Aktivovat a Novy adr... . Néktera tlaCitka méni svou funkci i ndzev
v zavislosti na tom, zda je aktivni vybé&r programu v paméti, nebo na disku. VSechny
operace lze provadét pouze za klidového stavu stroje.

Na disku

Okno obsahuje seznam soubor( s programy na disku v adresafi, nadepsaném v hlavi¢ce
okna. Vychozi adresar je urCen strojnimi konstantami. Seznam je filtrovan pouze na
soubory s pfiponou .cnc. Adresarovou strukturou lze prochazet. Kliknutim na jméno
nékterého souboru nebo adreséare se tento vybere, (jeho jméno se zobrazi bile na Sedém
pozadi) a je pfipraven k akci podle tlagitek.

Pro pohyb kurzoru uvnitf okna muzeme pouzivat kurzorovych klaves klavesnice. Pfi
prochazeni adresarfovou strukturou najedeme kurzorem na vybrany adresar a klavesou
ENTER do néj vstoupime. Vystoupeni z adresare ,0 patro vySe" se provede najetim na
polozku ,[..]“ (Up Dir) umisténou pfed prvni podadresar.
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Pro urychlené vyhledani souboru stac¢i na klavesnici stisknout Uvodni pismeno nazvu
souboru. Kurzor se automaticky pfemisti na prvni soubor s danym pocate¢nim znakem.

V paméti

Okno obsahuje seznam programu nactenych do paméti z disku nebo ze sériové linky.
Nacteny program se v seznamu zobrazuje jako %(cCislo programu: volitelny nazev. Pokud
neni nazev definovan, zobrazi se <unnamed>. Vice o hlavi€ce souboru je v kapitole
4.2.1 Prvni fadek — ¢islo programu se jménem programu. Kliknutim na poloZzku okna se
tato vybere, (zobrazi se bile na Sedém pozadi) a je pfipravena k akci podle tlacitek.

Odstranit/Smazat

TlaCitko umoznuje odstranit soubor nebo adreséar
z disku nebo z paméti podle toho, v kterém okné je
vybrana polozka. Mazani zpaméti se provede
okamzité, mazani z disku si systém necha obsluhou

potvrdit. Adresar lze odstranit pouze tehdy, je-li

prazdny. ano | ]

':9:' smazat soubor "5¥_model?_T370.cnc’ 7

Ulozit jako...

Tlacitko Ulozit jako... umoZnuje uloZit vybrany program na disk pod zadanym jménem.
Je-li vybrana polozka v okné
V paméti, uklada se program

+ <« 20200724 F... » cncfiles v W) Prohledat: cncfiles 7 pamét| Je'll Vybl’éna
Uspofadat *  Nové slozka = - @ poloika v okné Na disku ,
A Nazev " Datum zmény w | Vytvofi se kopie soubor na

¥ Ryehy pritup [Z 5%_model2_T370.cnc 24.11.2005 12:41 Note disku. V obou pnpadeCh se

Cncszs objevi standardni dialogové

okénko svyzvou Kk zadani
jména souboru s pfiponou

cncfiles

i Mistni disk (C:)

[ Tento pocitaé < > v
femopodiee ¥ .cnc. Pokud zménite
Mazev souboru: V| p‘ﬂ'ponu’ Soubor nebude
UloZit jake typ: | CNC files (*.cnc) ~

v okné Na disku vidét!
~ Skt slothy ot Pokud zad,étg_ ) J_mé_no
souboru, které jiz existuje,
zepta se systém, zda jej ma prepsat. Pokud date zapornou odpovéd tlacitkem, ulozeni se
neuskuteéni.

Moznosti>>
Tla€itko Moznosti>> umozniuje nacist program do paméti
‘ zjiného zdroje. Pfi volbé ,Nacist po RS232" systém
_ S;;z?pi’g;;gm’““ okamzité prejde do stavu Nacitani: a ocekava znaky
Upravit W pfichazejici po sériové lince. PFi volbé
,Oteviit CNC Program* se objevi dialog vybéru souboru.
Pro vybér mate k dispozici cely prostor lokédlniho pocitace i soubory dostupné po siti. Po
vybéru se ve stavovém okénku zobrazuje pocet nactenych znaku. Potfebujete-li operaci
zruSit, pouzijte tlacitko RESET. Po uspésném nacteni se jméno programu zobrazi v okné

V paméti a vypis se objevi ve spodnim okné. Zaroven se nastavi program jako aktivni,
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tedy pfipraveny ke spusténi. Pokud chcete takto nacéteny program ulozit na disk, pouZzijte
Ulozit jako Volba ,,Naéist po R8232“ byvala vyuzivana hIavné v minulosti a v systému
Novy.../UpraV|t

Je-li vybran adresar, nebo je-li kurzor v poli V paméti, ma tlaCitko popisek Novy... a
umozniuje vytvofit novy soubor s CNC programem. Je-li kurzor vybéru na nékterém ze
souborl v poli Na disku ma tlacitko popisek Upravit . Tlacitko Upravit umoznuje editovat
program na disku. Po stisku se otevie editor. Vice o editoru v samostatné kapitole
2.9 Editor.

Nagist/Aktivovat

Tlacitko aktivuje vybrany program, tedy pfipravi jej ke spusténi. V pfipadé, Ze je vybran
soubor z disku, ma tla¢itko popisek Naéist. Zavede soubor do paméti, zobrazi jeho jméno
v okné V paméti a oznaci ho za pfipraveny ke spusténi. Pokud v paméti jiz existuje
program se stejnym c&islem, prepiSe se plvodni program novym. Byl-li vybran program
v okné V paméti stane se aktivnim, tedy pfipravenym ke spusténi. Aktivni program je
v poli V paméti oznaden zakfizkovanym &tvereCkem

Novy adr...

Tlacitko Novy adr... slouZi k vytvofeni podadresére.
Zobrazi se dialogové okno s dotazem na jméno
nového adreséfe. DalSi postup je intuitivni @ | Zadejméno nového adressie:
7adného uZivatele Windows neprekvapi. Jsou ||

oSetfeny pfipady nespravné zadanych jmen, pokus o ]|
0 vytvoreni jiz existujiciho adresare atd.

Vytvoiit Adresaf

Zrugit

Okno s ndhledem
ZJ A -]
IR
3 Ad B3

Okno s nahledem slouzi
k zobrazeni drahy stroje. Tato
funkce se wvyvola Kkliknutim do
plochy okénka. Zobrazi se barevny
obrazec na ¢erném podkladég, ktery
- ve zvolenych osach zobrazuje
ﬂ @ M trajektorii stroje. Tato funkce je
Novy adr uréena pfgdevél’m pro orientac!
4 v technologickych programech. Pfi
zobrazeni projede fidici systém
cely program stejné jako v rezimu TEST. (Nekontroluje vSak pfekro€eni limitnich poloh.)
> J Doba projeti programu je zavisla na
jeho délce a na zvolené hodnoté
4 “; ﬂ interpola¢niho kroku pro test, ktera
£ Ad B3

je definovana konfiguracnim
) G| b

souborem.
Novy adr...

Vlevo od okna je soustava tlacitek,

slouzicich pro Zoom i a j
Sipky pro posuvy zobrazeni a volbu
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os (levé horni pro svislou osu a pravé dolni pro vodorovnou osu). Tlagitko uprostfed
nastavi vychozi zobrazeni tak, aby se do okna veSla dostupn& plocha stroje ve zvolenych
osach. Osy umoznuje zvolit tladitko v levém hornim rohu (svisla osa) a pravém dolnim

v Vs

rohu (vodorovna osa) Tlacitko ﬂ optimalizuje méfitko zobrazeni tak, aby se cely
vyrobek veSel do okna nahledu.

Za chodu programu se zobrazuje schematicky i aktualni stav polohy nastroje. Za chodu
programu nelze pouzit tlacitka pro Upravu zobrazeni ani vybér os.

Upravit zoom je mozné také mysi
vybérem obdélniku k zobrazeni.
Klikneme levym tlacitkem, potdhneme
myS a pustime. Vybrana oblast se
zobrazi v okné nhledu.

K dispozici je i tladitko Roztahnout E které zvétSi ndhled na celou plochu aplikace.
Kliknutim do plochy nahledu se vratime zpét do ptvodniho zobrazeni.

Automat| Ruéng Knihovna \ Param | Servis | Chyby |

[] sTarT- [uY soxa.1 START+ & stor
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Pro vétsi prehlednost jsou barevné
odliSeny trajektorie vykonavaneé
ﬂ ﬂ ryghlopqsuvem a dale jsou o<_1||i§eny

trajektorie  hrotu  nastroje a

v | X| trajektorie bodu, urdujictho limitni
> polohy. V pfipadé na obrazku je
ﬂ @ M ‘* svétle modfe vyznaCen obrobek.
Novy adr... Protgie je véa}k ok_)rébénvp,étio:sym
systémem s nastrojem urcité deélky,
jsou drahy oto¢ného bodu, a tedy i drahy stroje, pomérné slozité. Tyto drahy vSak ve svém
dasledku rozhoduji o tom, zda lze program vykonat bez prfekroCeni limitnich poloh
jednotlivych os.
Podobn& situace, kdy drahy hrotu nastroje neodpovidaji trajektoriim stroje, je pouZiti
polomérovych korekci.
Na pfechozim obrazku je vidét, jak se projevi nevhodné nastaveni poatku soufadného
systému pro obrabéni, které vede k prfekroCeni limitnich poloh. V poli nahledu je kromé

drah zndzornén i obrys dostupné plochy stroje v osach X a Z. Samotny vyrobek je uvnitf
obdélniku, trajektorie stroje vSak obrys pfekracuiji.

HEE

Posledni tlagitko M prepina zobrazeni soufadnic kurzoru. Je-li tlacitko zamacknuto, je
s kurzorem mysSi zaroven zobrazovana jeho poloha v ramci okna nahledu v soufradnicich
MCS. Zobrazeni soufadnic WCS je poskytovano doplnky. Lze tak odhadem odmérovat
vzdalenosti v ramci zobrazeného vyrobku.

Automat| Ru¢né Knihovna ‘ Param | Servis | Chyby |

WCS [ X=165.531, Z= 9.055]

[D] sTaRT- [uY soxo.1 START+ & stop
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Drag and drop

V systému Cnc886 je podpofena funkce ,drag and drop“. KdyZ pfetahnete soubor s CNC
kédem z jiného okna (tfeba prizkumnika) do okna ,Knihovna“, automaticky se nacte a
aktivuje.

2.5.1. Automaticky na ¢étené programy

V konfiguranich souborech systémi muaze byt zadan program (nebo vice programu),
které se nactou do paméti pfi startu Cnc886. Ty se pak zobrazuji v seznamu V paméti
stejné, jako bychom je nacetli tlacitkem Nacist. Muze vSak byt v systému nastaveno, ze
takto automaticky nac¢tené programy nelze odstranit.

Tato moznost je obzvlasté vyhodna v pfipadé, Zze automaticky nac¢teny program obsahuje
sluzebni podprogramy fesSici strojné zavislé speciality, na které se uZivatelské programy
odvolavaji. Mlze jit napfiklad o podprogramy podporujici vyménu nastroja.

Specialni roli hraje program s cislem %0. Ten mUZe obsahovat implementace strojnich
cyklu uréenych funkcemi G200 az G399. Naposledy aktivovana funkce se pak vola funkci
G79. (viz Popis jazyka).
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2.6. Zalozka Param

Automat] Ruénél Knihovna Param ]Servis] Chyby]

cAcncB88 testi20200724 frezky\cncfies

|10.00000 0.00000 |  0.00000
20.00000 W 0.00000 |  0.00000
0.00000 § 0.00000 |  0.00000
0.00000 8 0.00000 |  0.00000
0.00000 & 0.00000 |  0.00000
0.00000 & 4.96500 |

0.00000 B ?3.429?4]

0.00000 &

0.00000

0.00000

0.00000

0.00000

lELLLE

Zalozka slouzi k nastaveni R parametru, nastrojovych korekci a hodnot pro funkce G53 az
G59. O téchto parametrech pojednava zvlast kapitola 4.4.1 R Parametry Nastaveni
korekci a parametrl si systém uchovava po opusténi této zalozky na pevny disk a pfi
pFiStim zapnuti systému je opét nadita, takZe obsluha je nachazi ve stejném stavu. Casto
se stava, Ze se nastaveni pro rizné programy vyrazné lisi. Je zde proto moznost vypsat
nastaveni vybranych parametri do souboru a ten potom nacist. Parametry, které nejsou
v souboru zminéné, zustanou nezménény. Lze tedy nacist i nékolik souborll po sobé, a
tim skombinovat jejich Uc€inek. Soubory s nastavenim maji pfiponu .par a maji velmi
jednoduchy format. Jedna se o prosty textovy soubor. Kazdy fadek, zacinajici znakem
procenta % je chapan jako komentar. Ostatni fadky musi obsahovat pfikazy typu
R<gislo parametru> = <vyraz>;

nebo

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

CS_Gb54[<jméno osy>] = <vyraz> ;

CS_G55[<jméno osy>] = <vyraz> ;

atd.
nebo

CLEAR_ALL_RPARAMS;
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nebo byt prazdny. Koncovy stfednik je povinny. Vyraz se zadava obvyklym zplsobem
s pouzitim scitani, odc&itani, ndsobeni a déleni (znaménka +, -, *,/) v€etné mozZnosti
pouzivat zavorky a vybrané matematické funkce (vice 4.5 Prikaz pfifazeni). Prvky vyraz(
jsou konstanty, nebo hodnoty parametra.
Specialni pfikaz CLEAR_ALL_RPARAMS resetuje hodnoty vSech R parametrd na nulu.
Tento pfikaz maze byt pouze v .par souboru a nelze ho zadat ru¢né.

