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1 Spusténi stroje pomoci vytvoreného NC programu

1.1 Hlavni vypinaé

Majak na stroji slouzi k indikaci nékterych vaznych zavad a informuje o
zapnuti stroje.

bila: hlavni vypina¢ zapnut

Zluta rozvod vypnut, blikanim oznamuje deblokaci krytl
cervena: alarm, blikanim oznamuje konec materialu

Obr. &.1 zakladni obrazovka

Kovosvit MMI V1.4

Soubor  Mapovéda

H (&1

CHT

E2 F3

MC-Edtar

I

F4
SErYiE

Kb E¥;

1.2 Start systému MITSUBISHI CNC MELDAS MAGIC 64

Po zapnuti hlavniho vypinaCe na stroji dojde automaticky k zobrazeni
zakladni obrazovky viz. obr. €.1.

F1
CNC vyvolani obrazovky pro potvrzeni referenénich bodu

1.3 Referencni polohy

Tento fidici systém umoznuje najeti do referenéni poloh automaticky ve
vS§ech oséach, nebo ru¢né po jednotlivych oséach.
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Navod k programovani

Obr. €. 2 obrazovka pro najeti do referen¢nich bodu

Kovosvit MMl V1.4 - [CNC-Modul] M= E
File  Help Cloge
[Positionsdisplay]

0 100071 ] 0-0
<SUB> 8] 1] 4l 0-0
Finizh 200 Cmd Real Spindle
X1 = 200,000 o - S o 0
Femain 0,000 0,000 0,000
Z1 = 90,000 l Finish 90 Cmd  Real 1@;;, Drive g
Remain 0,000 0,000 0,000 it B
Finish 210 Cmd Real Rear millin 0
X22¢x 210,000 o " o = J
Remain 0000 (0000 0000 || $1 | s2
- M10 M10
Fimish 130 Cmd Real 5 =
X2 = 190,000 l S e = N
Remain 0,000 0.000 0.000 M30 || M30 |
A 21 0 000 Finizh 210 Cmd Real MA4n M40
2 Remain 0000 0000 O Bo |IB o0 |
T Offset | H Offset
Fimish 210 Cmd Real
B 210,000 EN N | =
Remain 0.000 0,000 0 Ghx 54 Ghx B4
sk [ wm | #&E5 [ se | G54 [ Gan | [ #1 [ o [ REFEREMZ |
F1 F2 F3 F4 F5 F& FT F§ F9 F10

Help Mol Toal Offzets Machine | Diagnostic | Program Program k] MODLL

datas (€53 selection setup MERLI

1.3.1 Najeti referenénich poloh v automatu

Pfepneme voli¢ pracovniho rezimu do polohy ZRN. Po zmacknuti
tlacitka REF se zacCnou postupné jednotlivé fidici osy stavét do svych
referenénich poloh. Na obrazovce (viz. obr. &. 2) se zobrazuji texty ﬂ
oznaduijici, které osy jiz dosahly refenénich poloh.

1.3.2 Najeti referen¢nich poloh v ruénim rezimu

Voli¢ pracovniho rezimu do polohy ZRN. Volime na panelu jednotlivé osy
a pomoci rezimu JOG stavime jednotlivé fidici osy do jejich referenénich
poloh.

1.4 Vyplnéni korekénich rezimu

Po najeti do referencnich bodu je nutno zadat délky nastroju v obrazovce
STROJ nésledovné:
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Obr. ¢. 3 obrazovka aktuéalnich poloh jednotlivych os

Kovosvit MMl V1.4 - [CNC-Modul] ==
File  Help
[Machine]
(0] 10001 I+l 0=
<SUB> @ 0 M4l 0-0
GEx-Offzet Length  “wWear _
%1 0,000 I 0.00o I 0.000 | Positions with offset G5 |
Z1 0,000 I 0,000 I 0,000 WD
B | 210,000 210,000

