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Navod k programovani stroje

1. Spudni stroje pomoci vytva‘eného NC programu

1.1 Hlavni vypina

Majék na stroji slouzi k indikaci sta& rekterych .

W Zlutd blika................... rezimiseovani
H cervend blika.............. konec materialu
W cervend trvale sviti ..... alarm
Obr.g. 1 ......... zékladni obrazovka
Kovosvit MMI V1.4 [ _ (O] x|

Soubar M apovéda
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1.2 Startridiciho systému MITSUBISHI CNC MELDAS MAGIC 64

Po zapnuti hlavniho vypfiigana stroji dojde automaticky k nastaveni zakladmazovky
viz. Obr.¢. 1.

F1
CNC vyvolani obrazovky pro potvrzeni refaneith bod:
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Navod k programovani stroje

1.3 Referetini body
Tentaidici systém umaiuje najeti do refer@mich poloh automaticky ve vSech oséach .
Obr.c. 2........... obrazovka pro najeti do reférg@nh bod:
Kovosvit MMI ¥1_4 - [CHC-Modul] mE E
Soubor  Mapovéda
|[Zobrazeni pozic]
8] 20001 M 0-0
<SUB> 0 o M 0-0
. cil 21998 |Cmd. Real |S-¥Teteno
X1 = 219,980 . » % 0
Zhiva 0000 0000 0,000
Z1 10% _0’ 81 0 Cil -0.81 Cmd. Real  |D-Mot. Nahon O
Zbyva 0000 0000 0000 |Typ 0
X2 15 120.000 Cil 120 Cmd. Real |Pficnévrani 0
. zbjva 0000 0000 oo OUERNN g
. M10 M10
Y2 1% 77,040 Cil 7704 Cmd. Real. M20 M20
Fhjwa 0000 0000 0,000 M30 M30
" M40 M40
22 B3 21 6, 1 90 Cil 21613 | Cmd. Real. B 0 B 0
Zhjva 0000 0000 0,000 T Offset| H Offset
= L:Pomalu
A e 304’000 Cil 304 Cmd. Real. L L 1 L
Fhjva 0000 0000 O G5x 54| | GBx 54|
sk | mm | &B5 | 5B | GH4 | G40 | | 42 | 0 | REFERENZ |
F1 F2 F3 F4 F5 F& F¥ F3 F9 F10
Mapovéda Moctal Data Oiffaaty Stroj Diagnostika | wWibér Mastaveni k3 MCDLIL
Mgztrojll G5x Programu | programu MERLI
1.3.1 Whledani referetinich poloh vautomatu

Prepneme fepin& rezimi do polohy ZRN. Po zmknuti tlatitka REF. se zé&nou
postupr jednotlivéridici osy stawt do svych referetnich poloh. Po najeti referénich poloh
vSech os stkime tlaitko Turret REF a revolverova hlava najede do refénérpolohy. Na
obrazovce viz. obk. 2 se zobrazuje u jednotlivych sugorext REF OK
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1.4 Whplréni korekénich reqistra

Po najeti na refer&@m body je nutno zadat délky nastrojasledova:

volime dle obrazkd. 2 F5 v této obrazovoe |
Stroj
zadavat délky nastnbjpro PLC osu A pomoci F4
Z#ma
obr.¢. 3 .. obrazovka aktualnich poletinotlivychiidicich os
Kovosvit MMI ¥1.4 - [CNC-Modul] HEE
Soubor  Mapovéda
l[Stroj]
B TRE
<SUB> 0 0 0-0

| Poze s offetem nastoic

| Pozice s offsetem G5x |

| A | 304,500

Ghw-Offzet  Délka Opotieb.

wil 0,000 I ED,D'IIZII 0.000

Z1 14.810 I 45,DD|:|| (0.000 _
F'Uluméll 0,000 I 0.000 m m

S picka nastroje I_U

Goe-Offzet  Délka Opotreb.

w2 0000 [ ooo [ 0000 : |

72 14310 I ES,EIDEII 0.000
vz 0000 [ e1.480 [ 0000
Pnlnmérl 0,000 I 0,000

T2
Spitka nastroje I_U -
Déka  Opotteb 119,700
a [ esom [ 0000 216,090
ise [ mm [ aes8 [ S8 [ G684 [ Gdo | [ 1 [ 0 | HawpLE |
Fi F2 F3 F4 F5 [ F7 F8 F9 F0
IWEpavEds Pozice Stroj Iména Offset 1554 MEFeni Program | Kalkulacks CHC
nastroje F2-554 Infa hiEnu

Na obrazovce viz. Obk. 3 Ize odeist aktualni polohy jednotlivych supdértU revolverové a
nozové hlavy je aktualizovana nastrojova polohanéw funkce F5
Offset nastroje

Ize ode&ist polohy jednotlivych suparts posunutim (délka nastroje) nebo bez posunuti.

Dale je mozné volbou F6 zapnout nebo vypnostpati nulového
Pouzit Offset

bodu G54.