Pfiklad souboru:

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

% Tool #1

%
TOOL COR[ 1,X ]=12.85;
TOOL_COR[ 1,Y ]=50.00;
TOOL _COR[ 1,Z =50.00;

]
TOOL_COR][ 1,Length] =180.00;
%
% END

Plochu zalozky tvofi tfi pole s roletkami pro nastaveni parametrd, nastrojovych korekci a
offsetll funkci G53 az G59. V pravé ¢asti jsou prostiedky pro spravu souborl s parametry,
tedy okno vybéru soubort a tlaitka Upravit, Ulozit jako... , Pouzit, Smazat, Zaloha a
Otevrit.... Uprostfed v dolni Casti zéloZzky je fadek nadepsany Cmd: pro nastaveni
parametru pfikazem a nad nim okno pro vypis historie pfikazu a jejich vysledkd.

RO0-R11

Pod roletkou se nachazi vypis dvanécti hodnot R parametrd. Kliknutim na hodnotu se
umisti kurzor do daného fadku a hodnotu Ize klavesnici upravit zadanim vyrazu. Hodnota
se do parametru uloZi kliknutim na jiny objekt zaloZky nebo stlaenim Enter. V okénku
historie se objevi zaznam o provedené zméné. Pokud byla hodnota zadana nespravné, je
zaznam opatfen pfiznakem chyby ??. Jinak je opatfen pfiznakem OK.

Rozbalenim roletky se nabidne vybér jiného intervalu zobrazovanych parametr(. Takto Ize
upravovat parametry vrozsahu od ROO az po R301. Dalsi parametry Ize nastavovat
pfikazem v okné Cmd:

Tool O

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

Rozbalenim roletky si mGZzeme vybrat jiny nastroj. Nastrojl je celkem 1000 (TO az T999)

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

Okno obsahuje seznam soubor( s pfiponou .par a adresafl na disku v adresafi,
nadepsaném v hlavi€ce okna. Vychozi adresar je uréen strojnimi konstantami. Kliknutim
na jméno nékterého souboru nebo adreséare se tento vybere, a je pfipraven k akci podle
tlacitek pod oknem.

Upravit
Tlacitko Upravit umozriuje editovat soubor na disku. Je-li vybran soubor v okné, otevie se
editor. Vice o editoru v samostatné kapitole 2.9 Editor.

Ulozit jako...

TlaCitko Ulozit jako... umozfiuje vytvofit kopii vybraného souboru s novym jménem.
Objevi se dialogové okénko s vyzvou k zadani jména souboru s pfiponou .par. Pokud
zmeénite pfFiponu, soubor nebude v okné vidét! Pokud zadate jméno souboru, které jiz
existuje, zepta se systém, zda jej ma prepsat. Pokud date zapornou odpoveéd tlaitkem
Ne, akce se neuskutecni.

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

Pouzit
Tla¢itko Pouzit nacte soubor s parametry, pokud je néjaky vybran v okné se soubory.
V okné historie se zobrazi vysledek provedené operace.

Cmd:

Kliknutim do bilého pole fadku Cmd: vam umozni zapsat pfikaz ve stejném formatu, jako
v souboru .par . Umoznuje se tak pfistup k parametrim, které nejsou v rozsahu RO az
R301. V praxi se viak takova potfeba vyskytuje velmi zfidka. Pfikaz se uplatni stiskem
ENTER na klavesnici nebo kliknutim na tlacitko se zelenou fajfkou.

Otevfit...
Tlacitko Otevrit... slouzi k nac¢teni souboru s parametry s vyuzitim systémového dialogu
pro vybér souboru.

Zaloha

Tlacitko Zaloha slouZzi k vytvoreni souboru, obsahujiciho aktualni stav vSech R parametr(.
Je nutné upozornit, Ze v souboru jsou zapsany pouze parametry s nenulovou hodnotou.
Ostatni parametry jsou resetovany na nulu prvnim fddkem CLEAR_ALL _RPARAMS.
Soubor ma textovy format ve tvaru, pouZzitelném pfikazem Pouzit. Takto vznikly soubor
Ize pouzit jako zalohu nastaveni stroje napfiklad po vyladéni nastrojovych korekci apod.
Po stisku Zaloha se objevi stejny dialog, jako po Ulozit jako... .
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2.7. Zalozka Servis

Z&loZka Servis je urCena pro diagnostiku stroje a pro FeSeni zvlaStnich situaci. Specialné
podzalozka Servis-Binary , kter& umoznuje pfistup obsluhy k jednotlivym bitim vystupd,
dovoluje manipulace, které je tfeba provadét s velkou opatrnosti a rozmyslem.

2.7.1. Zalozka Servis Osy

Automat' Rur":né| Knihcvna| Param

] chyby|

Osy |Sen.ra| Trendyl Binéry| Diagnostikal
Osy| Pozadavek | Skutetnost

1118.488 1118.‘483

-1056.396 -1056.396

-230.967 -230.967

-140.253|  -140.253

0.000 -0.000|

Nadist KNF |

Zalozka Servis-Osy obsahuje v horni &asti tabulku pro zobrazeni stavu os Pfimo pod

tabulkou je tlacitko Nul.
Nize je pak fadek diagnostiky diag a trojice tlacitek Licence , Na€ist knf a Na€ist NLC.

Tabulka Osy
Tabulka zobrazeni stavu os obsahuje nasledujici sloupce:

Osy zobrazuje jména os

PoZadavek zobrazuje poZadovanou polohu osy v rezimu "UnaSe€ v Mcs"

Skute €nost zobrazuje skute€nou polohu osy v reZzimu "UnaSe¢ v Mcs"

Rozdil zobrazuje rozdil mezi poZzadovanou polohu osy a skute¢nou polohou osy.
Tento rozdil vypocitava systém. Protoze vSak hodnota o poloze je ¢tena v jiny
okamzik, nez vznika poZadovana hodnota, je zvlasté za rychlého pohybu
zobrazena hodnota podstatné vySSi nez skute¢nost. Proto ma tento Gdaj smysl
spiSe v klidu.

strana 34

Obsluha Fidiciho systému Cnc886/Win obecna ¢ast, revize 5.2.2021



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

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

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

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

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

» Err je chybovy stavovy pfiznak servozesilovace.

Nul

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

Diag

Radek slouzi pouze pro ucely servisu fidiciho programu. V poslednim okénku se
zobrazuje celkova délka drahy, ujetd v daném programu. Draha se vyhodnocuje i v rezimu
Test.

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

Nacist KNF

Naéist NLC

Tato dvé tlacitka umoznuji nacist upravené ¢asti konfigurace stroje ze souboru na disku,
aniz by bylo nutné restartovat Cnc886. Ne vSechny parametry konfigurace Ize takto ménit.
Proto by mél tyto funkce pouzivat jen servisni technik, nebo obsluha po konzultaci s nim.

2.7.1.1. Kontrola a nastaveni licence

Kontrola a nastaveni licence se tykd pouze uZivatell, kterym byla po dohodé
z obchodnich divodd omezena moznost pouZzivat systém na urcitou dobu.
Po stisku tlacitka Licence se objevi okno s informaci o typu stroje, Licenénim ID a terminu

7 v 7z

vyprseni licence. Ve spodni ¢asti okna jsou tlaCitka Zavfit, Zkopiruj Lic. ID a Zmenit

RIDICI SYSTEM ; < RIDICI SYSTEM
- CNC-886 — _ - CNC-886

Frezka XXX v.2 1724 v817 i ! Frezka XXX v.202 24 v817
build £ oy - ] no CAN build

Zkopiruj Lic. 1D

Podle nastaveni systému muze byt informace o dobé platnosti licence skryta, jak ukazuje
obrazek vpravo. V takovém pfipadé je mozné tuto informaci zobrazit stiskem Ctrl+Shift+L.
Tlagitko Zmeénit je pfistupné jen tehdy, kdyZ je zobrazen Udaj o platnosti licence.
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Detail zobrazuje Licencni ID a pfiklad doby platnosti. Pfi FESg

komunikaci s dodavatelem o zméné doby platnosti licence je | -_Eir'fgL'D;EF: SR
nutné Licendni ID a aktualni nastaveni doby platnosti sdélit. y VO e
ProtozZe pfi opisovani Licenéniho ID se snadno dopustime cence plati do:

chyby, je pfipraveno tlacitko Zkopiruj Lic. ID . Jeho stiskem
se Licen¢ni ID prenese do schranky, takZze néslednym
Ctrl+V muzeme Licenéni ID prenést tfeba do rozepsaného emailu, textového souboru
apod.

V pfipadé, Zze vam dodavatel poSle licenéni kdd pro zménu doby platnosti licence, bude
mit tvar podobny ukazce:

R5DWT-87ZW3-JA3ZQP-E7VAG-B5JWO

patek, 26.02.2027

Po stisku tlaCitka Zménit je tfeba tento licenéni kod vlozit do pfipraveného pole. Opét
muzete pouzit Ctrl+C Ctrl+V

> 7

Pokud je pokus z néjakych divoda nelspésny, objevi se
ncih

lel Mespravny licencni kod !
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2.7.2. Zalozka Servis Serva

Chyby|

Osy Serva |Trendy| Binéry| Diagnostika|

Automat| Ruéné| Knihovnal Param

y | Serva | Pozadavek | Skute&nost
117225672' 117225672
-132345825' -132845625
-72656016| -72656016
74801702 74801702
121591125, 121581125

----- - i i | Nel Ne | MNe | Ne | Me | Ne
: ------ - —- CEE I [We | Ne | e | Ne I Ne | Ne
----- - e - ERES | Ne | Ve | Ne | e | Ne | [ [=!

| Ne [ Ne |;-4==; Ne |s«i-.=; | Ne

ZaloZka zobrazuje informace o poloze serv. Dosud zmifiované osy byly osami virtualnimi,
které nemuseji nutné byt realizovany stejnym pocétem a stejnou geometrii servopohont =
fyzickych os. Castym pfipadem je napfiklad poh&néni portalu sou¢asnym spoluptsobenim
dvou serv.

Pro lepsi diagnostiku je umoznéno sledovat chovani nejen virtualnich os, ale i stav serv.
Jejich polohu Ize zobrazit v celoCiselnych jednotkach, které jsou do serv systémem

7 wr

zasilany, nebo prepoctené do fyzikalnich jednotek. Zobrazeni Fidi zatrzitko

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

Sloupec Serva je seznamem jmen serv.

PoZadavek zobrazuje poZadovanou polohu serva ve zvolenych jednotkach.

Skute énost zobrazuje aktualni polohu serva ve zvolenych jednotkach.

Korekce zobrazuje fidicim systémem vypoctenou a uplatnénou korekci, linearizujici vztah
mezi virtualnimi a fyzickymi osami. Tato korekce je uplatiovana pro kompenzace
nelinearity stoupéni kuliCkovych Sroubd, hfebend atd. k dosazeni co nejvy3Si pfesnosti
systému. PFi vypoctu korekci se systém opira o hodnoty naméfené napfiklad
interferometricky.
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2.7.3. ZaloZka Servis Binary

|Chyby|

Osy |Serva|Trendy Binérleiagnostikal

~ Jméno D7 | D8 | D5 | D4 |
80:CBI 1/L __l Stop " Starts " Start- " Reset |
@1:CBI :I’JHI Zénal/2 " Zéna_2 " Zﬁna-_jJ lmn
©92:CBI 2/L | wymena || : PosObs | VymPp ]“l |
©3:CBI 2/H | sonis | [ veeter || vretze |
04:CB0 1/L o | | |
05:CBO 1/H YW_M55 Yu_M53

Automatl Ruf:né| Knihovna| Param

D4 D3 D2

Z&loZzka Servis-Binary obsahuje tabulku binérnich vstupd a vystupl systému. Jsou
organizovany do osmic po bytech. Vyznam jednotlivych bitd a tim i napisy v jejich polich
jsou zcela zéavislé na konkrétnim provedeni stroje.

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

Vystupni bity systému Ize ruéné ménit dotykem (kliknutim) na pole. Kazdy dotyk znamena
zmeénu hodnoty. Aby nedochézelo ke zménadm omylem, je tfeba nejdfive aktivovat tlacitko
POVOLIT RIZENI VYSTUPU. Po opusténi zalozky se tladitko automaticky deaktivuje.
Neékteré vystupy nelze zménit, protoze je Cnc886 trvale drzi na néjaké hodnoté.
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2.7.4. ZaloZka Servis Trendy

Tato zaloZka umoziuje sledovat grafy rozli¢nych parametrd systému.