Radius | 0.000 [ 0,000
Taol Tip [0

GEx-Offset Length  ‘Wear
=2 0,000 I 0ooo | 0000

Z£2 0,000 I U,UUUI 0,000

T1 {11
Length Wiear ﬂ
& | 0,000 | 0,000 Z1 90,000
X1 | 200,000
Length Wiear
B | 0,000 | 0,000 6 51 e
I sk [ om [ aBs [ 58 [ Gaa [ Gao | [[¢1 | o [ HenDLE |
=] Bl - e - F7 Fa Fo F10
HER Positian Machine Change Tool F1-G54 Measure Program Calculator CRC

offzet F2-Go04 I Menu

Na obrazovce STROJ (viz. obr. €. 3) Ize odecist aktualni polohy
jednotlivych suportt. Pomoci tlacitka F5 Offset nastroje |ze zobrazit aktualni
polohu os s pfi¢tenim offsetd nastroja. Stejné tak Ize pomoci tlacitka F6 G5X
zobrazit polohy os s pfi¢tenim G54 (posunuti nulového bodu obrobku). Délky
nastroju Ize ménit pomoci tlacitka
F4 Zména a pomoci klavesy TAB se pfesouvame mezi jednotlivymi hodnotami.

Pozn. : Pouze v této obrazovce Ize zadavat délky nastroju pro PLC osy A,B.

1.4.1 Méreni nastrojt uPLCos AaB

V jakémkoli ruénim rezimu (tj. HANDLE,JOG,STEP) se zvyrazni tlacitko
F7 Méreni viz. obr. 2. Jeho stiskem se vyvola dialog pro zadani znamé polohy
Spi¢ky nastroje viz. obr. 4.
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Obr. €. 4 Méfeni nastroju u PLCos AaB

Kovosvit MMI ¥1.4 - [CHC-Modul]

File  Help

=12l x|

[Machine]
0 10007 M
<SUB> 8] 0 N

GEx-Offzet Length  wWear

#®1 0.000 I D,DDDI 0,000

| Posions vith tooloffset

| Positions with offset G |

z1t 0000 [ oo oo
R adius IWIW
[0
GEx-Offset Length  ‘wWear
2 0000 | 0000 0000
22 0000 [ o000 o000

Lenath Wear

A | 0,000 | 0,000 Z1 | 90,0

=1 200,01 e
Length Wiear — |
E I 0,000 I 0,000 g Iﬁ L

)

®2 | 210,000

B 210,000

Taonl Tip

A [ 210,000

52| 1]

J;I A= 210,000
S ____]_
HAMDLE |

0K |

210.0 ‘

x Cancel

UNENEN

mm | SH |

| sk | 8BS |
~heasure Range:[0.500]

Priklad: Nastrojem na suportu A se dotknu pfi bézicim vietenu
materialu, vyvolam funkci F7 Mérfeni a do editaéni radky napiSeme znamy
prumér materidlu. Potvrdime klavesou Enter a stroj si sém spocita délku
nastroje a zapiSe ji do tabulky. To samé se opakuje i u suportu B. Pokud suport
mé&fit nechceme, staci jen potvrdit klavesou Enter strojem nabizenou hodnotu.

Délka nastroje se tim nezmeéni.

Délky nastroju NC os se zadavaji také v obrazovce Seznam Nastroju, viz.
nésledujici kapitola.

1.4.2 Vyplnéni tabulky nastroju

Pro zadavani délek nastroji nam slouzi obrazovka Seznam Nastroju
viz. obr. € 4. Tuto obrazovku vyvolame z obrazovky Zobrazeni pozic
tlaCitkem F3 Data nastroji.
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Obr. ¢. 4 délky nastroju

Kovosvit MMI ¥1_4 - [CNC-Modul] HE

Soubor  Mapovéda

[Seznam Mast.]
0 2000 M o-a
<3UB> 0 0 M 0-0
M&straj &, | Offzet Y fosetZ|foset><|PoIomér Hrntu|PoIomér ElpotFebeni|Bc-d Hratu né&troie| ﬂ

1 ﬁi@ £9.000 0,000 0,000
2/ 81,480 82800 0000 0,000 J? X= 233800
3 81,480 67400 0000 0,000 | * 4 ey
4/ 81480 53,300 0000 0,000 I
§ 01480 0000 0000 0,000 T YT m
B 51480 0000 0,000 0,000 h . I L mefx
¥ 81,480 0000 0000 0,000 ! 0
B 81480 0000 0,000 0,000 — — e Datim i
9 0,000 0000 0000 0,000 — -