Pozn.: Pouze v této obrazovce Ize zadavat délgrajapro PLC osu A. Délky nastnipj
v ostatnicHdicich osach se zadavaji podle nasledujici kapitol
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1.4.1 Zadani délek nastrdj do tabulky nastroji

Pro zadavani délek nasiropm slouzi obrazovka viz. olst.4. Tuto obrazovku

F3
Data nasiroj

vyvolame pomoci z abr2.

délky nasttoj

Kovosvit MMI ¥1_4 - [CHC-Modul]
Soubor  Mapovéda

M E3

l[Seznam Nast.]

0 20007 I+ 0-n0
<SLIE> (] 0 ] o-n
Maztroj E.Ifoset b fosetZI Offzet ><Z| Palomér Hru:utuI Polomér DpntFebenl’I Bod Hrotu nastroje ﬂ

1 £3,000 0,000 0,000 0,000 0
2 81,480 82800 0,000 0,000 0,000 0
3 81,4800 E7.400 0000 0,000 0,000 0
481,480 59300 0,000 0,000 0,000 0
5 #1480 00000 0000 0,000 0,000 0
£ #1480 0,000 0000 0,000 0,000 0
7 81480 0000 0000 0,000 0,000 0
8 #1480 00000 0000 0,000 0,000 0
9 0000 0000 0000 0,000 0,000 0

100 0,000 0000 0000 0,000 0,000 0

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

12| 00000 0000 0000 0,000 0,000 0

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

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

15 00000 0000 0000 0,000 0,000 0 =l

Lsk | wmm | #B5 | sB | G4 | G40 | | 2 | 0 | HANDLE |
F1 F2 3 F1 F5 F& k7 F8 Fa F10
Mapovéda | Offset § hEfeni Zménit Serait Mastavens 3 Zpét
Opotfebeni
Pomaoci kurzoru volime jednotlivé nastrajpomoci F6 viipjeme
Zmena

postupr délky nastraj v obou osach X, Z (Y,Z ve druhém kanélu). Hodnoty délek s&vaji
v milimetrech. Cisla nastraj v tabulce odpovidaji vyvolavanyngistim néastroj v NC
programu.

Zvyrazrenaradka informuje o aktuélni nastrojové poloze.

Pozn.: Po vypkni tabulky nastrdj pro jeden kanal je nutno vyplnit tuto tabulkudmuhém
kanale. Pomoci funkce F9 pejdeme do druhého kanalu.

$
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Jako ponicku Ize vyuzit funkci F5 pro giieni délek nastr@jviz obrg.5.
Méreni
Obr.¢.5........... nsireni délek nastré;
Kovosvit MMI ¥1_4 - [CNC-Modul] mE E
Soubor Mapovéda
l[Seznam Nast.]
0] 20001 I 0-0
<SUB>» ] 0 I 0-0

M aztrof E.IDHset A fosetZI ffzet ><| Polarmér Hru:utuI Palarmér DpntFebenl’I Bod Hroty né&tmiel ﬂ
1 £9.000 0,000 0,000
2 §1.480) 92800 0000 0.000 J}I X= 238,600
3 #1480 E7.400 0,000 0,000 ..., -
4 51430 53300 0,000 0,000 | |]—
5 1480 0000 0,000 0.000 _i‘ -~ m
B 81480 0,000 0000 0,000 ' . [L MEfit =
7 81480 0000 0000 0,000 | 0
8 1480 0000 0,000 0.000 $—— - — a1
8 0000 0000 0000 0,000
10 0000 0000 0000 0,000 0,000 0
11 0000/ 0000 0000 0.000 0,000 0
12 0000 0000 0000 0,000 0,000 0
13 0000/ 0000 0000 0.000 0,000 0
14 0000/ 0000 0000 0.000 0,000 0
16 0000 0000 0000 0,000 0,000 0 =

sk | mm | &85 | SB | G4 | G4D | | 2 | 0 | HANDLE |
F F2 3 Fa F5 F6 F7 & ] F10
WepEvEds Tapsat e Prerusit

Do pripravenych pozic vyplnime aktualni s@anici daného suportu a pépads i posunuti
nulového bodu G5x. Dale pomoci funkce F2 stroj awtiicky vypaita
Revzit

délku nastroje a zapiSe ji neigluSné misto do tabulky.

1.4.2 VWplréni délky podani a p&itadla kusi

Pro spravnou funkci signalizace konce materialo@meé vyplinit v obrazovce 6
délku podani. Do této obrazovky se dostaneme pofuokce  F5 a F8
Stroj Program info
Z Gvodni obrazovky.2.

Pomoci funkce F4
Znéna

zadame velikost podani materi&dutighgth).

Pozn.: Obvykle se délka podani dié jako prosty sotet délky kusu a $ky upichovaciho
noze.
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Pokud v pditadle kus zadame 0 do pdalka Cmd., stroj nepita kusy.