Automat| Ruéné | Knihovna| Param Servis IChybﬂ

Osy \Serva Trendleinérﬂ Diagnostikal

Kliknutim na barevné policko pod grafem se zobrazi dialog pro nastaveni zdroje a méfitka
pro vybrany graf. Jsou k dispozici idaje pro jednotlivé fyzické osy — serva a v zavislosti na
stroji také pro dalSi zdroje.

Trend Graph Setup X | Trend Graph Setup X | Trend Graph Setup

Source: - Source: Source: m
Servo: ¥1 - Servo: Servo: X1 hd
v Enabled ¥ Enabled|Zrychleni I~ Enabled

Trend Graph Limits Trend Graph | Trend Graph Ei

Minimum: I—DDDD Minimum: Minimum: S:
Maximurm: IW Maximurm: IW Maximurm: IW
o | o | o |
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automatizace, regulace, méreni

U kazdého je mozné sledovat polohu, rychlost, zrychleni, ryv, dale otacky serva, proud
motoru, drdhovou odchylku a celkové zatizeni v procentech.

Dale je k dispozici cela fada dalSich udaju diagnostického charakteru.

Vypnout €i opét zapnout graf je mozné zatrzitkem Enable

Trend Setup

Trend Parameters

=

Save

Trend Graph Resolution:

Vertical Grid Interval:

[ Trend Graph Frozen

Load |

Tlagitko Nastaveni umozZnuje zmeénit méfitko na
vodorovné ose grafu a hustotu mfizky. Pokud je na grafu
vidét néco zajimaveého a nechceme, aby ndm obraz zmizel
pred tim, nez si ho pofadné prohlédneme, muzeme
Kliknutim do grafu obrazek zafixovat. Prestane se
pohybovat. Opétovnym kliknutim se dostaneme opét do
realného Casu.

Zmrznuti a oziveni grafu mizeme také ovladat zatrzitkem
v dialogu nastaveni.

Nastaveni celého okna Trendy mGzeme ulozit do souboru
tlaCitkem Save a pozdéji jej opét obnovit pomoci tladitka
Load.

strana 40

Obsluha Fidiciho systému Cnc886/Win obecna ¢ast, revize 5.2.2021



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

2.8. ZaloZzka Chyby

Chyba

Automat] Ruéné\ Knihovna\ Param\ Servis |

Datum a éas Typ Popis

2020 Sat Aug 22 13:58:55.648  HW: Chyba PLC: Pokles tlaku vzduchu

2020 5at Aug 22 13:38:19.238 HW: Chyba PLC: Pokles tlaku vzduchu

2020 Sat Aug 22 13:57:52.731  Hlageni: RESET Programu 51:M18490 G1 GB4 %12.405 97,488 7-92,803 A-60.923 C91.643

2020 Sat Aug 22 13:48:55.243  Hlaent START Programu %1

2020 Sat Aug 22 13:34:46.346  Hlagen:: RESET Programu %21:M30 GO GE0 X164.668 ¥139.914 AD, CO.

2020 5at Aug 22 13:34:38.816  HlaZent START Programu %61

2020 Sat Aug 22 13:34:30.221 Hldgeni: NACTEN Program %61: Ch\cncB86_testh 20200724 Frezloycncfiles\5X_model2_T370.cnc
2020 5at Aug 22 13:34:09.813  Hlagent Can't open serial line for the wheel

2828 sat Aug 22 13:58:55.648 =
e UloZ Log.txt

Chyba PLC: Pokles tlaku wzduchu _

Nacti Log.txt

Hmm

START- G0 x0.1 START+ &) sTop

Zalozka Chyby zobrazuje zaznam o chybovych stavech a jinych udalostech. Okno v horni
¢asti zalozky umozfiuje nahled do historie zaznami od posledniho zapnuti systému.
Udaje jsou opatfeny datem a dobou vzniku zédznamu, typem a specifikaci zaznamu.
Kromé chybovych stavll zde najdeme zaznamy o naéteni souboru do paméti, spusténi
programu, skonceni programu, nebo jeho zastaveni chybou nebo tladitkem RESET. U
takové udalosti je i zA&znam o tom, na kterém fadku byl program pferuSen. To nam umozni
v rezimu Od fadku pokracovat v misté, kde byl program zastaven.

V dolnim okné se v pfipadé, Ze je néjaka chyba aktivni a systém je ve stavu Chyba
zobrazi chybové hlaseni. Okoli pole z&ervena.

Chybovy stav potvrdime tladitkem Hmm. Pokud vSak chyba trva, potvrzeni se ,nezdafi“.
PFiCinu je tfeba nejdfive odstranit. To se vSak tyka chyb typu ,vypadly jisti¢* apod.
Programové chyby nové vzniknou opét az za chodu programu.

Chybové hlasky a ostatni zpravy, zobrazované v tomto okné, jsou nebo nejsou v zavislosti
na nastaveni v konfiguraénim souboru ukladany zaroven na disk pro servisni ucely. Pro
potfeby obsluhy jsou k dispozici dvé tlacitka. Uloz Log.txt a Nacti Log.txt . Jak nazev
napovida, umoziuji ulozit na disk obsah seznamu hlaSek a zpétné je opét nacist.
Ukladani se déje do specialniho souboru Log.txt, ktery nesouvisi s dfive popsanym
souborem pro servisni Ucely. UloZeni a opétovné nacteni najde uplatnéni v pfipadech, kdy
obsluha chce zaznamenat informace napfiklad o naposled spusténém programu, o fadku,
na kterém byl program pferusen atd.
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2.8.1. DalSi informace v zaloZzce Chyby

Automat] Ruéné\ Knihovna\ Param\ Servis Chyb

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

Pfipraven

Datum a as

2020 5at Aug 22 14:14:04.460
2020 Sat Aug 22 14:13:17.490
2020 5at Aug 22 14:13:09.539
2020 5at Aug 22 14:13:09.539
2020 5at Aug 22 14:13:09.339
2020 5at Aug 22 14:13:09.539
2020 5at Aug 22 14:13:07.006
2020 5at Aug 22 14:12:44.438
2020 5at Aug 22 14:12:33.378
2020 5at Aug 22 14:12:31.914
2020 5at Aug 22 14:12:25.116

Typ

Hlasenr:
Hlazent:
Hlazent:
Hlasenr:
Hlazent:
Hlazent:
Hlasenr:
Hlazent:
Hlazent:
Hlasenr:
Hlazent:

Popis

STOP Programu t=0:12:31, 5=52.335[m] , v=4073[rmm/min]

START Programu %61: Trvani

Z < -521.818, -393.907 > dim = 127.911

Y <« -1238.845, -947.067 > dim = 291.778

X < 1067.387, 1359.165 > dim = 291.778

STOP Programu

TEST Programu %1

RESET Programu %21:M60 G1 G&4 X164.668 Y139.872 Z7.06 A-0.121 C0. F2000.
START Programu %61

NACTEN Program %61: Ch\cncB86_testh 20200724 Frezloycncfiles\5X_model2_T370.cnc
Can't open serial line for the wheel

UloZ Log.txt
Nacti Log.txt

Hmm

START-

G0 x0.1 START+ &) sTop

Dale byl program spustén v rezimu Trvani a vysledek je doba 12 min 51 sekund, celkova
draha 52.335 m pramérnou rychlosti 4073 mm/min.
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2.9. Editor

8% editor - 5X_model2_T370

Soub

or

Editace

X

Opustit

A+E

Mahradit

#h
Majit

#

Vlepit Najit Dalsi

[t 8

N1@
N13
N2@&
N25
EL]
N33
N4E
N45
N3
N55
NG
NE5
N7@&
N75
NEe
N85
N9
N5
N1lee
N1@&5
N1l@
N115
N12@
N125
N13@
N135
N14a
N145
N15@
N155

G54
e

Gee Zlea.

M3

Bl {5X_MODEL2_T37@.CNC}
NS T378 513000.

G2 GER X8. Y2ea. AR

{posunuti pocatku pro natoceni }
G2 Gee X1e4.668 Y159.914 Ap. Ce.

e

G92 X164.663 Y159.914 756,

.914 7lee. A-8.121 Ce.

L9914 Z27.86 A-8.121 (8.

L8393 717.86 A-8.121 Ca.

L8772 I7.86 A-8.121 Ce. F2eea.

.866 I5.931 A-0.121 Ca.

856 74,115 A-8.121 Ca.

LB46 72,623 A-8.121 Ca.

836 I1.484 A-0.121 Ce.

LB827 IB.721 A-8.121 (8.

G64 X158.91 Y159.818 Z@.35 A-8.121 Ca.

G64 X158.913 Y159.818 8.3 A-8.121 Ca.

Ge4 X148,
G64 X14a.
G64 X161.
Ge4 X166,
G64 X158.
G64 X15@.
G64 X1438.
Ge4 X145,
G64 X142,
G64 X148,
Ge4 X137.

Ga
e
Ga
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl

Gee Z58.

G6@ X164.668
Ge@ X164.668
G6@ X164.668
G64 X164.668
Ge4 X163.588
G64 X161.422
G64 X159.@821

G64 X156.434 Y159
Ge4 X153.712 Y159

G64 X136

165
188
al12
989
913

@83
289
582
als
646
437

Y159
Y159
Y159
¥159
Y159
Y159
Y159

Y159
Y139
¥139
¥159
Y159

91 ¥159.818 Z-4.65 A-8.121 Cé@.
¥159.
Y159,
Y159,
¥159.
Y159,

Y159

796 Z-8,358 A-0.128 (8.
L7684 7-1.584 A-8.122 Ca@.
.786 I-2.858 A-8.123 Ca.
.819 ZI-4.884 A-0.128 (8.
818 Z-4.7 A-8.121 Ca,

818 Z-4.623 A-8.121 Ca.
8l8 Z-4.197 A-8.121 (@,
82 7-3.382 A-8.121 Ca.
823 Z-2.194 A-8.121 Ca.
826 Z-8.855 A-8.121 (@,
.828 78.333 A-8.121 Ce. W

Obrazek je ukazkou obrazovky pfi editaci CNC souboru.

Prace s editorem je intuitivni a nepotfebuje snad komentar.

Vzhledem k tomu, Ze je Cnc886 integrovan do prostfedi Windows, muze obsluha pro
editaci programu a jinych soubort pouzit i editory, které jsou soucasti operacniho
systému.
V systému Cnc886 lze také nastavit, aby se nepouzival vestavény editor a misto ného se
pouzil jiny editor nainstalovany na pocitaci.
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3. Vice o systemu

3.1. Soufadné systéemy

Y
HLIMITY)
(0,0) MCS & X
Ref
LLIMITY)
LLIMIT(X) HLIMIT{X)

Obrazek ilustruje vyznam pouzivanych pojml. Pro nazornost je vybran jednoduchy pfipad
dvouosého systému s osami X a Y.

3.1.1. Soufradny systétm MCS

Modry obdélnik predstavuje dostupnou plochu stroje. Vyrobce podle svého uvazeni urci, v
jakych limitech se budou osy X a Y pouZzivat. Tyto hodnoty jsou uloZeny v konfiguracnich
souborech. Jedna se v naSem pfipadé o

e Spodni limit osy X LLIMIT(X)

e Horni limitosy X  HLIMIT(X)

e Spodni limitosy Y LLIMIT(Y)

e Hornilimitosy Y  HLIMIT(Y)

Témito hodnotami je automaticky definovana i poloha X=0 a Y=0, ktera definuje pocatek
soufadného systému stroje. Tento soufadny systém budeme nazyvat MCS (Machine
coordinate system). Pogatek MCS nemusi nutné leZet uvnitf dostupné plochy stroje.

3.1.1.1. Soufradny systém serv a referovani

Servozesilovace pracuji v jednotkach, reprezentujicich zlomky otocky hfidele motoru.
V soucasné dobé jednotka reprezentuje 2%° otocky, tedy pfiblizné jednu miliontinu. Tato
jednotka nemusi nutné byt také shodna s rozliSovaci schopnosti méni¢e. Ten muze
pracovat v hrubSim rozliSeni. Informace se vSak predavaji ve vySe zminénych jednotkéch.
Systém na zékladé udaje z konfiguraéniho souboru pfepocitava jednotky servozesilovace
do fyzikalnich jednotek, tedy milimetri nebo stupnu.

Pokud nejsou servopohony vybaveny absolutnim snimacem polohy, je po zapnuti
systému udaj o poloze zcela nahodny. Dany pohon ma tedy nahodné stanovenou
polohu 0, tedy ndhodné nastaveny soufadny systém. Je proto nutné nalézt vztah meazi
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soufadnym systémem pohonu a soufadnym systémem stroje MCS. Toho se dosahuje v
procesu referovani . Pro tento Ucel je stroj vybaven ¢idly, jejichZ poloha v MCS je pfedem
znama a ulozena v konfiguraénich souborech. Stroj v pribéhu referovani najizdi na
zminéné referenéni ¢idlo a po jeho nalezeni ur€i posun mezi soufadnym systémem MCS
a soufadnym systémem pohonu.

Referenéni €idla mohou byt umisténa v MCS libovolné. Na naSem obrazku je referenéni
bod vyznacen # a jeho poloha je dana referenéni polohou v ose X a referenéni polohou v
oseY.