10, 0000/ 0000 0000 0,000 0,000 0

11 0,000 0000 0000 0,000 0,000 0

12 0,000 0000 0000 0,000 0,000 0

13 0000/ 0000 0000 0,000 0,000 0

14 0,000 0000 0000 0,000 0,000 0

15 0000/ 0000 0000 0,000 0,000 0 j

L5SK mm ABS SB G54 G40 32 i} HaMDLE
F2 Fi0
Zapsat Pferusit

Pomoci kurzoru volime jednotlivé nastroje a pomoci tladitka F6 Zménit
Vypliiujeme postupné délky nastroji ve vSech osach. Hodnoty délek se
zadavaji v milimetrech a odpovidaji vyvolavanym hodnotam néstroji v NC
programu. Pro vyplnéni délek nastroju v obou kanalech je mozné prepinat
kanaly pomoci tlagitka F9 $. Cislo aktualniho kanélu se vzdy zobrazuje v li$té
nad tlacitky.

Zvyraznéna fadka oznacuje aktualni pozici revolverové hlavy nebo
nastroje v kfizovém suportu. Pokud kurzorem najedu na tuto fadku, systém
nabidne volbu F5 Mé&feni. Princip je stejny jako u PLC os. Do dialogu zapiSeme
znamou pozici nastroje napf. pfi dotyku s materidlem nebo s méfici kostkou
v pfipadé os Z1 nebo Z2. Potvrdime klavesou Enter a stiskneme tla¢itko F2

Zapsat.

1.4.3 Vyplnéni tabulky posunuti G54

Posunuti G54 slouZi pro volbu nulového bodu obrobku. Ve vétsiné
pfipadl se vyuziva pouze posunuti v ose Z. Velikost tohoto posunuti byva
shodna se vzdalenosti pravé strany Upichovaciho nastroje od Cela vietena.

Pro zadavani posunuti nulovych bodu slouzi obrazovka Méreni
Pracovnich offseti viz. obr. €. 5. Tuto obrazovku vyvolame z obrazovky
Zobrazeni pozic tlacitkem F4 Offsety G5x.

8/2004 NUMERIC A26CNC
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Obr.&. 5 obrazovka pro nastaveni posunuti nulovych bodu

Kovosvit MMI ¥1_4 - [CNC-Modul] | _ & ] x|

Soubor  Mapovéda

[MEFeni Pracovnich Offsetd]
0 200001 N 0-0
<5UB> (0] 0 N 0D-0
Akt pozice
Y 239.800 K
G54 14,810 0,000
‘ 2 299.900 G55 0,000 0,000 0,000
G56 0,000 0,000 0,000
G35 G57 0,000 0,000 0,000
10202 G58 0,000 0,000 0,000
GODZZE
wasean G59 0,000 0,000 0,000
. Exten 0,000 0,000 0,000
HME
GO04P0. 2
GO0ZE80
L5k | mm ABS st | G654 | G40 | ' $2 | 0 | HaNDLE
F1 F2 F3 F4 FS F6 F7 F8 F9 F10
Mapovéda | Offsety Iménit k] ChC

G5% Menu

Zménu hodnoty provedeme pomoci tlacitka F6 Zménit a kurzorovych
Sipek.
Zménu kanalu provedeme pomoci tlagitka F9 $. Cislo aktuélniho kanélu se
vzdy zobrazuje v listé nad tlacitky. Ve vétSiné pfipadl je dilezité zadavat
posunuti v obou kanalech stejné.

1.5 Vybér NC programu

Stroj je vybaven paméti na fidici karté, ktera ma dveé ¢asti: pracovni, ve
které je umistény pravé spoustény program a ¢ast zalozni, ve které jsou
uloZené jiz odladéné programy.

Pro praci s jiz vytvofenym programem, zkopirujeme tento program do
pracovni ¢asti NC paméti. Tuto obrazovku vyvolame z obrazovky Zobrazeni
pozic tlacitkem F7 Vybér programu.