Pro pacitani kusi je nutné vjednom z kanél pouzit funkci M70, pak stroj ifp
navoleném podani v automatickém cyklwfta vyrobené kusy. Pokud podani v cyklu vypneme
(nap. pri zahtivani stroje), stroj kusy nepiba.

Obr.¢. 6 ........... nastaveni délky podani &ipadla kus
Kovosvit MMI ¥1_4 - [CNC-Modul] mE E
Soubor Mapovéda
l[CitaE kusi]
0] 20007 M 0-0
<SLIE> 0 0 I 0-n0
X1 = 21 8, 880 Citad kusi———————
Crnd. 0
Z1 it 12,300 l? J0E9
=T
A2 17 118,200
| Doba trvéani pozledniho prograrmu || dm 228: |
Y2 1% 75, 640 | Alktualni program || Im 228 |
22 229,000
| Déka kusu || B0.00
A 0% 302! 900 | Poéet padani | @ E 1
sk | mm | &85 | SB | G4 | G4D | | 2 | 0 | HANDLE |
& | F2 F3 F4 ES E6 = F& Fa F10
WepEvEds Pozice Stroj Iména Tififziz i | FEREDN] Program | Malkulacks CHC
MiEstrEe F2-E5d Infa Menu

V této obrazovce je moznéerveném poli sledovat, kolikrat j€stroj poda, dokud nenastane
konec materialu.
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1.4.3 \Vyplnéni posunuti G54
Posunuti G54 slouZi pro volbu nulového bodu na obrobku.&é&in piipadi se vyuziva
pouze posunuti v ose Z. Velikost tohoto posunuti byva shainvzdalenosti Upichu agtla

vretena.

Obr.¢. 7 .......... posunuti nulovych hiod
Kovosvit MMI V1.4 - [CHC-Modul]
Soubor  Mapovéda

|[MEFeni Pracovnich Offseti]

- |5] ]

20001 M 0-0
<SUB> 0 0 N 0-0
Akt pozice
: G54 14810 0,000
7 299.900 G55 0000 0000 0000
GG 0,000 0,000 0,000
X 119.700 1 G57 0,000 0,000 0,000
— GES 0,000 0,000 0,000
10202 GE9 0,000 0,000 0,000
500Z25 Estern 0,000 0,000 0,000
M35E500
M=
ME
GO4FP0. Z
GOOZ&80
sk | wm | 4B | SB[ GS4 | G4D | | 42 | 0 | HANDLE |
F1 F2 3 Fd ] F& = Fi] Fa F10
Mapoveda | Offzety Iménit 3 CHC
G5 henu
Dle obrazovky na olf. 2. pomoci funkce F4 oteweme obrazovku
Offsety G5x

pro zadani posunuti nulovych kiod jednotlivych osach. MZzeme volit gkolik po¢atki, coz se
tyka prevaze slozigjSich obrobk (G54, G55,.....G59).

Pro znénu Udaji v tabulce pouZijeme funkci F6
Zmnit
Pozn. Posunuti je nutno vyplnit v obou kanal&ddruhého kanalu se dostaneme pomoci

funkce Fo
$

(zvolené posiumeimusi byt pro oba kanaly shodné).

Volba posunuti patku je zavisla na zvyklostech programatora NC.

1/2005 NUMERIC A42CNC, AS0CNC 9



Navod k programovani stroje

15 VyEEr prisluSného NC programu

Jestlize budeme pracovat s programem, ktery se opakujebyt vytvoren jiz drive
post&i tento program natahnout do pracovasti stroje.
Podle obrazkti 2 pomoci funkce F7
Vylker
Programu

vyvolaateazovku se vSemi

programy, které se nachazeji v P&5ti stroje.

obr.¢. 8.....cccee. vyér programu
Kovosvit MMI V1.4 - [CHC-Modul] MmEE
Soubor  Mapovéda
|[MEFeni Pracovnich Offseti]
20001 I 0-0
<SUB>» 0 0 M 0-0
Akt pozice Jméno soubor;
Y 239.800 Id
- [ daten
X 119.700 I
GSE
TOZ0Z
GOOZZE
MaESE00
M= |E;I e ] .:J
He [ Cudatens,
EIEE. 2 Akt Cesta:| Lhdatenine
GOOZEN
LSk | mm 4BS | 5B G54 | G40 | | g2 | 0
F1 F2 F3 F4 F5 F6 Fr E& F10
Mapovéda Jméno WyhEr hghEr bt at Hoopir o st Hizdst IMEtrEt Ipét
Soubory Sauboru cesty disk PC-=MNC
Dle obrazkd. 7 pomoci funkce F9 vyvolaatgazovku se vSemi
NC
Panit

programy, které se nachazejfigici NCc¢asti stroje viz. obi. 9.
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Obrazovka podle obrazku 8 slouzi pro zkopirovaniie vytvaeného NC programu z PC
casti do NCridici ¢asti stroje pomoci funkce F6

Kopirovat

PC - NC

Pozn.: Pozor,ippouZziti této funkce rize dojit k gepsani tive odla@gného NC programu
v NCGiasti stroje najvodni verzi, ktera byla vytwena v PGasti stroje.
P¥i volbé prislusného NC programu vyuZzijeme obrazovky dle dtu&z 9.