V pfipadé absolutniho snimace polohy neni proces referovani nutny. Posun mezi MCS a
systémem pohonu je pevny a zadany pfi konfiguraci stroje.

3.1.1.2. Fyzické a virtualni osy

Z pohledu uZivatele systému jsou podstatné osy, které oznaCujeme jako virtualni. Jsou to
nejCastéji osy X, Y, Z dale tfeba rota¢ni osy A, B, C. V nich se vyjadfuji soufadnice
obrabéni, poloha stroje atd. Pohyb v kazdé ztéchto virtualnich os muaze byt vSak
realizovan soucinnosti vice servomechanizm( = fyzickych os. U nékterych kinematik se
muazZe pusobeni servomechanizm( promitat do vice virtualnich os. Protoze vSak ze
servisnich dlvodu potfebujeme obcas znat i stav téchto fyzickych os, jsou v Cnc886
fyzické osy na arovni servisu zmifiovany.

V dalSim textu jiz vSechny osy maji vyznam os virtuélnich .

3.1.2. Soufradny systém WCS

Souradny systém WCS je soufadnym systémem vyrobku (Workpiece coordinate system).
Je posunut oproti MCS a mize byt nato¢en v roviné XY. Naklonéni roviny XY systému
WCS momentalné systém Cnc886 nepodporuje.

Posunuti WCS Ize nastavit v zéloZzce Ruéné Pohyby . Obvykle je vS8ak Cnc886 doplnén
dodate¢nym rozhranim, které umoziuje praci s vice soufadnymi systémy WCS, podporuje
jejich pohodIné nastaveni, Upravu a také definici Uhlu rotace.

V rdmci WCS jsou mozna jesté dalSi posunuti soufadného systému, a to funkcemi G5x
(viz téz 4.11.4 Skupina 4: Posunuti pocatku) a G92 (viz téZ 4.11.5 Skupina 5: Programové
posunuti)

3.1.2.1. Posunuti funkcemi G53 az G59

Funkce G53 az G59 umoznuji vybrat dodate¢ny posun oproti po¢atku WCS. (viz obrazek
vySe). Posun G5x se aplikuje az po uplatnéni rotace. To znamena, Ze hodnoty posunu
jsou uplatnény vzdy ve sméru MCS. Obrazek znazorriuje trajektorii obrabéni dvou
identickych obdélnikd, kde jejich posunuti je realizovano aktivaci funkce G54. Posunuti
G54 je pouze v ose X.
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Poté, co se nastavi rotace WCS na 30°, zméni se trajektorie takto:

3.1.2.2. Programoveé posunuti funkci G92

Poslednim posunutim, které ovliviiuje polohu, je programové posunuti funkci G92. Jeho
hodnota se zobrazuje v zaloZce Automat . Funkci G92 se toto posunuti nastavuje tak, ze
se soucasna poloha vybranych os ,prohlasi“ za polohu jinou. Funkce G92 se pouziva
obvykle v programovych cyklech.

Posunuti funkci G92 se uplatfiuje pfed rotaci WCS. Pokud bychom tedy posunuti
obdélniku realizovali funkci G92, bude trajektorie po rotaci WCS vypadat takto:

3.2. Kinematické transformace a nastrojové korekce

Souradné systémy MCS a WCS definuji polohy bodd na stroji ¢i na vyrobku. Téchto bodu
je potfeba pfi praci dosahnout néjakym nastrojem ¢i jinym prvkem, ktery se muze v
soufadnych systémech pohybovat.

| v pfipadé jednoduchého dvouosého systému X Y se vSak nepohybuje bod, ale né&jaky
mechanicky prvek nezanedbatelnych rozméra. Aby bylo vibec mozné hovofit o "poloze",
je tfeba na mechanizmu definovat bod, ke kterému se budeme vztahovat. Je rozumné
stanovit tento bod tak, aby predstavoval napfiklad misto upnuti obrabéciho nastroje,
otoCny bod pétiosé hlavy atd. Také polohy LLIMT a HLIMIT (tedy systém MCS) by mély
byt timto bodem dosazitelné.

V ramci Cnc886 nazyvame tento mechanizmus a jeho vztazny bod UnaSe éem

UnaSe¢ muize byt vybaven celou fadou upinacich mist pro nastroje. Nékteré jsou vUCi
vztaznému bodu pouze posunuty. U nékterych muze byt pozice hrotu nastroje zavisla na
poloze dalSich os. Zpusob, jakym ur€it polohu hrotu nastroje oproti unaseci urcuje
kinematicka transformace . Cnc886 umoznuje definovat rizné kinematické transformace
pro rizné typy stroju a jejich vybaveni. Neumozruje je ale modifikovat. Jsou pro danou
aplikaci Cnc886 pevné uréené.

3.2.1. Nastrojové korekce

Nastrojové korekce jsou vlastné parametry vyuzivané pfi kinematické transformaci. Ke
kazdému nastroji je mozné priradit korekce jednotlivych virtualnich os, parametr délka a
pramér nastroje . Protoze vSak nemusi tento popis pro uplatnéni kinematické
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transformace stacit, umozfiuje Cnc886 pfirfadit nastroji jesSté dalsi parametry, které ho
urcuji.

Jednim z parametrd je i typ nastroje. Podle néj mliZze Cnc886 vnitiné prepinat jakou
kinematickou transformaci a jaké parametry pouZije.

Ukéazka definice parametrt nastroje:
TOOL_CORJ[020,Length] = 78.921858;
TOOL_CORJ[020,Radius] = 5.920000;
TOOL_CORJ[020, Type] = 10.000000;
TOOL_CORJ[020, Par01] = 1.000000;

3.2.2. Polom érova korekce

Polomérova korekce se uplatiuje tehdy, kdy je tfeba obrabét nikoli sttedem ale obvodem
nastroje. ProtoZze vSak systém zna polohu bodu na obvodu nastroje pouze z kontextu
obrabéciho programu, neni polomérova korekce uplatnitelna mimo tento program. Tedy
pokud stroj stoji, nebé&zi program, neni mozné prepocet provest.

Timto se tato korekce vymyka kinematickeé transformaci a zminfiujeme ji zvIast.

3.3. Zaznamy o funkci systému

Systém Cnc886 vytvari zaznamy o udalostech v systému do dvou zakladnich souboru.
Soubor ErrorLog.txt a diag.log

3.3.1. Soubor ErrorLog.txt

Soubor ErrorLog.txt byl pavodné uréen pro zaznam chybovych hlaSeni. Od toho dostal i
své jméno. V soucasné dobé vSak obsahuje zaznam i o jinych udalostech. TakZze jméno
jiz tplné nesedi.

Soubor je ur€en hlavné pro dodatec¢nou diagnostiku problému. Tuto diagnostiku by mél
udélat dodavatel stroje. Vyznam zaznamu je béZznému uzivateli neznamy. Co vSe je do
souboru ukladano zavisi do zna¢né miry na vybavé stroje a na tom, co vSe se zdalo
vyrobci dllezité zaznamenavat.

Systém pfidava do souboru zaznamy az do momentu, kdy velikost souboru prekroci
20MByte. Pak zkopiruje ErrorLog.txt do souboru ErrorLog.bak a zaCne vytvaret novy
ErrorLog.txt. Timto mechanizmem je zajisténo, Ze soubory neporostou nade vSechny
meze a zarovefli mame k dispozici historii udalosti s dostate¢nou velikosti 20MByte az
40MByte. Obvykle 20MByte staci pokryt tyden provozu stroje.

V pfipadé feSeni problémd budete nejspiS dodavatelem pozadani o zaslani téchto
soubor( k analyze. Cim dFive po vyskytnuti problému zazélohujete tyto dva soubory, tim
lepsi je Sance na ucinnou analyzu.

3.3.2. Soubor diag.log

Soubor diag.log obsahuje hlavné informace o prabéhu spousténi Cnc886. Hraje
vyznamnou roli pfi hledani problému se samotnym spusténim fidiciho systému.
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4. Popis programovaciho jazyka

CNC program je posloupnost pfikazi pro fidici systém. Program obsahuje potfebné
informace pro pohyby a jiné innosti stroje.

Jazyk pro Cnc886 je odvozen od standardniho 1ISO kédu. Ten byl postupné rozsifovan o
nové a nové prvky, které se nam zdaly uzite¢né pro pokryti potieb zakaznikd. Objevily se
rozsahlé moznosti pro vypodty, vétveni programu, cykly a volani podprogramd.

4.1. Vykonavani programu systémem Cnc886

PFfi vykonavani programu systémem Cnc886 spolupracuji dvé vidkna, nebo chcete-li
procesy. Prvni, nazvéme jej “Interpret” , analyzuje pfikazy jazyka a feSi vSechny
transformace a korekce. Vysledkem je posloupnost instrukci pro druhy proces, nazvéme
jej "Procesor" , ktery realizuje konkrétni pohyby a jiné ¢innosti. Ten jiZ reaguje pouze na
aktualni stav stroje a pfikazy obsluhy.

Interpret pokracuje v analyze, dokud jej nezastavi néktera z nasledujicich situaci:

1. Konec programu

2. Zaplnény prostor pro instrukce ¢i data

3. Vyskyt funkce, kterd vyZaduje pozastaveni interpretace, dokud Procesor nevykona
vSechny pfipravené instrukce

V pfipadé 2. a 3. Interpret pokracuje v préaci, jakmile mu to podminky umozni.

Interpret tedy muze analyzovat kod mnoho fadkd dopredu. Jak mnoho neni ureno
poctem fadkd ale volnym mistem pro instrukce a jejich data. Soucasti téchto dat jsou
napfiklad trajektorie unaseCe v MCS zaznamenané s hustotou danou konfiguracnimi
parametry. Obvykle se jedna o jednotky tisicin milimetru. Pfi obvyklé velikosti paméti pro
data Interpretu byva Interpret pfed Procesorem o cca 1 metr trajektorie.

4.2. Struktura programu

Program je oby&ejny text s pfikazy usporadanymi po fadcich. Radkem rozumime sled
znakl zakonéeny ASCII znakem Cr, Lf nebo dvoijici Cr Lf.

V Cnc886 vyhodnocovani pfikazl rozliSuje mala/velka pismena. Soubor programu musi
byt uloZzen bud v kddovani ASCII nebo UTF-8. ASCIl umoZiuje pouzivat pouze znaky
anglické abecedy. Pro diakritiku &i jiné specialni znaky je nutné pouzit UTF-8.

Prvni fadek je vyhrazen pro Cislo programu a volitelné nazev souboru.

Nasledujici Fadky (pfikazové fadky) mohou byt &islovany. Cislo fadku je uvedeno na jeho
zacCatku za znakem N.

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

| posledni fadek musi byt spravné zakon&en znakem Cr, Lf nebo dvojici Cr Lf.

Obvyklou strukturu programu ilustruje nasledujici pfiklad.
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Priklad:
%15 {nazev programu}
N1 ... {prvni instrukce programu}
N16  ......
N156 ......

N945 M30 {konec programu}

4.2.1. Prvni fadek — €islo programu se jménem programu

Prvni fadek musi byt uvozen znakem % pro zacatek programu. Za znakem % nasleduje
&islo programu, které se sklada z 1 az 8 &islic. Cislo programu musi byt v rozsahu 0 az
99999999

Volba Cdisla hlavniho programu a podprogramd zavisi na uzivateli a systém ji
nepredepisuje. Specialni roli hraje program s c&islem %0. Ten mizZe obsahovat
implementace strojnich cykld uréenych funkcemi G200 az G399. Naposledy aktivovana
funkce se pak vola funkci G79. Doporu¢ujeme vhodné rozdéleni hodnoty rozsahu mezi
hlavnimi programy a podprogramy pro lepSi pfehled.

Cislo programu muze byt rozsifeno jménem programu {komentafemy}.

Cislo a hlaviéka je dekédovana b&hem nagitani programu do paméti.

Priklad:
%12 {vyrobek 124}

4.2.2. Komentar

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

4.2.3. Prikazove radky

Kazdy prikazovy radek CNC programu muze ale nemusi zacinat ¢islem fadku, uvozenym
pismenem N. Cislo fadku musi byt vrozsahu 1 az 99999999. Déale fadek obsahuje
posloupnost pfikazl. VétSina pfikazu jsou volanim néjaké funkce. Oznaceni jednotlivych
funkci jsou odvozena od standardniho ISO kdédu, kde se pro funkce pouZziva pismeno
(nebo vice pismen) nasledované Cislem.

Postupem ¢asu byla v Cnc886 zakladni sada funkci rozSifena o dalSi moznosti. Bylo vSak
jiz upusténo od pojmenovavani pismenem a Cislem a funkce maji podobu kliéovych slov

jako napfiklad IF, THEN, GOTO apod.

Ciselné hodnoty mohou byt &islem funkce nebo jsou parametrem funkci. Uréuji napiiklad
rychlost, otacky, hodnotu soufadnice atd. V Cnc886 jsou hodnoty uvedeny ve formé
vyrazu. Ve vyrazu se mohou vyskytovat Ciselné konstanty, nebo odkazy na tzv. R
parametry, MP parametry a CP parametry.