8/2004 NUMERIC A26CNC
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Obr. ¢.6 vybér programu

Kovosvit MMI ¥1_4 - [CNC-Modul] [_[&] =]
Soubar M apowéda

[M&reni Pracovnich Offseti]

20001 N 0D-0
<SUB>» a] 0 N 0D-0
Akt. pozice Jméno soubons
Y 239.800 &
10001 PRG c\

X 299.900 =

a5

TOz02

FOOZ2E

MasEQ0

na

&

GO4P0. 2 ell =
FOOZ80 AKLC C-\datern\nc

——

F1
Mapovécda

F2
Jména
Souboru

F3
Wybér
Souboru

i

F10
Ipét

Tlacitkem F6 Kopirovat PC->Nc |ze zkopirovat program z disku pocitace
do zalozni NC paméti (pokud jsme psali novy program. Pfedtim si pomoci F3
Vybér souboru a Sipkami vybereme nejdfive |.kanal a dame F6 Kopirovat PC-
>Nc a to samé provedeme i s ll.kandlem.)

Tlacitkem F9 NC-Pamét vyvolame obrazovku NC Adresar, ve které jsou
zobrazeny v8echny programy v NC paméti viz. obr. €. 7. Tuto obrazovku
pouzijeme pro vybér NC programu, ktery chceme pouzivat.

Pomoci kurzorovych Sipek vybereme prvni kanal pozadovaného NC
programu. TlaCitkem F2 Nastaveni CNC zkopirujeme tento program do
pracovni paméti. Stroj sam si najde v paméti druhy kanal a nahraje ho také.

8/2004 NUMERIC A26CNC
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Obr.&. 7 volba programu pro chod stroje

Kovosvit MM V1.4 - [CNC-Modul] HEE
Soubor  Mapovéda
[NC Adresar]
(0] 2000 [+l 0-0
<SUB> 0] 0 4l 0-0
Pamét celkem Walikost |Datum.féas IPDZnéka |ﬂ
58507 187 ROLEX
Volné Pamét 10003.PRG a7 ZABEH
49250 10022 PRG 364 KOPR
10032 PRG 426 ZKUISEBNIKUSY
. 10033.PRG 140 ZABEH
Max. pod. Progr.
IT 100358 PRG a74 [alofy]
10036 PRG 364 Q5471
Vol pod. Progr. 10038 PRG 8 QEAZZ
163 10039 PRG T3 DO5AA-505
10040 PRG i) Q5AB
10042 PRG 413 ZKUISEBNIKUSY
10043.PRG 1ar ZABEH LI
sk | wm | #B5 | SB[ GE4 | G40 | [ 32 | 0 | HANDLE |
7] F2 F3 4 r% F& F7 F8 F9 F10
MapoyEds | Nastaveni Cewviit [y Storpo |PRejmenovat] Smazat Kopirowat k3 Ipét
CRIC MNC-=PC

V této tabulce jsou obsazeny posledni verze odladénych NC programa
pro oba kanaly...........

1.6 Spusténi stroje pomoci programu

Po vybéru a nahrati NC programu do pracovni paméti mizeme tento
program editovat v obrazovce Test NC program viz. obr. €.8. Tuto obrazovku
vyvolame z obrazovky Zobrazeni pozic tlacitkem F8 Nastaveni programu.

Obr. ¢. 8 obrazovka pro sefizovani programu

8/2004 NUMERIC A26CNC
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Kovosvit MMI ¥1_4 - [CNC-Modul] HE E

Soubor  Mapovéda

[Test NC-Program]
0

20001 M 0-0
<SLUB> 0 0 Ml 0-0
1
G [ G54 Pozice ] [Zhyva] [ Stroj ]
T02 X 320000 X 0,000 X 320000 #1
GO0 ¥50 7-1 Z 45190 2 0,000 Z BO000 #1
2
M3 S3000
M121 M25000 M9000 MO
M121 M10300 M130 MD
%
GL] [ G54 Pozice ] [Zhyva] [ Stroj ]
TO202 ¥ 240000 ¥ 0,000 ¥ 240000 #1
GO0 225 i 285190 7 0,000 300000 #1
M3 S500 X 120000 X 0,000 X 120000 #1
Me
MG
G04 P02
sk | mm | sBS | sB | GB4 | G4 | [ #2 | o | HeMDLE |
Fi E2 E3 F4 F5 F& F7 F& F3 F10
MNapovéda Editovat huitti Data Offset Globalni Lokaini CHC
program Edfitor Méstrojl promenne | Promeénné henu

V levé Casti obrazovky se zobrazuji aktualni ¢asti programu pro oba

kanaly pfi praci stroje. V pravé ¢asti se zobrazuji aktualni polohy suportu. PFi
béhu programu v automatickém rezimu se zvyraznuji pravé vykonavané bloky.