Pomoci kurzoru vyberemetiglusny NC program pro prvni kanal se kterym chceme
pracovat. Funkci F2 nahrajeme temtweny program déidici NCcasti stroje.
Nastaveni
CNC

Zarovei se nahraje program pro druhy kanal a do karith registih délky nastraj.

Oobr.¢.9 ..o volba programu pro chod stroje
Kovosvit MMI ¥1_4 - [CNC-Modul] mE E
Soubor Mapovéda
|INC Adresaf]
] 20007 M a-0
<SLE> ] 0o M o-a
Famet celkem Yalikost |Daturmizas |Poznamky |ﬂ
58507 : 187 ROLEX
Volnd Pamét 10003.PRG 97 ZABEH
49250 10022.PRG 364 KOPR
10032 PRG 476 ZKIUISEBMIKLISY
» 10033.PRG 140 ZABEH
tdax. pod. Progr.
200 10034.FPRG a74 Q5AX1
10036.PRG 364 05A
“Wolni pod. Progr. 10038.PRG ] O5AT2
163 10039.PRG Ecll QSAA-505
10040.PRG 600 0SAB
10042.PRG 413 ZELISEBMIKLIEY
10043 PRG 107 ZABEH j
sk | mm | &85 | SB | G4 | G4D | | 2 | 0 | REFERENZ |
7] F2 F3 i % F6 F7 F8 F9 F10
Mepoveda, | Nastaveni Crterit [y Stormo. |Prejmenowat|  Smazat Kopirowat ki Fpét
CHE ME-=PC

V NC DIR jsou obsazeny posledni verze odiagich NC program. Jak jsme se jiZ idve
zminily pfi nespravném kopirovani sititeme tyto odlaghé programy fepsat neodlaghymi.

V této tabulce jsou obsazeny programy pro oba kandiyndhravani daidici NC ¢asti se
automaticky obsadi oba kanalyidici ¢asti vybranym NC programem.
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1.6 Spusini stroje pomoci programu

Po vybru prislusného NC programu a natazeniididci ¢asti stroje se vratime pomoci

funkce F10 Zpna obrazovku dle obrazku 2. Volime funkci F8
Zpt Nastaveni
programu

vyvolame editaci obou kanaviz. obr.¢. 10.

Obr.¢. 10 ................. editace programu.

Kovosvit MMI ¥1.4 - [CNC-Modul] [_ =]

Soubor  Mapovéda

|[Test NC-Program]
0

20007 ] 0-0
<SLIE> 0 0 I 0-n
1
G [ G54 Pozice] [Zbyval] [ Stroj |
T02 X 20000 X 0,000 X 320,000 #1
GO0 X50 -1 £ 45190 £ 0,000 £ &0,000 #1
12
M3 53000
M121 M25000 M9000 MO
M121 M10300 M130 MD
%2
G [ G54 Pozice] [Zbyval] [ Stroj |
To202 Y 240000 ¥ 0,000 ¥ 240000 #1
GO0 7225 £ 285190 £ 0,000 £ 300000 #1
M3 S500 X 120000 X 0,000 X 120,000 #1
M8
M6
G04 PD.2
sk | mm | #B5 | sB | GB84 | G40 | | 42 | 0 | HANDLE |
F1 F2 E3 F4 F5 F& F¥ Fa Fa F10
Mapovéda Editowat Mtuitti Data Offzet Globalni Lokalni ChC
program Editor hgstrojl proménné | Proménné Menu

V levé&iasti obrazovky se zobrazuji aktuatdsti programu pro oba kanalyi praci
stroje. V prave&asti obrazovky se zobrazuji aktualni polohy suparjejich zbytkové polohy.
Pt béhu programu se zvyraaji praw vykonavané bloky.

Spustime stroj: MEMORY ............ rezim prace roj

START I ............ zelené tliko v levé dolnicasti ovladaciho panelu
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1.7 Doladni programu p¥i prvnim kusu obrobku

Pti obrobeni prvniho kusu série doladime wyiteoy program podle skute¢ odmeienych
hodnot obrobku a podle chovani strofegraci. Toto doladni provedeme pomoci funkce

F4 i@jdeme na obrazovku podle Obrll a nap pomoci F1 vyvolame
Editovat Edit
program $1

obrazovku prvniho kanalu pro moZnost opravy pnogrg@imo viidici ¢asti stroje.