Priklad p rikazového téadku:

N10 G1 X100 Y5.4 F1000 S500 M3 {komenta r}
N10 { cislo radku}
Gl { G-funkce pro linearni pohyb }
X100 { pojmenovani os a cilovych sou radnic }
F1000 {rychlost posuvu v mm/min.}
S500 { rychlost v retena otd  cky/min pro hlavni v reteno }
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M3 { M-funkce pro spust éniv retenevesm ¢&ruCW}
{....} {koment& ¥ je ve sloZzenych zavorkach "{...}". }

4.3. Hodnota a vyraz

V textu budeme pod pojmem hodnota rozumét &islo uréené vyrazem . Vyraz vyjadifujeme
obvyklym zplsobem. Mohou se v ném vyskytnout &isla, odkazy na parametry, operace + ,
-,*,1,™, |, & afunkce vracejici Ciselnou hodnotu. Ve vyrazech Ize pouZzivat zavorky do
prakticky neomezené hloubky.

4.3.1. Aritmetické funkce

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

Funkce Popis

SIN( vyraz) sinus hodnoty vyrazu ve stupnich

COS(vyraz) cosinus hodnoty vyrazu ve stupnich

TAN( vyraz) tangens hodnoty vyrazu ve stupnich

CTG(vyraz) kotangens hodnoty vyrazu ve stupnich

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

SQRT( vyraz) odmocnina hodnoty vyrazu.

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

PROMPT (parametry) | Vraci Cislo tlacitka vybraného obsluhou

ACT_TOOL Cislo aktualni nastrojové korekce

CYCLE_NUM Cislo definovaného strojniho cyklu

Funkce PROMPT
PROMPT( <nadpis>,<butl>,<but2>..)
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Funkce PROMPT zobrazi dialogové okno, nadepsané
textem <nadpis> a obsahujicim tlacitka popsana <butl>,
<but2> atd. VSechny texty musi byt uzavieny v _

uvozovkach. Obsluha klikne na nékteré tlacitko a funkce Iieil Select position
vrati jeho &islo. Tedy pfi butl to bude hodnota=1, pfi but2
hodnota=2 atd.

Priklad funkce PROMPT:

N20 RO = PROMPT("Select position","pos=100","pos=20 0"

4.3.2. Prvky vyrazu

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

4.3.3. Aritmetické operace

Aritmetické operace obsahuji zakladni operace scitani, odcitani, nasobeni a déleni.
CncB886 umoziuje také tzv. ,bitwise” logické operace AND, OR a XOR, tedy logicky
soucin, logicky soucet a vyluCovaci nebo. Kazdy z operandu je nejdfive preveden na
celo¢iselnou hodnotu. Pak je vyhodnocena logicka funkce AND, OR a XOR mezi bity na
stejné pozici binarniho rozvoje.

Operace Operator

Scitani +

Odcitani -

*

Nasobeni

Déleni /
Bitwise AND
Bitwise OR

Bitwise XOR

Ro

> | —

4.4. R parametry, MP parametry a CP parametry

Soucasti vyrazi mohou byt hodnoty parametrd. Systém pracuje se tfemi typy parametru.
LiSi se svym primarnim uréenim a zpusobem zachazeni.

4.4.1. R Parametry

Systém poskytuje uZivateli celkem 12000 parametrli, nazyvanych R parametry a
oznacovanych RO az R11999. Jsou reprezentovany 64bitovém formatu s pohyblivou
fadovou ¢arkou.
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R parametry slouzi k ukladani proménnych programu, Ize s nimi provadét jednoduché
vypocty, testovat jejich hodnotu na nulovost atd. VétSina z nich jsou parametry, majici
pfedem danou funkci. Napfiklad hodnoty nastrojovych korekci i posunuti pocatku
funkcemi G53 az G59 jsou uloZzeny v R parametrech. To na jednu stranu odkryva riizné
programové moznosti, na druhou stranu pfinasi urcitd nebezpedi, pokud se s nimi zachazi
neopatrné.

R parametry se od ostatnich typu parametrd odliSuji. Pfi spusténi programu si celou sadu
parametrd (zakladni sadu) systém zkopiruje do paméti a po celou dobu chodu programu
pracuje s kopiemi. Kdyby totiz pracoval stale se stejnou sadou, byly by hodnoty R
parametrd pozménény chodem programu a nové spusténi programu by vykonalo jinou
¢innost. ProtoZze vSak nékdy tato moznost miaze byt Zadouci, jsou pfipraveny specialni
funkce a prefixy, které umoznuji praci s obéma sadami parametrd. Jsou to prefix SAVED
a funkce LOAD_RPARS. (viz dale) Je tu vSak jesté jedna komplikujici okolnost. A to jsou
simula¢ni a zobrazovaci rezimy prace Cnc886. Pfi nich také dochazi k interpretaci
pfikazd, a tudiz maze dojit i na pfikazy SAVED. To by ale zpusobilo, Ze se napfiklad
pocitadlo kust bude ménit podle toho, kolikrat jsme si program zobrazili. Coz neni
kterd se po skonéeni pouzije k obnoveni ptvodniho stavu.

Zakladni sada R parametrd je pfi skon€eni programu (at jiZz RESETem, chybou, nebo
normalnim zplsobem M30) uloZzena na disk. Ty hodnoty R parametrd, které program
modifikoval s prefixem SAVED, a tedy modifikoval jak kopii, tak i zakladni hodnotu, jsou
uloZeny s novou hodnotou. Lze tak tfeba pocitat vyrobené kusy apod.

Pfikaz LOAD_RPARS(Cislol, ¢islo2) zpusobi prepis parametri sindexy od dislal do
Cisla2 ze zakladni sady do sady kopii.

R parametr je v CNC kdédu uréen znakem R nebo Q a indexem <vyrazem>. Znaky R a Q
jsou zaménitelné. Tento index <vyraz> vSak mlze byt zavisly na dalSim R parametru. To
poskytuje moznosti nepfimych odkazl. Vysvétleme si uréeni R parametru na pfikladech.

R8 PFimé urCeni parametru. Pouzije se osmy parametr

Q8

R(8)

RR8 Nepfimé uréeni. Pfecte se obsah parametru R8. Tato hodnota se upravi

R(R8) na celé Cislo odfiznutim desetinné ¢asti a vysledek se pouzije jako index
parametru

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

Nepfimost ur€eni Ize libovolné prohlubovat. Nepfimé adresovani vysSich fada vsak neméa
v praxi velky vyznam.

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

TOOL_CORJ[001,X]

TOOL_CORJ[001,Radius]

TOOL_CORJ[001,Length]

TOOL_CORJ[001,Type]

TOOL_CORJ[001,Par01]
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Prvni parametr v zavorce oznacuje €islo nastroje, druhy osu korekce, respektive radius
nastroje ¢i jeho délku, typ nebo dodate¢ny parametr.

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

CS_G54[Y]

CS_G55[X]

4.4.2. MP Parametry

MP parametry jsou urCeny pfedevSim k uchovavani proménnych slouzicich jako vstupni
parametry M funkci, pokud néjaké pouZzivaji. Nedoporucuje se tedy pouzivat je jako
proménné programu.

Je tfeba si uvédomit, Ze pfikaz ménici hodnotu MP parametru muzZe byt vyhodnocen
Interpretem mnohem dfive nez je vykonana funkce, ktera ho vyuziva. A to v situaci, kdy se
funkce nachazi na fadku predchézejicim zméné. Je to dano tim, Ze zménu provede
proces Interpret , kdezto funkci vykon& proces Procesor . Pokud jiz tedy v programu
ménime hodnoty MP parametr(, je tfeba aby zména parametru pfedchazela vsem
funkcim které ho pouzivaji. Tedy nejlépe na zacatku celého programu.

Soubor MP parametri obsahuje v sou€asné dobé 2000 polozek. Na rozdil od
R parametrl se pracuje vzdy s jednou sadou. Po provedeni programu se tedy neobnovuji
hodnoty, které byly pfed jeho spusténim. K MP parametrim maZeme pfistupovat takto:

MP<vyraz>

Priklad:
MP100
MP(400)
MP(R8+1)

4.4.3. CP Parametry

Mimo MP parametry existuji jeSté parametry, které slouzi ke konfiguraci systému. Nejsou
ménitelné pFikazy Cnc886. Jsou nactené z konfiguracnich soubori a poté zustavaji
neménné. Jsou vSak pristupné ke ¢teni. K CP parametrim mGZeme pfistupovat takto:

CP<vyraz>

Priklad:
CP100
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4.5. Pf¥ikaz pFirazeni

Soucasti prikazového fadku muze byt jeden nebo vice pfikazl pfifazeni. Vykonavaji se
v poradi, v jakém jsou uvedeny na fadku.

Pfikaz mé tvar:
<R parametr> = <vyraz>
<MP parametr> = <vyraz>

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

Pfikaz vypoCte vyraz na pravé strané a vysledek uloZzi do R parametru nebo MP
parametru. Jak jiz bylo uvedeno dfive, CP parametry jsou jen pro &teni.

Nasledujici pfiklady ukazuji nékteré moznosti pouziti R parametrd a pfifazovacich pfikazu.
Priklad 1: N10 R8=6.25 {R8 nabude hodnoty 6.25}

Priklad 2: N10 R8=R6 {R8 nabude hodnoty paramertu R6}
Priklad 3: N1 R6=4

N2 R4=10

N10 R8=RR6 {R8 nabude hodnoty 10 — nep ¥imé ur ceni}

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

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

Priklad 6: N10 G1 XR2 YRR3 FR3

Jak jiz bylo feceno drive, prefix SAVED zplsobi, Zze se hodnota vyrazu ulozi jak do sady
kopii, tak do sady zakladni. Prefix se vztahuje pouze k jednomu pfikazu pfifazeni.

Prziklad 7: N10 SAVED R1=R1+1

Pfiklady pouZiti aritmetickych funkci:

RO:=45

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

R2 =R1*SIN( 180 + RO)

R5 =SQRT( R6*R6 + R7*R7)
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4.6. GOTO, CALL, IF — Rizeni chodu programu

K Fizeni chodu programu jsou ureny pfikazy GOTO, CALL, CALL%, BN, B% a struktura
IF THEN

V pfikazech se pouziva jako parametr Cislo fadku. Z toho automaticky vyplyva, Ze na
necislované radky nemohou byt cilem programového skoku €i volani podprogrmu.

Muze se stat, Ze potfebujeme pouzit podminény & nepodminény skok v programu,
generovaném néjakym postprocesorem CAD-CAM SW. Nékdy nebyva mozné cislo radku
Vv rdmci postprocesoru pouzit jako parametr. Proto byla v Cnc886 implementovana funkce
ACT_LINE_NUM, kterad vraci Cislo aktualniho fadku. Lze pak tvofit cykly &i vétveni
programu, kterd znalost €isla fadku nevyZzaduiji.

Priklad: Skok o deset radka vp red

N895 GOTO (ACT_LINE_NUM+10)

Poznamka:
Protoze ne kazdy rfadek musi byt oznacen c&islem, je hodnota ACT_LINE_NUM Ggislem
posledniho fadku, ktery €islem oznacen byl.

4.6.1. Nepodmin éné pfikazy
4.6.1.1. Skok v programu GOTO

Pfikaz ma tvar:
GOTO <vyraz>

Priklad: (skok na radek cislo 10)
N157 G1 X50 Y20 F1000

N158 GOTO 10

N159 GO X50

Stejného efektu lze dosahnout i starSi verzi pomoci pfikazu BN10. Pfikaz BN byl
zachovan pro zpétnou kompatibilitu.
Cislo fadku muGZe byt udano vyrazem. Redlnd hodnota vyrazu je pfevedena na
celodiselnou a pouzita jako €islo fadku. Chyba vznikne, kdyZz fadek s danym c¢islem
neexistuje. TakZe je mozné napfiklad

N158 GOTO 1000*R1

Pokud je na fadku pfikaz GOTO, nesmi jiz na ném byt dalSi pfikazy.
4.6.1.2. Volani podprogramu CALL a CALL%
Pfikaz mé tvar:

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

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

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

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

N159 GO X50

N158 poradoveé €islo radku

CALL,CALLY% slovo pro volani

10 Cislo fadku, resp. programu kam ma byt volani provedeno

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

4.6.2. Podmin éné vétveni programu

4.6.2.1. Podmin ény skok v programu

Tento pfikaz je urCen prfedevSim pro realizaci cykla. Pfikazy BN jsou zachovany kvali
zpétné kompatibilité.

Pfikaz pro podminény skok mé jeden z nasledujicich podob:

GOTO <fadek> Rparametr
GOTO <fadek> 'Rparametr
BN <radek> Rparametr
BN <radek> 'Rparametr

Podminény skok je proveden podle stavu uvedeného R parametru. Po kazdém testu se
od parametru automaticky odecte 1. Pokud pfed oznacenim R parametru neni znak !,
provede se skok kdyz parametr neni nulovy. Pokud je uveden znak !, provede se skok pfi
nulovosti parametru.

Podminéné vétveni se pouziva vétSinou k realizaci programovych cykla. Pocate¢ni
naplnéni R parametru nesmi vSak byt soucasti cyklu, jinak vznikne nekone¢na smycka.