1.7 Doladéni programu pii zkuSebnim kusu

Pomoci funkce F4 Editovat program lze vyvolat obrazovku pro editaci

programu v obou kandlech viz. obr. &. 9. Tlacitky F1 Edit $1 a F2 Edit $2
urujeme, ktery kanal chceme editovat.

Obr. €. 9 obrazovka pro editaci programu

8/2004 NUMERIC A26CNC
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Kovosvit MMI ¥1_4 - [CNC-Modul] HE E

Soubor  Mapovéda

[Test NC-Program]
0

20001 M
<5UB> 0 0 M

018881 (ROLEX )
G95

Taz

GaBx58Z-1

r2

H3s3one
H121H25088HM9 006HA
H121KH183868H1368H8
M121H7 860068H? bABHMA
H108

GABzZ25

GAEx19.5
GA1X11.8FB. 09
GBBX38

r2

Gaez-1

GAEx19.5

*2

oo
==

sk | mm | sBs | sB | G4 | G4 | | #2 | o | HaMDLE |

Ff F¥

Hiectat

F&
Storno

F4
Ulozit

F10
Ipét

Tlacitkem F9 Ulozit se provedené zmény ulozi do NC paméti. Pro
ulozeni programu je nutné zastavit béh programu tlacitkem RESET na
ovladacim panelu.

Po provedeni opravy startujeme stroj od zacatku cyklu.

Pokud nechceme nic ukladat, stiskneme tlacitko F8 Storno.

1.8 Podéitadlo kusu

Pro poé&itani kust se pouziva obrazovka Citaé kust viz. Obr. &.10. Tuto
obrazovku vyvolame z obrazovky STROJ tlacitkem F8 Program info. V této
obrazovce je mozné zadat pocet pozadovanych kusl do kolonky CMD.Pocet
provedenych cykli se zobrazuje v kolonce REAL. Pocet zbyvajicich kusu se
zobrazuje v kolonce ZBYVA. Po provedeni pozadovanych pocti cykll se stroj
zastavi. Cita¢ kusu v této obrazovce pracuje pouze se zapnutym podavanim.

Obr. ¢&.10  obrazovka Citaé kust

8/2004 NUMERIC A26CNC
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Kovosvit MMI V1.4 - [CNC-Modul] O] x
Soubor  Mapovéda
[Citat kusii]
Q0 04z M 0-0
<SLUB> o o -0
Al 192,466 Citad kust———————
Crnd. I 0
21 1= 145,899 liﬁeal. |—1
Zhired I =]
X2 6z 159,525
| Doba trvdni posledniho prograrmu || 2 15,23|
22 B2 99,442 | Aktualni program || Om 1,53|
B 331,525 ’7
B = 240,000
B | | | e [ &1 [ 0 [ HanDLE |
F1 F2 F3 Fa4 b Ef F10
Mepoveds Pozice Stroj Zména Cffeet il G5 CHC

Ei: F& F9
TErEn Program  Kalkulscka
Info

MEEtEE FELEE MenL

2 Programovani

2.1 Teorie programovani

Teorie programovani, stavba programu, programovani soufadnic,
technologickych funkci a cykll je uvedeno v pfilozeném navodu programovani
fidiciho systému MITSUBISHI CNC MELDAS MAGIC 64. Nestandartni funkce
jsou vysveétleny v nasledujicich kapitolach.

2.2 Nastroje

V automatickém cyklu stroj otaci revolverovou hlavou na pozadovanou
pozici pomoci prikazu , T0101, T0202, ...“. Ravolverova hlava se nastavi do
potfebné polohy a z tabulky nastroju se nacte délka pfislusného nastroje. Je
mozné mit pro jeden nastroj vice korekci, napt. pfi zadani pfikazu T0109 se
revolverova hlava nato¢i do 1 pozice a z tabulky nastroju se nacte 9 fadka.