Obr.¢. 11 ..cccvvvveeee editace v Ni@sti stroje

Kovosvit MMI ¥1_4 - [CNC-Modul] mE E
Soubor  Mapovéda

|[Test NC-Program]
o

20007 |
<sLIB> o 0o M

[ e }
[ e }

018881 (ROLEX )
G9%

T82

Gaexsaz-1

2

M3s33800
M121H25000M9 000MAO
M121HM18388M13 8M0
M121H7 8086H? 086K
r188

Gaez25

GABx19.5
GA1X11.8F0. 09
GABx38

*2

Gaez-1

GAaex19.%

12

sk | mm | &B5 | 5B | GH4 | G40 | | 42 | 0 | HANDLE |
F1
Eciit
$1

F2
Edlit

) F4 G R i] F¥

Higclat

F&
Starno

F9
UlloZit

F10
Ipét

V této tabulce si mZzeme vybrat editaci obou karialPo zapsani opravy provedeme RESET na
ovladacim panelu stroje a potvrdime funkci  F9.
Ulozit

Po provedeni opravy startujeme stroj aghtta cyklu.
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2 Programovani

2.1 Teorie programovani

Teorie programovani, stavba programu, inogvani sotadnic, technologickych funkci
a cykii je uvedeno v filozeném navodu programovaiidicich systérin MITSUBISHI CNC
MELDAS MAGIC 64 . Nestandardrfunkce jsou vysétleny v nasledujicich kapitolach.

2.2 Nastroje

V automatickém cyklu stroj otéd noZovou a revolverovou hlavou na poZzadovanou polohu
pomoci gikazu "T0101, T0202, ......". Hlava se nastavi do i@iiné polohy a z tabulky
nastrofi se odéte délka pislusného nastroje. Revolverova hlava je na ose Z2 a proto se
programuje v druhém kanéle. NoZova hlava je fiadvém suportu osy X1 Z1 a programuje se
v prvnim kanéle.

Pozn.: TOl.. - poloha nastrojové hlavy
T..01 - délka prvniho nastroje z t&lglorekci
Systém umdaje prifadit k jednomu nastrojigkolik korekci (délek nastroje).
Nap.: TO112 ... 1. Poloha hlavy , 12. Misto v tabulcetrgji

2.3 Nestandardni funkce
Rikazy: M6 podani materialu
M8 zapnuti chladici kapaliny
M9 vypnuti chladici kapaliny
M10 zaveni klestiny
M11 oteweni klestiny
M15 zabrZdi vietena
M16 odbrédi vietena
M23 zapnuti dopravnikuisek
M51 otéeni lopatky s osou X1
M52 otégni lopatky s osou Z1
M53 otégni lopatky s osou X2
M54 otéeni lopatky s osou Z2
M73/M74 rozt@eni motorového ndhonu RH vlevo/vpravo
M75 zastaveni motorového nahonu RH
P M73 M500M1 — Rozt@eni dokorovaci hlavy na 500 ot/min (max. 4000 ot/min)

M2 — Uhlové vrtéka (max 5500 ot/min)
M3 — uhlové zavitovaci hlava (max 4000 ot/min)
M4 — frézovaci hlava pro kotéavé frézky (max. 1370 ot/min)

Seznam vSech M funkci je obsaZzen ve zvlagitoze navodu

Pozn.: M53M5000 lopatka se otekdyZ osa X2 dosahne
praméru 5. Poloha osy se uvadi v tisicinach mm.

2.4 PLC osa A
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PLC osu je mozno programovat v libovolriéanale bez ohledu na ostatni NC osy. (Osu
X1, Z1 je mozno programovat pouze Vv |. kanale j8k& osu Y2, Z2 pouze ve Il. kanéle jako
Y, Z)

Ptikazy pro PLC osu :
PLC osy jsou programovany Vv blocich M kddg n&teni gislusné polohy PLC osy se

tato osa odstartuje.

M121M15000M40M10 ... najeti osy A absoldtna pamer 15, posuvem 40 mm/min,
predh 1 s.

M112M15000M40M10 ... najeti osy Arpastkow o 15mm, posuvem 0.04 mm/ot,
preda 1 s.

Pozn.: M1..osaA M.l.fipistkové soiadnice M ..1 posuv mm/min
M.2. absolutni stadnice M ..2 posuv mm/ot.

Prikazy M110, M120 je mozno pouzit beegdchoziho né&eni polohy. Jedné se pouze o pohyb
rychloposuvem na polohu.

M110M4000 ... start osy Aifrastkow o hodnotu 4 mm
M120M4000 ... start osy A absolima polohu 4 mm

2.5 Svynchronizace kan#élaridicich os.

Vzhledem k tomu Ze stroj jéizen pomoci dvou kandlje nutno pohyb jednotlivych kanél
synchronizovat. K tomu slouzfipazy ” '1,!2".
Pomociikazu ! 2 v I. kanale je zastaven pohyb v tonan&ie a ot se spusti na
piikaz ! 1 ze druhého kanalu.
Pomaoci gikazu !1 ve Il. kanale je zastaven pohyb v tomto kanale & ep spusti na
prikaz ! 2 z I. kanalu. Timto dojde k synchronizalsoo kanai.