Priklad: Skok na vadek c&islo 25.

N10 R12=8

N25 GO Z8

N150 G1 Z0 F500

N157 G1 X50 Y20 F1000
N158 BN25 R12

N159 GO X50
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4.6.2.2. Struktura IF THEN

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

Pfikaz mé tvar:
IF <logicky vyraz> THEN <prikazy>

Logicky vyraz se tvofi obvyklym zpisobem z operandd, kterymi jsou logicka proménna
nebo Ciselnd relace a pomoci logickych operéatorl. Ve vyrazech Ize pouzivat zavorky.

Logickeé operatory:

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

Operandy mohou byt:

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

ODD( vyraz ) Logicka funkce, ktera vraci hodnotu ,pravda®, pokud je celoCiselna ¢ast
vyrazu v zavorce licha.

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

== Pro rovnost

I= Pro nerovnost

< Mensi

> Vétsi

<= Mensi nebo rovno
>= Vétsi nebo rovno

Vyhodnocovani logickych vyrazd potfebuje jeden komentaf. Interpret CNC programu
zpracovava fadky s predstihem pred jejich realnym vykonanim. V ramci tohoto pfedpoctu
se feSi i vSechny otazky spojené s ,look ahead" funkcemi, jako je planovani rychlosti,
modifikace drahy polomérovou korekci apod. PFi vyhodnocovani logickych vyraza, ve
kterych je alespon jedna hodnota binarni proménné BIN, musi Interpret pozastavit tento
predpocet a pockat, az se vSechny pfedchozi pfikazy vykonaji, protoze mohou hodnotu
binarni proménné pozménit. Proto vtomto misté programu vzdy dojde k zastaveni
pohybu. Pfedpocet nasledujicich pohybl se pak zahajuje nanovo.
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<Pfikazy> za klic¢ovym slovem THEN predstavuji seznam pfikazu stejné, jako je mizeme
uveést na pfikazovém fadku, s vyjimkou dalsi struktury IF THEN.

Priklady:

N10 IF (R12==8) THEN GOTO 1200

N25 IF BIN36 THEN CALL 128

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

4.7. T — Vybér nastrojové korekce

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

T<vyraz>

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

TOOL_COR] ¢islo nastroje, jméno korekce |

Priklad:
TOOL_CORJ001,X ] {korekce nastroje ¢.1, osa X}
TOOL_CORJ[001,Radius] {korekce nastroje ¢.1, polom  é&r}
TOOL_CORJ[001,Length] {korekce nastroje ¢.1, délka}

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

Priklad Upravy nastrojové korekce:
N10 TOOL_COR[001,Radius] = TOOL_CORJ[001,Radius] - 0 1

Priklad za  razeni nastrojové korekce:
N10 G1 X100 Y50 T1 {za razeni korekce T1}

N20 ..

N130 G1 X450 T56{za  razeni korekce T56}
N240 ..

N450 G1 Y18 T1 {za razeni korekce T1}
N490 M30 {zruSeni korekce}

4.8. F — Rychlost

4.8.1. Rychlost posuvu

Rychlost posuvu nastroje je ur€ena pfikazem F a je udavana v mm/min.
F<vyraz>

Rychlost nastavena pfikazem F plati pro vSechny nasledujici fadky, dokud neni
pozménéna dalSim pfikazem F. Na styku dvou pohybovych Usekl s odliSnymi rychlostmi
plati kritérium minimalni rychlosti. Tedy v misté pfechodu z jednoho Useku do druhého
bude planovana nizsi z uvedenych rychlosti.
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4.8.2. Linearni osy

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

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

Priklad:
N10 G1 X100 Y50 Z20 F5000

GO
Draha pohybu je linearni. Rychlost F je v tomto pfipadé pouZita ze strojni konstanty.
Maximalni rychlost pohybu nastroje je omezena nejpomalejsi osou.

Priklad:
N10 GO X100 Y50

4.8.3. Rota€ni osy

Na tomto misté mame pod pojmem ,rotacni osa“ na mysli osy, ménici naklon nastroje.
PFikladem mohou byt osy A a C u pétiosych frézek.

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

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

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

4.9. S — Rychlost rotace v fetene

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

Priklad:
N10 G1 X100 Y50 F10 S1500 M3

4.10. Tl — Cas prodlevy

Casy prodlevy jsou v CNC programu programovany v sekundach.

Priklad:

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

Prodleva je provedena po vykonani M funkci s pfednosti a pfed spusténim pohybu
uvedeném na stejném radku.
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4.11. G — funkce

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

Nékteré funkce jsou aktivni jeSté pred startem programu. Nékteré funkce jsou takzvané
modalni, tedy plsobi i na vSechny dalSi fadky, dokud nejsou jinou funkci zruSeny. Ostatni
maji platnost jen na CNC fadku, na kterém jsou uvedeny.

e Skupinal Interpolace GO, G1, G2, G3

e Skupina 2 Vybérroviny G17, G18, G19

e Skupina3 Kompenzace poloméru nastroje G40, G41, G42

e Skupina4 Posunuti po¢atku G53 az G59

e Skupina5 Programové posunuti G92 a G93

» Skupina 6 Rychlostni charakteristika G60 G64

e Skupina 7 Cilova pozice G11, G12, G13

e Skupina 8 Meéreni vzdalenosti absolutni/pfirdstkové G90, G91
e Skupina 9 Strojni cykly G200 az G399, G79

4.11.1. Skupina 1: Interpolace

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

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

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

4.11.1.1. GO Pfesun rychloposuvem

VSechny osy dosahnou naprogramované pozice soucasné. Nastroj se pohybuje po
useCce. PFi pohybu se uplatriuji akcelera¢ni rampy pro rychloposuv. Naprogramovana
rychlost F neni efektivni

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

Priklad:
N10 GO X100 Y50
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4.11.1.2. Linearni interpolace G1

Rychlost posuvu nastroje je ur€ena pfikazem F. Linearni interpolace je provedena ve
vSech osach soucasné. Maximalni rychlost posuvu nastroje je pfipadné omezena
nejpomalejSi osou. G1 je aktivni i pokud neni Zadna funkce této skupiny uvedena.

Priklad:
N10 G1 X100 Y500 Z250 C100 A20 F1000

4.11.1.3. Kruhova interpolace G2 a G3

Rychlost posuvu nastroje je uréena pfikazem F Kruhova interpolace mize byt provadéna
jen v jedné roving, kter4 se urCuje funkcemi pro vybér roviny {G17/G18/G19}. Kromé
koncového bodu je v pfikazu uréen bud stfed oblouku, nebo jeho polomér.

G2 Kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruci¢ek (CW)
G3 Kruhova interpolace proti sméru hodinovych ru€i¢ek (CCW)

Pokud jsou v pfikazu G2, resp. G3, uvedeny dalSi osy, jsou interpolovany linearné.

Kruhova interpolace s uvedenim polom éru RC
Polomér kruhu uréime pfikazem

RC<vyraz>

Kladna hodnota vyrazu vytvafi oblouk s dhlem 0 az 180 stuprili, zaporna hodnota
poloméru znaci oblouk s thlem vétSim nez 180 stupniu

Priklad:
N10 G1 X100 YO F1000
N20 G2 X110 YO RC10 {Polom ér oblouku 10 mm.}

Kruhova interpolace s ur €enim st fedu

Kruhovou interpolaci Ize ur€it také koncovym bodem a stfedem kruznice. K uréeni stfedu
kruznice slouZzi slova:

I souradnice stfedu v ose X (prvni osa systému)

J soufadnice stfedu v ose Y (druh& osa systému)

K souradnice stfedu v ose Z (tfeti osa systému)

Souradnice stfedu jsou vzdy relativni vzhledem k vychozimu bodu interpolace.

Kvali numerické stabilit¢ vypoctl ddrazné doporucujeme nepouzivat oblouky s Uhlem
blizkym 180 stupfiim. Nejlépe je délit oblouky ¢i celé kruznice na Casti s uhly do 90
stupnd.

4.11.2. Skupina 2: Vyb ér roviny G17, G18 a G19

Pro kruhovou interpolaci a pro polomérovou korekci musi byt nastavena interpolacni
rovina. Implicitné je zafazena G17. VSechny funkce vybéru roviny jsou modalni.

e G17 = vybér roviny X-Y (resp. prvni a druh& osa systému)

e G18 = vybér roviny X-Z (resp. prvni a tfeti osa systému)

e G19 = vybér roviny Y-Z (resp. druhd a tfeti osa systému)
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4.11.3. Skupina 3: Kompenzace polom éru nastroje

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

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

VSechny funkce jsou modalni.
Rovina uplatnéni kompenzace poloméru nastrojl je uréena prikazy G17/G18/G19.

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

PFi prajezdu vnitfnich rohd se nastroj pfiblizi ke konci Useku tak, aby nenarusil nasledujici
Usek. Pokud vSak na nasledujicim uUseku neexistuje bod, kterym by bylo mozné
v obradbéni pokracovat, vyhlasi se chyba. Pfi prajezdu vnéjSich rohu je vkladan systémem
v zavislosti na tvaru drahy linearni nebo kruhovy Usek. Vybér provadi systém na zakladé
nastaveni konfigura¢nich parametra.

4.11.3.1. Pouziti G41, G42 a G40

Prakticky kazdy fez/obrabéni za¢ind mimo konturu, pokracuje ndjezdem na konturu dilu,
potom fezem dilu a kon¢i vyjezdem z kontury Fezu.

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

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

Funkce G41 a G42 funguji tak, Zze se kompenzacéni pohyb uskuteéni v pribéhu prvniho
pohybu, pfi kterém je funkce aktivni.

Priklad:

N50 GO X-2 YO G40
N60 G1 X0 YO G41
N70 G1 X4 YO
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Systém Cnc886 se umi vyporadat i se situaci, kdy je funkce G41/G42 uvedena na fadku
s pohybem, ktery by bez kompenzace pohybem nebyl. Tedy pokud jsou koncove
soufadnice shodné s pocatecnimi.

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

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

4.11.4. Skupina 4: Posunuti po ¢atku G53 az G59

Volani funkci pro posunuti po¢atku je G53 — G59. V pfipravnych funkcich je aktualni G53.
VSechny funkce jsou modalni. Posunuti po¢atku je zruseno M30.

Priklad vyuziti posunuti po catku:
N10 G54 GO X0

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

N40 B%4711 {zpracovani casti 2}

N50 G53 GO X0

4.11.5. Skupina 5: Programové posunuti G92 a G93

Funkce G92 nastavi béhem provadéni programu programové posunuti soufadnic tak, aby
se skute€na pozice stala pozadovanou pozici. Nedojde pfitom k pohybu.

Funkce G93 zrusi posunuti, které bylo programované funkci G92, a to pro vSechny osy.
Stejny efekt ma i volani G92 bez uvedeni jediné osy.

Priklad :

N10 GO X100 Y50 {ndajezd do pozice}

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

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

N60 G93 {zruSi posunuti}

Funkce G92 a G93 neni mozné na fadku kombinovat s funkcemi skupiny 1, tedy
s interpolacemi. Nebylo by totiZ jasné, které funkci patfi poZadované polohy os.
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4.11.6. Skupina 6: Rychlostni charakteristika G60,  G64

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

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

G60

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

G64
Tato funkce muze mit nékolik moznych variant chovani v zavislosti na nastaveni strojnich
konstant.

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

2. Systétm muazZe vyhodnotit rozdil uhli navazujicich Usekd trajektorie a pokud je
prekroCen nastaveny limit, zafadi automaticky zastaveni, jako s funkci G60.

3. Systém mulZe na zékladé strojnich konstant vypocitat skute¢né dynamické namahani
celé soustavy a podle toho pfizptsobi rychlost F mezi dvéma fadky tak, aby
mechanika soustavy byla vystavena pfiméfenému naméhéni. Toto pfizplsobeni se
uplatni i pfi prdjezdu kruhovou interpolaci.

4. Kombinace bodu 2 a 3.

Priklad pouziti funkci G60 a G64:
N10 G1 X50 Y20 F2000

N20 G1 G64 X80 Y40

N30 G1 X100 Y60

N40 G60

N50 G1 X0 Y20

Funkce G64 funguje i ve spojeni linearni Usek a oblouk, dva oblouky atd. V nasledujicim
prikladu je programovan prujezd zaobleného rohu bez pozastaveni.

Priklad:

N5 G64

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

N40 G60

N50 G1 X0 Y20 F1000

Linearni interpolace bez tangencialnich pfechodud {Uhel dvou rovnych usekd > 10°} muze
vést k trhavym pohybdm osy.
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4.11.7. Skupina 7: Cilova pozice G11, G12, G13

Funkce dopliuji pohybové funkce ze Skupiny 1 a urduji jakou soucasti stroje a jakym
zpusobem se ma dosahnout cilové pozice. Funkce nejsou modalni.

4.11.7.1. Funkce G11

Cilova poloha je v systtmu MCS a mé& se dosahnout unadSeCem nastroje. Funkce je
vyhodna zejména v situacich, kdy je tfeba najet do pozice ktera se vzhledem k
referenénimu bodu neposouva, napf. vymeénik nastrojd, podavace polotovaru atd.