Pro prvni kanal se pouziva pfikaz ,T01, T02, ...“ protoZe pracujeme
pouze s jednim nastrojem a nacitdme proto pouze jiné korekce.

2.3 PLC osy

PLC osy je mozno programovat v libovolném kanale bez ohledu na
ostatni NC osy. (Osa X1, Z1 se programuje pouze v 1.kanale jako X, Z ; osu
X2, Z2 pouze ve 2. Kanale opét jako X, Z)

Pfikazy pro nacéteni PLC os:

8/2004 NUMERIC A26CNC
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PLC osy jou programovany ve dvou blocich. V prvnim bloku dojde
k nacteni pfislusné polohy, ve druhém bloku se tato osa odstaruje. Tyto pfikazy
nemusi byt bezpodmine€né programovany za sebou. Je mozné nejprve nacist
polohy jednotlivych PLC os a potom v jakémkoliv misté programu tyto osy
odstartovat pomoci startovacich pfikazl (viz. nasledujici odstavec).

M121M15000M40M100... najeti osy A absolutné na pramér 15
mm, posuvem 40 mm/min, prodleva
v poloze 0.1 s.
M112M15000M40M100... posuv osy A pfiristkové o 15mm,
posuvem 40 mm/min, prodleva
v poloze 0.1s

Pozn. :
M1..-o0sa A M.1. - pfirdstkové M..1 - posuv mm/min
M2..-o0sa B M.2. - absolutné M..2 — posuv mm/ot.
Pfikazy pro start PLC os. :

M100....startuje dfive naétena osa A
M200....startuje dfive nactena osa B

Ostatni osy ¢ekaji na dokoncéeni vSech nacétenych operaci

M109.... startuje dfive nactena osa A
M209.... startuje dfive nactena osa B

Ostatni osy pracuji bez ohledu na pravé vykonavané operace PLC osy

Pfikazy M110, M210, M120, M220 je mozno pouZzit bez pfedchoziho
nacteni polohy. Jedna se pouze o pohyb rychloposuvem na polohu.

M110M4000....start osy A pfirdstkové o 4mm
M210M4000....start osy B pfiristkové o 4mm
M120M4000....start osy A absolutné na prdmeér 4mm
M220M4000....start osy B absolutné na pramér 4mm

2.4 Synchronizace kanalu a ridicich os

2.4.1 Synchronizace kanalu

Vzhledem k tomu, Ze stroj je fizen pomoci dvou kanall je nutno pohyb
jednotlivych kanall synchronizovat. K tomu slouzi pfikazy , 11, 12 ,.
Pomoci pfikazu 12 v prvnim kanale je pohyb v tomto kanale zastaven a
opét se spusti na pfikaz !1 ze druhého kanalu.
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Pomoci pfikazu 1 ve druhém kanale je pohyb v tomto kanale zastaven a
opét se spusti na pfikaz 12 z prvniho kanalu. Timto dojde k synchronizaci obou
kanalu.

Pozn. : Pfi pouzivani téchto synchronizaénich znaku je nutno sledovat,
aby pocet téchto znakl byl shodny v obou kanalech. Na konci je
nutno vzdy synchronizovat oba kanaly.

2.4.2 Synchronizace pomoci ridicich os

Oba kanaly je mozné synchronizovat téz pomoci pfikaza M301, M302,
... M306, M351, M352,...M356.

Pfikazy synchronizace pro Il.kanal:

M301M30000 jakmile osa X1 v l.kanale dosahne pfi pohybu do (-)
polohy 30, startuje pohyb ve Il.kanale

M351M30000 jakmile osa X1 v l.kanale dosahne pfi pohybu do (+)
polohy 30, startuje pohyb ve Il.kanale

M302M30000 jakmile osa Z1 v l.kanale dosahne pfi pohybu do (-)
polohy 30, startuje pohyb ve Il.kanale

M352M30000 jakmile osa Z1 v l.kanale dosahne pfi pohybu do (+)
polohy 30, startuje pohyb ve Il.kanale

M305, M355 plati pro osu A

M306, M356 plati pro osu B

Pfikazy synchronizace pro l.kanal:

M303M30000 jakmile osa X2 v ll.kanale dosahne pfi pohybu do (-)
polohy 30, startuje pohyb ve l.kanale