Pozn.: Bi pouzivani &chto synchronizénich znak je nutno sledovat, aby pet €chto znak

byl shodny v obou kanalech. Na koncidéib programu je nutno vZzdy synchronizovat
oba kanaly.

Synchronizace PLC osy A podle CNC os.

Oba kanaly je mozno synchronizovat téz guimrikazi M301, M302, M303, ...M306
361, M352, M353, ...M356.

Ptikazy synchronizace pro Il. kanal:
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M301M30000 .....jakmile osa X1 v I. kanale dosahtigopphybu do (-) polohy 30, startuje
pohyb ve Il. kanale

M351M30000 .....jakmile osa X1 v I. kanale dosahtigpphybu do (+) polohy 30, startuje
pohyb ve Il. kanéle

M302M30000 .....jakmile osa Z1 v |. kanale dosahfiggphybu do (-) polohy 30, startuje
pohyb ve Il. kanale

M352M30000 .....jakmile osa Z1 v |. kanale dosahfigphybu do (+) polohy 30, startuje
pohyb ve Il. kanale

M305, M355 ...... plati pro osu A

Ptikazy synchronizace pro I. kanal:

M303M30000 .....jakmile osa X2 ve Il. kanéle dosaprigoohybu do (-) polohy 30, startuje
pohyb v I. kanale

M353M30000 .....jakmile osa X2 ve Il. kanéle dosaptigpohybu do (+) polohy 30, startuje
pohyb v I. kanale

M304, M354 ...... plati pro osu Z2

M305, M355 ...... plati pro osu A

Start PLC os pomoci jinédici osy.

PLC osy je moZno startovat téZ pomoci jifidici osy na zéklatljeji aktualni polohy.
K tomu slouzi pikazy M101, M151, M102, M152 ..... M106, M156 pro osuA

M101M30000 ..... jakmile osa X1 dosahn& pohybu do (-) polohy 30, startuje PLC osa A
M151M30000 ..... jakmile osa X1 dosahng pohybu do (+) polohy 30, startuje PLC osa A
M102, M152 ...... plati pro osu Z1
M103, M153 ...... plati pro osu X2
M104, M154 ...... plati pro osu Z2

2.6 Tvorba nového NC programu

Novy NC program piSeme v NC- editoru. Po napsani programto terogram
piekopirujeme do CN@idici ¢asti stroje. V tétdidici casti stroje zpravidla tento novy program
odladime.

Ze zakladni obrazovky podle Obr.1 prejdeme pomoci funkce F3 na ok
CN- Editor
podle obrazkg. 12 a pomoci F2 a F6  n@pbvku pro tvorbu nového
Soubor Novy

programu obr¢. 13.
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Obr.¢.12 .......... editor

Kovosvit MMl V1.4 - [NC-Editor] M= E
Soubor WC-Soubor Modifkace  Mastaven Mapowéda

[« | i
| Fédek | Floupecﬂ Flajﬂ',l 0 | ‘ ‘NUM ‘ MCDATEN |

F1 F2 F3 F4 F& F& i F& F9 F10

napoveds Soubor Editace Mastavent MAKRD CRIC Macul

MEMLI

Obr.¢. 13 ......... obrazovka pro zapsani nového programu
Kovosvit MMI V1.4 - [NC-Editor] _ (O] x|
Soubor MC-Soubor  Modifkace  Maztaven MWapowéda

228 =]

GO1X9.5222 . 13F78
GB2X9.5735.37R8.3
GO1X16.7238

245 5X17F988

Ta2

52800K3

GA1Go4Z4Y SF2088
GO1GLu2X16244 .5F200
GB1239.5F88

GO1X7 .5235.25F80
GO3XY 5222 .25R7.5

GA1X16218
GE12-1
Gaex2a
G28X2
2
12
M199
M99
4 | | 3
| Fédek 13 Floupecﬂ Flaﬁﬂ - 345 | ‘ ‘ MLIN ‘ NEDATEN
Fi F2 F3 F4 F& F6 F? F8 7] F10
napoveds Lozt Chewit WioZit Tizk Pl Lozt Ctewit Ipét
zoubor jako wichozi
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Do této obrazovky zapisujeme jednotlivé bloky peogu:

020001 (nazev programu)
G00Z30T0101

S2000M3

M6

G04G94P0.3

G00z100

1
M99
%

Po zapsani kazdého programu v obrazovce podledOb8 provedeme uloZeni programu
do PC¢asti. Pomoci funkce F7 vyvolame tabwodle Obr¢. 14.
dait
jako

ZapiSemeislo programu 20001 a pomoci kurzoru provedemeeniodo PG:asti.

Po sestaveni programu pro Il. kanal je nutno sestavit pnegrpro I. kanal. Toto provedeme
obdobnym zfisobem jako u Il. kanélu.

Prekopirovani prograinz PC do NC pracovriasti bylo popsano vipdchozich kapitolach.