4.11.7.2. Funkce G12

Cilovéa poloha je v systéemu MCS a ma se dosahnout hrotem nastroje.
Funkce je vyhodna napfiklad pfi ndjezdu néastroje ke kalibraéni sondé nebo jinému pevné
danému mistu na stroji.

4.11.7.3. Funkce G13

Funkce urCuje, Ze se ma dosahnout nastrojem polohy ve WCS, avSak specifickym
zpusobem. Pohyb je rozloZzen do nékolika fazi. V kazdé fazi se pohybuji pouze nékteré
osy. Zpusob najezdu je definovan vyrobcem. (Tento rozloZeny pohyb je pouZit i pfi
najezdu Z_POZICE nebo OD_RADKU).

Pro ilustraci uvedme priklad tfiosé frézky. PFi najezdu do mista obrabéni z vymeéniku
nastroju je vhodné nejdrive realizovat pohyb osami XY, a nakonec sjizdét osou Z.

v i s

Najezd do bodu obrabéni je vhodné realizovat nejdfive nato¢enim os A a C, potom najet
osami XY (v MCS) a nakonec sjet osou Z.
Bez funkce G13 je témeéf nemoZzné takovouto posloupnost pohybl naprogramovat.

4.11.8. Skupina 8: Sou fadnice absolutni/p Firastkové G90, G91
Funkce G90 a G91 jsou modalni.

* G90 Absolutni programovani

Sourfadnice jsou vztazeny knulovému bodu soufadného systému vyrobku WCS,
respektive k nulovému bodu, vytvofenému funkci G92.

Priklad: Absolutni programovani
N10 GO G90 X10 Y10

N20 G1 X30 Y30 F1000

N30 X45 Y15

N40 X10 Y10

e (G911 Prirdstkové programovani

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

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

N10 GO G90 X10 Y10

N20 G1 G91 X20 Y20 F1000
N30 X15 Y-15

N40 X-35 Y-5

4.11.9. Skupina 9: Strojni cykly G200 az G399, G79

Systém umoziuje definovat specialni operace, které se u mnohych systému oznacuji jako
strojni cykly. Casto se jedna o vrtaci cykly, frézovani otvort atd. Tyto cykly je prakticky
vzdy mozné realizovat posloupnosti pfikaz( jazyka, ve kterych se vyskytuji vstupni
parametry. V Cnc886 je mozné takovouto posloupnost volat jako podprogram.
Abychom se ale pfiblizili zvyklostem, zavedli jsme do systému nasledujici funkce. Navic
jsme také umoznili dvoji zptsob odkazu na R parametry. A to slovem R nebo Q.
G200 az G399
Funkce urcuje €islo cyklu, ktery bude zavolan funkci G79. Funkce vlastné jenom
poznamena sveé Cislo do parametru CYCLE_NUM dostupného ve volané funkci.
G79
Funkce je totozna s volanim CALL%0. Aby tedy doslo ke skute€nému provedeni
cyklu, musi byt program s Cislem %0 v paméti pfitomen. Pfedpoklada se, Ze
program %0 obsahuje podprogramy pro vSechny definované strojni cykly a Ze je
tento program automaticky nacten pfi startu Cnc886.

Pfiklad urceni cyklu:
%1 { Program volajici G200 a G79 }

N100 GO0 Z+100 G40
N100 GO0 X0 YO

N110 G200
Q200=2 {bezpe ¢navzdalenost }
Q291=-15 { hloubka
Q206=250 { posuv p risuvu do hloubky }
Q202=5 { hloubka p risuvu }
Q210=0 { casova prodleva naho re }
Q203=20 {sou radnice povrchu }
Q204=100{ 2. bezpe ¢na vzdalenost }
Q211=0.1{ casova prodleva dole '}

N120 GO X+30 Y+10 M3 S12000 G79
N130 G1 X+80 Y+50 G79 F10000
N140 GO Z+100

N999 M30

V uvedeném pfikladé je aktivovan cyklus G200, ktery je pak zavolan na fadku N120 a
N130.

Implementace v programu %0 pak muZe vypadat nasledovné.
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%0 { volany program }

IF (CYCLE_NUM == 200) THEN GOTO 200000
ERROR "Unknown cycle"

M17

N200000 ECHO "Cycle 200"
GO Z(Q203+Q200)
G1 Z(Q203+Q291) F(Q206)
TI(Q211)
GO Z(Q204)
TI(Q210)
ECHO ™
M17

4.12. ECHO, WARNING, ERROR

4.12.1. Funkce ECHO

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

Za klicove slovo ECHO se uvede Fetézec znaku v uvozovkéach.

Priklad:
N10 ECHO "Hrubovani"

4.12.2. Funkce WARNING

Funkce WARNING zobrazi text, ktery ji nasleduje. Zobrazi se ve specialnim okné,
prekryvajicim Cnc886. Zaroven se text zapiSe do zaznamu v zaloZce Chyby.

Priklad:
N10 WARNING "Zadany po cet kus 1 vyroben, prove dte udrzbu!"

4.12.3. Funkce ERROR

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

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

4.13. SCALE — Zm éna m éritka

Pfikaz ma tvar:
SCALE = <vyraz>

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

Zména méfitka se uplatni na vSechny dalSi vykonavané radky programu, dokud se
hodnota SCALE nezméni.

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

Po skonceni programu se automaticky nastavi SCALE = 1, tedy beze zmény méfitka.

4.14. M-funkce

M—funkce jsou preddefinované pro ovladani riznych &asti stroje. VétsSina z nich je ur€ena
pro fizeni téch subsystém, které nesouviseji s trajektorii pohybu stroje. Ovladaji vietena,
upinace, chlazeni a dalSi. Nékteré M funkce jsou de facto standardem definované. Ostatni
jsou dodefinované vyrobcem konkrétniho stroje. Jsou tedy "strojné zavislé".

Pfikaz zavolani M funkce ma tvar:
[$<vyraz>]M<vyraz> [<seznam parametr >] [MODE=<vyraz>]

[$<vyraz>] predstavuje nepovinny prefix funkce. PouZiva se napfiklad pro rozliSeni
Cisla vietene, pokud je jich na stroji instalovano vice. Vyznam prefixu je dan
implementaci M funkce a zavisi na konkrétnim stroji.

M<vyraz> je prikaz volani M funkce jejiz &islo je uréené vyrazem. Cislo volané M
funkce tedy nemusi byt pevné. Mlze byt ,vypocitano“

[<seznam parametr G>] Funkce muze byt modifikovana az deseti parametry. Seznam
parametrd ma tvar posloupnosti vyrazt oddélenych ¢arkami. Cely seznam je
uzavien do kulatych zavorek

([<vyrazl>], [<vyraz2>], ... [<vyrazN>])

Vyznam jednotlivych parametrl je zavisly na konkrétni funkci a na jejich pozici v
seznamu. Je dovoleno parametr vynechat. Pak se na misté parametru vyraz
nenachazi. Funkce pak musi mit definovano, jak se v takovém pfipadé zachova.
PouZzije napfiklad néjakou defaultni hodnotu.

Priklad seznamu parametr a:
M150(1,,R8,(CP200+3)){Parametr 2 je vynechan}

[MODE=<vyraz>] DalSim modifikdtorem M-funkce je pfikaz MODE. Timto pfikazem
opét maze byt ovlivnéno jeji chovani a to zplsobem, ktery urci vyrobce stroje.

4.14.1. Vykonani M-funkci

V systému Cnc886 je kazda M funkce provadéna samostatnym viaknem (procesem).
VSechny M-funkce jsou tedy spustény najednou a pracuji soubézné. Jejich poradi na
fadku neni podstatné.

Funkce je povaZzovana za vykonanou, pokud jeji vidkno skonci a dokoncéeni potvrdi. Pokud
budeme hovofit o vykonani funkce, mysli se tim jeji spusténi a pockani na jeji dokonceni.
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Jsou-li M-funkce uvedené na fadku spole¢né s pfikazem pro pohyb os, jsou operace
vykonany v nasledujicim pofadi:

1. M-funkce s prednosti
2. Pohyb os
3. M-funkce bez pfednosti (odlozené)

VétSina M-funkci je definovana "s pfednosti”. O tom, kterého typu funkce je, rozhoduje
vyrobce stroje.

M-funkce v CNC fadku probihaji vzdy za klidu os. Tuto vlastnost lze potlacit prefixem
NOWAIT na zacatku fadku. S timto modifikdtorem se vSechny M funkce provadéji
soucasné s pohybem uvedeném na fadku. Pfechod na néasledujici fadek nastane az po
dokoncéeni funkci i pohybu. Prefix NOWAIT je platny pouze pro dany radek.

Pokud se objevi v posloupnost fadku s pohyby fadek s M-funkci, je pfed spusténim M-
funkce pohyb zastaven.

Pro ilustraci uvedme nékolik pfikladd volani M funkci:

Priklady volani M funkci:
Priklad 1.
N10 M3 S10000

Priklad 2.
N10 $2M3 $2510000

Priklad 3.
N10 M191 MODE=1

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

Priklad 5.
N10 NOWAIT M60 M62 M70

4.14.2. Standardni M-funkce

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

M3 Zapnuti vietena ve sméru hodinovych ruciCek. Funkce je povaZzovana za
dokon&enou, kdyzZ jsou dosaZzeny pozadované otacky.

M4 Zapnuti vietena proti sméru hodinovych ruci¢ek. Funkce je povaZzovana za
dokon&enou, kdyzZ jsou dosaZzeny pozadované otacky.

M5 Zastaveni vietena. Funkce je povaZzovana za dokondéenou, kdyZ jsou dosazeny
nulové otacky. U polohovanych vieten se automaticky zastavi v nulové pozici.
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Priklad: {Obsluha v retena}

N10 M3 S500 {start v retena}

N20 G1 X... Y...

N30 M5 {stop v retena}

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

M17 Konec podprogramu. Tato funkce zpusobi v podprogramu navrat zpét do
volajiciho CNC programu.

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

4.14.3. Strojn é zavislé M-funkce

Seznam pouzitelnych M funkci zavisi na konkrétnim stroji a je uveden v navodu k jeho
obsluze.
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4.15. Prehled G-funkci

Vyznam pfiznaka:

o aktivni pfi spusténi programu

e & funkce je efektivni jen pro jeden Fadek

e § modalni, tedy efektivni pro vSechny nasledujici fadky az do zmény

Skupina ' 1& |8 |Popis
1 GO ° linearni interpolace rychloposuvem
Gl o | o linearni interpolace
G2 ) kruhova interpolace CW
G3 ) kruhova interpolace CCW
2 G17 ° e | volba roviny X-Y
G18 e | volba roviny X-Z
G19 e | volba roviny Y-Z
3 G40 ° e | zruSeni kompenzace poloméru nastroje
G41 e | kompenzace poloméru nastroje zleva
G42 e | kompenzace poloméru nastroje zprava
4 G53 ° e | posunuti pocatku
G54 e | posunuti pocatku
G55 e | posunuti pocatku
G56 e | posunuti pocatku
G57 e | posunuti pocatku
G58 e | posunuti pocatku
G59 e | posunuti pocatku
5 G92 ° nastaveni poZadované polohy
G93 o| o zruSeni G92
6 G60 ) e | prljezd se zafazovanim brzdnych ramp
G64 e | prUjezd bez ztraty rychlosti
7 G11 ) Cilem je unaSe¢ v MCS
G12 ) Cilem je nastroj v MCS
G13 ) RozloZeny pohyb nastroje ve WCS
8 G90 ) e | absolutni programovani
G91 e | pfirlstkové programovani
9 G79 ) Volani strojniho cyklu
G200 e | Urceni strojniho cyklu k volani funkci G79
az
G399
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Najednou muUze byt vybrana jen jedna G-funkce ze skupiny. VSechny modalni funkce
zUstavaji efektivni, dokud neni naprogramovana nova funkce pro stejnou skupinu.

4.16. Prehled standardnich M-funkci

M Definice

0 naprogramovany stop

3 otaceni vietena ve sméru otaceni hodinovych rudicek
4 otaCeni vietena proti sméru otaceni hodinovych ruci¢ek
5 zastaveni vietena

17 konec podprogramu

30 konec programu / reset
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5. Zakladni ¢innosti

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

5.1. Stavy systému

Rekapitulace stavl systému:

Stav HlaSeni v okénku
Vypnuté napdjeni silové C4sti Vypnuto

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

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

VFeteno spusténo rucné

Rucné vieteno

Probiha nacitani programu

Naditani: Xxxxxxx

Silova ¢ast napajena, pohyby blokovany

Dvefe oteviené
Blokovano

Chybovy stav

Chyba

viz téz. 2.1 Stavové okénko

5.2. Zapnuti napajeni silové ¢€asti

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

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

5.3. Vstup do nebezpe €né zony

Stroje maji rizné zplsoby a stupné zabezpeceni pred vstupem ¢&lovéka do nebezpecné
zbny, kde se pohybuje stroj nebo nastroje. Tyto subsystémy obvykle spolupracuiji s fidicim
systémem. Prostfednictvim fidiciho systému obsluha v pfipadé potfeby pozada o vstup do
nebezpe&né zény. Systém uvede stroj do stavu, ktery vstup umoziiuje. Casto se jedna o
stav, kdy je pohonim vypnuto napajeni. Takové vypnuti vS8ak bez pfedchozi pfipravy
prakticky vzdy vede na chybovy stav serv.
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Systém Cnc886 je vnitfné pfipraven na spolupraci s bezpe&nostnimi subsystémy. Obvykle

je realizovan nasledujici postup:

1. Obsluha tla¢itkem pozada o pristup.

2. Systém uvede pohony do klidového stavu tak, Ze ztrata napajeni nevyvola chybu.
Napdjeni (resp. bezpecnostni signal serv) je odpojeno bud z vuile systému, nebo
narusenim zony, coz vSak neni v tomto stavu chyba.