M353M30000 jakmile osa X2 v ll.kanale dosahne pfi pohybu do (+)
polohy 30, startuje pohyb ve l.kanale

M304, M354 plati pro osu Z2
M305, M355 plati pro osu A
M306, M356 plati pro osu B

Start PLC os pomoci jiné fidici osy:

PLC osy je mozZno startovat t€Z pomoci jiné Fidici osy na zakladeé jeji
aktualni polohy. K tomu slouzi pfikazy:

M101,M151, M152M...M106,M156 pro osu A
M201,M251, M252M...M206,M256 pro osu B

M101M30000 jakmile osa X1 dosahne pfi pohybu do (-) polohy 30,
startuje osa A

M151M30000 jakmile osa X1 dosahne pfi pohybu do (+) polohy 30,
startuje osa A

M102, M152 plati pro osu Z1
M103, M153 plati pro osu X2
8/2004 NUMERIC A26CNC
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M104, M154 plati pro osu Z2
M106, M156 plati pro osu B

M201M30000 jakmile osa X1 dosahne pfi pohybu do (-) polohy 30,
startuje osa B

M251M30000 jakmile osa X1 dosahne pfi pohybu do (+) polohy 30,
startuje osa B

M202, M252 plati pro osu Z1
M203, M253 plati pro osu X2
M204, M254 plati pro osu Z2
M205, M255 plati pro osu A

2.5 Tvorba nového NC programu

Novy NC program piSeme v NC editoru.

Ze Zakladni obrazovky podle obr.¢.1 pfejdeme pomoci tlacitka
F3 NC-Editor na obrazovku pro tvorbu nového programu obr.¢.11

Obr.¢.11 editor
Kovosvit MMI ¥1_4 - [NC-Editor] M= E
Soubor MC-Soubor  Modifikace Mastaveni Mapovéda

KN i
| Fédekj ISIDupec:'I Flajtﬁ: a | | |NLIM | MCDATEN |

F1 F2 F3 Fd E& F& E; ] F9 F10

R&povéca Saubor Editace Mastaveni MAKRD CRIC Ll

WERL

Pro pohodIngjsi psani a lepSi kontrolu nad programem a jeho
synchronizaci je mozné psat dva kandaly sou¢asné. Toho Ize docilit pomoci F3
Editace a F8 Zvétseni.

Tim se nam editor rozdéli na dvé ¢asti (viz. obr.12) a v kazdé je mozné
psat jeden kanal programu. Mezi jednotlivymi okny je mozné preskakovat
pomoci klavesy TAB.
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Obr.¢c.12 upraveny editor

Kovosvit MMI ¥1_4 - [NC-Editor] M=l E
Soubor MC-Soubor  Modifikace Mastaveni Mapoweda

GA3IN7 5222 25R7 .5 ;I
GA1X16218

Ga12-1

Googx28

G28X2Z

r2

2

H199

HIQ
ENN 3

hﬂ33?.5222.25ﬂ?.5
GA1X16218

GO12-1

Gaex28

G28X2

r2

12

H199

M99 AI:I
ENN b

4
| F&édek? ISIoupec:'I Flajtﬂ: a8 | | |NLIM| MCDATEZ |

2

F1
MNapoveda

F2
loEit

F3
Oteviit

F4
WioZit
soubar

F5
Tizk

F&
Ty

F7
UloZit
jaka

F&
Oteviit
wytchozl

E9 F10

Zpet

Pomoci F10 Zpét ,F2 Soubor a F6 Novy si pfipravime v obou oknech
plochu na psani nového programu a jiz muzeme psat.

Po napsani obou kanall a kontrole poctu synchroniza¢nich znacek
muzeme oba kandly uloZit na disk. Pomoci F2 Soubor a F7 UloZit jako ulozime
oba kanaly na disk pocitace. Jako jméno zadavame pouze ¢&islo programu.

Pozn. : Program musi za&inat nazvem: napt. O10001 l.kanal
020001 Il.Lkandl
Tato skladba se musi dodrzet, posledni 4 mista udavaji €islo
programu, na prvnim misté je pismeno O (nikoliv nula), druhé je obsazeno
¢islem kanalu.
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