Pozn.: Program musi&aat ndzvem: 010012 |.kanal
020012 Il.kanal
Tato skladba se musi dodrzet, posledni 4 mista udésgi programu, na prvnim mist
je obsazeno pismeno O, druhé misto je obsadeten kanalu.
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Obr.¢c. 14 ......... uloZeni nového programu

Kovosvit MMI V1.4 - [NC-Editor] I =]

Soubor MC-Soubor  Modifkace  Maztaven Mapowéda

228 =]

GO1X?.5222.13F78

(H iR || |oZit Jako 20

GO1X16.7
245 _5x17 Hledat Ia MC Programs j gl
o o | [P0 e @1008mg #1008
golgoyzy |=10003pa 10010 prg 10039 prg 20002 pig
Go1Gu2x1 |=]10004prg 10031 prg 10105.prg 20002.p1g
Ee1239.c |2 10005pg 10035.prg 10106, prg 20004.prg

G017 .5z | 2] 10006pg 10036 prg 10107.prg 20005.prg

GB3X7 .5z | ] 10007.prg 10037.prg 10108.prg 20006.prg
GO1X1621

ge1z-1 |4 | ]

geex2e -
£28XZ7 méno soubor: | Ulazit

12

' Tvp souba: INC-FiIes [*.pra) "I Stormo |

M199
M99
-
KN v
| Fédek 13 }Sloupeﬂ Flaj‘h';l © 345 | ‘ ‘NUM ‘ MCDATEN
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F¥ F8 B9 F10
hlapoveds Lozt Chewrit WloZit Tizk Mo Lozt Ctewrit Ipét

s0ubar jaka wichozi
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3. Rilohy
3.1 Riklad programu:

Program pro |. kanal:

010015 ( )

T0101 ot@eni noZzové hlavy do polohy 1 adeni délky nastroje
G00X50Z30 rychloposuvem na polohu 50, 30

G01X30Z20F200 pracovnim posuvem 200 mm/min na poBth20
G02X30Z10R6.5 kruhova interpolace s potwem 6.5

GO00X50 odjeti rychloposuvem na polohu 50

12 synchronizace s Il. Kanalem

M99

%

Program pro Il. kanal:

020015 (nédzev programu) program pro Il. kanal

G28YzZ najeti do referemich poloh

T0101 ot@eni RH na polohu 1 a ti@ni délky
S2000M3 2000 ot/min pravé

G00z35 rychloposuvem na polohu 35

M6 podani materialu

G94 volba posuvu mm/min

G04P0.2 ¢asova prodleva

G00z40T0202 indexace RH na poloze 40

G00z36 rychloposuv na polohu 36

G95 volba posuvu mm/min

G01Z15F0.1 pracovni pohyb posuvem 0.1mm/ot na poléhu
G00z35 rychloposuvem na polohu 35

11 synchronizace s |. Kanalem

M199 povoleni CYCLE STOPu

M99 opakovani cyklu

% konec programu
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Navod k programovani stroje

Vykres a program zkuSebniho dilce stroje NUM A42CNC

90°

|

T

i \
|| O n
SNIESNIEN . . - - -
ISHIRSERSE Ll

022

10

63

O10032(ZKUSEBNIKUSY )
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Navod k programovani stroje

G28XZ

G00z50

12

T0101

S1800M3
G00G40Z65
G40X29.5
G01X24.6F140
G01z-1.5
G01X22.3F50
G00X24
G01227F100
G01X22F100

752

G00X24
G01Z64F100
X22.3F50
G00X30Z75

T0105

G00X30Z63
GO01X10F60
G00X120

T0303

S2200M3
G00X26.1224.3
G01G41X13.6231.06F40
G02X13.6Z48.88R11.2
G01X26.1255.64
G00X28

S2400M3
G00X26.17225.05
G01X25225.05F100
G01G41X12.927231.09F100
G02X12.92748.91R11F60
G01X25254.95F100
G00X120

T0404

S1800M3
G00G40Z17

X26

GO01X22F80
G00X130

Z40

T0101

12

12

M199

M99

%
020032(ZKUSEBNIKUSY
G28XZ
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Navod k programovani stroje

G94S500M3
M33

T0101

G00Z64

M6

M8
G94G04P0.4
G002150
S1600M3
M121M28000M9000MO
M121M22000M80M10
M121M100000M9000MO
M100

M33

S1200M3
T0202

G00Z65
G01257.76F65
G00Z150

M33

T0303

G00Z63
G01252.5F65
G01252F30
G00Z150

M33

T0404
G00X27263
G01257F250
G01254F20
G04P0.3
G002150

G287

M33

T0606

1n

1

G00X26.2
G95S1000M3
M53M5000
G92S3000Q300
G96G01X0F0.035S40
G00X70

G97

1n

M199

M99

%

3.2 Chyby programu
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NUMERIC A42CNC, AS0CNC

23



Navod k programovani stroje

Pri chybné stav® NC programu systém hlasi chyby i kterym nemize pokra&ovat
v praci. Tyto chyby se zobrazerverg v horni ¢asti obrazovky pod éitym kédem. Jedna se
napiklad o Spatné zadani pol@énu pri kruhové interpolaci, nevhodrzadanou velikost posuvu,
posuv neni tbec zadan atd.
Seznanthto chyb viz. Navod programovani MITSUBISHI CNC MBAS MAGIC 64.
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33 Doplikové funkce