3. Obsluze je signalizovano, Ze je stroj v bezpe¢ném stavu. Obsluha mize vstoupit.

4. Po opusténi zény obsluha obnovi uzamceni zony.

Stav, kdy je systém zabezpecen, je signalizovan jako "Dverfe oteviené", nebo jinym textem

vhodnym pro dané usporadani stroje.

5.4. Referovani os

Referovani se spousti v zaloZzce Ruéné Referovani . viz 2.4.2 Zalozka Rucné Referovani .
Prejdéte do zalozky Ruéné, potom zalozky Referovani. Ve sloupci Vyb vyberte osu
k referovani. TlaCitkem START+ na obrazovce spustite proces referovani vybrané osy.
Prerusit jej mizete stiskem RESET.

Referovani Ize spustit pouze ze stavu Nezreferovan a Pripraven .

5.5. Ruéni ovladani os a v retene

Rucni pohyby os se spoustéji v zaloZzce Ruéné Pohyby . Viz 2.4.1. ZaloZka Ru¢né Pohyby
Pfrejdéte do zaloZky Ruéné, potom do zalozky Pohyby. Ve sloupci Vyb vyberte osu.
Stiskem tlacitka START+ uvedete osu do pohybu v kladném sméru. Pohyb probiha dokud
drzite tlacitko stisknuté. Jeho pusténim se osa zastavi. Opacny smér pohybu spousti stisk
tlacitka START-.

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

Pokud byla osa zreferovana, nepusti vas systém mimo hranice, nastavené strojnimi
konstantami v konfiguraCnim souboru. Neni-li osa zreferovana, kontrola se neprovadi a
obsluha musi dbat zvySené opatrnosti. Najezd na havarijni koncovy snimac¢ muaZze pfinést
zbyte¢né komplikace.

Rucni posuv Ize spustit pouze ve stavech Nezreferovan , Pfipraven a Ru€éné vieteno.

Pohyb vieten se spousti tlaCitkem Fwd a Rev (smér vpfed, resp. vzad). Systém prejde do
stavu Manual bin . Vieteno se roztoc€i a toCi se i po ukon&eni stisku. Otacky se upravuji
tlaCitky Up a Dn. Zastaveni vietene docilite stiskem RESET.

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

5.6. Ruéni ovladani funkci

Ostatni  funkce  stroje  se  spoustéji v zaloZce Ruéné Funkce. iz
2.4.3 Zalozka Ruc¢né Funkce. Prejdéte do zalozky Ruéné, potom do zalozky Funkce . Na
obrazovce se objevi zaloZzka se soustavou tlacitek. Jednotliva tlacitka vyvolavaji jednotlivé
funkce. Jejich pocet a vyznam je dan konkrétnim provedenim stroje.
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5.7. Naéitani technologickych program U a jejich sprava

Nacitani technologickych programu a jejich sprava se provadi v zaloZzce Knihovna . viz
2.5 . ZéloZka Knihovna
Nacitani a spravu Ize provadét ve stavech Vypnuto , Nezreferovan a Pripraven .

Naéteni programu z disku.

Nejdfive vyberte v okné Na disku program k nacteni. Potom stisknéte tlacitko Naéist. Po
nacteni a zobrazeni pfejde systém opét do plvodniho stavu. Pokud nacteni probéhlo bez
chyby, je program pfipraven ke spusténi.

Program lze také nacist pfetazenim z okna prizkumnika do zaloZzky Knihovna.

Vybér programu ke spust éni.
Pokud chceme spustit jiny program nez naposledy nacteny, vybereme jej v okné V paméti
a stiskneme Aktivovat .

Vymazani programu
Nejdfive vyberte v okné Na disku nebo V paméti program k vymazani a pak stisknéte
Smazat/Odstranit . Vice 2.5 Zalozka Knihovna

UloZeni programu na disk
Nejdfive vyberte v okné Nadisku nebo V paméti program k uloZeni a pak stisknéte
Ulozit jako... . Vice 2.5. ZaloZka Knihovna

Vytvo feni nového adresa fe
Nejdfive  Kkliknéte v okné Na disku a pak stisknéte Novyadr.... Vice
2.5 Zalozka Knihovna.

Nacteni z jiného zdroje

se provede stiskem tlaitka Moznosti>> . Systém nabidne nacteni z dostupnych lokélnich i
sitovych diskd. Nabidne také nacteni po sériové lince "Nacist po RS232". Tato volba byla
zachovana pro kompatibilitu se starSimi verzemi systému. Systém prejde do stavu
Nacitani:. Nyni odeSlete program z pocitaCe, kde jste jej vytvofili. Po nacteni a zobrazeni
prejde systém opét do puvodniho stavu. Nacitani Ize prerusSit stiskem RESET. Pokud
nacteni probéhlo bez chyby, je program pfipraven ke spusténi.

5.8. Nastaveni korekci a parametr

Nastaveni korekci a parametrl a sprava souborl s korekcemi a parametry se provadi
v zalozce Param.
Nastaveni a spravu lze provadét ve stavech Vypnuto, Nezreferovan a Pripraven .

5.9. Potvrzeni chybové hlasky

Pokud nastane v systému chybovy stav, ukon¢i se chod béZiciho programu a zobrazi se
ve stavovém okénku napis Chyba. Prejdéte do zalozky Chyby. Ve spodni ¢asti obrazovky
najdete ordmované okno s popisem chyby, kterda nastala. Jedna-li se o chybu, ktera
vyZzaduje vas zasah (napfiklad vypadly jisti€, chyba méni€e apod.) odstrante jeji pFi€inu.
Potom stiskem tlaitka Hmm potvrdte chybu. Nebyl-li vas zasah uspésny, chyba se objevi
znovu. Byl-li aspésny, potvrzenim vSech chyb prfejde systém do nékterého klidového
stavu.
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5.10. Nulovani chyby servozesilova ¢u

Pokud byla pfi¢inou chybového stavu chyba nékterého servozesilovace, musime provést
jeho vynulovani. K tomuto Uc€elu slouzi tlagitko Nul v zalozce Servis Osy. viz
2.7.1 Zalozka Servis . Vstupte do této zalozky. Ve sloupci Err jsou ¢ervené vyznaceny
serva v chybé. Po stisku tlac¢itka Nul se spusti proces nulovani ménica trvajici cca 5
sekund. Pak by se mély Cervené znacky ve sloupci Err zménit na Sedé. Potom lze teprve
potvrdit chyby v zaloZzce Chyby .

5.11. Spust éni technologického programu

Aby bylo mozné technologicky program spustit, musi byt nejdfive nacten do paméti ze
sériové linky nebo z disku a takzvané aktivovan. viz 2.5 Zalozka Knihovna a 5.7 Nacitani
technologickych programd a jejich sprava.

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

5.11.1. Test programu

Program lIze spustit také v rezimu, ve kterém se nevykona zadna akce stroje, pouze se
provede interpretace celého programu a jeho otestovani na syntaktickou spravnost a
spravnost nastaveni soufadného systému. V prabéhu testu jsou aktivni vSechny
pozadované korekce i test limitnich poloh os. Pokud test probé&hne bez chyby, nemaze pfi
stejném nastaveni nastat programova chyba za normalniho chodu. Zaroven po testu
najdeme v zalozce Chyby viz 2.8.1 DalSi informace v zalozce Chyby rozméry vyrobku.
Test programu nastavime vybérem rezimu Test v zaloZzce Automat. viz
2.3 Zalozka Automat.

5.11.2. Zméreni doby trvani programu

Nastavenim rezimu Trvani v zalozce Automat (viz 2.3 Zalozka Automat) a spusténim
programu ziskame velmi dobry odhad doby vykonani programu. Vypis informaci po
skon&eni chodu nalezneme v zéloZce Chyby viz 2.8.1 DalSi informace v zaloZce Chyby

5.11.3. Spust éni od radku, resp. z pozice

Program Ize spustit také od zadaného fadku programu. Program probiha od zacCatku
v rezimu Test, ve kterém se nevykona Zzadna akce stroje. Po nalezeni nastaveného fadku
nabidne systém vykonani M funkci, které jsou podle programu aktivni a poté nabidne
najezd do vychozi polohy. Je to poloha, kterou by systém dosahl na konci pfedchoziho
fadku. Po provedeni najezdu se program nachazi ve stavu Pozastaven, tedy jako po
stisku STOP. Pokracovat Ize stiskem START+. Pak jiz program probiha normalné.
Spusténi od fadku nastavime vybérem rezimu Od fadku a polem pro Cislo fadku
v zalozce Automat . viz 2.3 Zalozka Automat.

Casto potfebujeme spustit program od vybraného fadku po jeho preruseni chybou,
naruSenim pracovni zony neopatrnou obsluhou & po stisku RESET z nejriznéjSich
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davodl. Potfebujeme pak védét, na kterém Fadku se program zastavil. Systém
automaticky v pfipadé pfreruseni programu pfedvyplni pole pro nastaveni €isla fadku
spravnou hodnotou. Informaci o pferuseném fadku nalezneme také v zdznamu udalosti v
zélozce Chyby a tudiz také v souboru ErrorLog.txt

Podobné jako od fadku, Ize na nékterych strojich provést spusténi z aktualni pozice stroje.
Program pak nalezne prvni polohu v programu blizkou souéasné poloze. Viz.:
2.3 Zalozka Automat

5.11.4. Rezim krokovani

RezZim krokovani dovoluje vykonavat program fadek po fadku. V tomto rezimu se po
provedeni fadku program pozastavi a rozsviti se tla¢itko STOP na tlaCitkovém panelu.
Systém je ve stavu Pozastaven . DalSi fadek se vykona po stisku START+.

RezZim krokovani je zapnut, pokud je zatlaCeno tlaitko Krok v zaloZzce Automat . Timto
tlacitkem se takeé rezim zapin& a vypina. viz 2.3 Zalozka Automat. Do reZzimu krokovani Ize
vstoupit kdykoliv, vhodné je vSak do néj vstupovat z rezimu PFipraven nebo Pozastaven .

5.11.5. Pozastaveni programu

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

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

5.11.6. Uprava rychlosti posuvu

Rychlost posuvu nastroje pfi chodu programu je dana poZadavkem z programu
nasobenym koeficientem, ktery je mozné nastavovat v zaloZzce Automat. Vviz
2.3 ZéloZka Automat. Hodnotu muZete nastavit v rozsahu 0 % (0) az 150 % (1.5). Lze ji
ménit pfed spusténim i za chodu programu.

5.11.7. Uprava ota &ek vietene

Otacky vretene pfi chodu programu jsou dany poZadavkem z programu nasobenym
koeficientem, ktery je mozné nastavovat v zdloZce Automat . viz 2.3 Zalozka Automat.
Hodnotu mulZete nastavit vrozsahu 50 % (0.5) az 150 % (1.5). Lze ji ménit pfed
spusténim i za chodu programu.

5.12. Zastaveni technologického programu

Zastaveni technologického programu se provadi stiskem tlacditka RESET na tlaCitkovém
panelu. TlaCitko RESET dovoluje zastaveni programu ze vSech zaloZzek. Zastavi se
vSechny pohyby, vypne se vieteno a provedou se vSechny funkce, jako pfi ukonceni
programu. V programu nelze dale pokraCovat. Lze jej pouze spustit znovu od zacatku, z
pozice nebo od rfadku.
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5.13. Prace v servisnim rezimu

Praci v servisnim rezimu umoznuje zalozka Servis Binary . Pfejdéte do zalozky Servis,
potom do zalozky Binary . Popis prace se zalozkou je v kapitole 2.7.3 Zalozka Servis
Binary.

Nezapomente, Ze pfi manipulaci v zalozce systém nemulZe kontrolovat smysluplnost a
bezpecnost vaSich zasahu!

5.14. Kontrola a nastaveni licence

V zalozce Servis-Osy tlaCitkem Licence zobrazite dialog, ktery ukaze, na jakou dobu je
licence platna. Zaroven je nabidnut vstup do dalSiho dialogu, ktery umoZznuje zadat kéd,
ktery licenci upravi.

5.15. Vypnuti systému

Vypnuti systému se provede v nékolika krocich. Nejprve je tfeba ukon it akce programu
Cnc886. Tedy dokoncit nebo prFeruSit vykonavani technologického programu, editace
apod. Potom je mozné ukoncit program Cnc886 kliknutim na kfizek v pravém hornim rohu
okna. Nasledné je mozné ukoncit praci operacniho systému Windows.

Nakonec je mozné vypnout rozvadéc hlavnim vypinacem
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