3.3.1 Editace obou kanal sowasrgé
Pro pehledrjSi psani a editaci progranje mozno vyuzit funkce 2¥Sit v NC - Editoru.

Z avodni obrazovky ohr.1 pouzijeme F3 a dale F3 a F8
NC Editor Editace &It

Obré. 15 .vieeenne. editace obou kanabwasre

Kovosvit MMl ¥1.4 - [HC-Editor] M=l E
Soubor WC-Soubor Modifkace  Mastaven  Napowéda

GB3X7 .5222 .25R7 .5 ;I
GA1X16218

Ga12-1

GAaex2a

G232

12

*2

M199

H99 AIj
1| »
=

bﬂ3X?.5222.25R?.5
GO1X16218

Ga12-1

Gaexz2a

G28X7

*2

12

M199

M99
4| | »

| FtédekQ Flnupeﬂ Flaﬁﬂ: aa | | |NLIM| MCDATEIZ |

F1
hldpovéda

F2
Ulozit

F3
Cteviit

F4
WiaZit
soubar

F5
Tisk

F&
Pl

F?
UleFit
jako

F8
Cteviit
wichozi

F10
Frét

V této obrazovce pak pomoci klavesy TARpiname mezi okny editoru.

Pozn.: UloZeni je nutné provest proaikna zvlas, viz kapitola 2.6
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3.3.2 Nastaveni maximélniho zatizeni supait

Stroj umo#uje nastavit maximalni zatizeni supomii automatickém cyklu, coz je mozné
pouzit pro indikaci velkého op@beni nastraj

Stroj automaticky fi pracovnich posuvech (tzn.iilRaz GO01,G02,apod.) sleduje zatizeni
jednotlivych suport, pii dosazeni 80% hodnoty je uZivatel upozémralarmem na monitoru.
P dosazeni 100% se stroj zastavi.

Pro nastaveni hodnotegtiZeni pouzijte funkci F6 v zakladni obrazovce
Diagnostika
¢.2 A déale F8
Zatizeni os
Obrg. 16 ... nastaveni maximalniho zaiiseipori
Kovosvit MMI ¥1_4 - [CHC-Modul] M= E
Soubor  Mapovéda
[[Stroj]
0 OO0l M 0-0
<SUB> 0 0 M 0-0
3 Fozice ZatiZzeni Alktualni hdax. Limit
| X1 318,900 -0 o0z 9% 200% 23% |20
|Z1 58,300 22 0z 22% 200 35% |20
| X2 118,200 16 0 16% 200% 42% [0
Y2 238,600 1 oz 1% 2002 18% |20
22 298,000 7 o 7 0% 8% [
A 478,900 0o 0% 200% No data... [No dota
S1 0 0 o 0% 150% 0% 160
Reset I Zméﬂal
sk | mm | &B5 | 5B | GH4 | G40 | | 42 | 0 | REFERENZ |
] F2 F3 F1 F5 F& kit F& ]
Mapovéda Alatm PLC PLC Honstanty Graf Iatizeni

Irterface switch stroje oz lenu

F10
CRIC

Pred prvnim spugnhim je nutné vynulovat historii zatizeni (Max.Power) poinklavesy R
(Reset).

Pomaoci klavesy C (Change) a TAB je mozné vyplnitiisjusnych os maximalni pozadované
zatiZzeni (Overload)dnem obrabni.

3.3.3 Nataveni konstant stroje

1/2005 NUMERIC A42CNC, AS0CNC 26



Navod k programovani stroje

Obre. 17 e obrazovka Konstanty stroje

Kovozvit MMI ¥1_4 - [CHC-Modul]

Soubor  Mapovéda

i [=] B3

|[Konstanty stroje]
o] M
<SLIG> O o N

1234567 - 0000
1234567 - 0000

| Typ Stivie | WoMERIC PLIS Adaene | Konstanty stroje |

| Cislo stoje | | 156 | thnidénl' dokanavaci hlawy (M20) m 5 |

| Datum vjraby | weom | Zpoidéni Klesting (MB+M) [12 s |

| \erze PLC | | 1 4E | |Dn|:ua b&hu dopravniku Hizek (M23) m 5 |

| D atum verze FLC | | 11.6.2004 | |Doba béhu dopravniku virobki (M78) m 5 |
Cellem Drees |Intewal zapriuti dopravnilu tFizek m z |

| Doba zapruti | | 195+ Bm 32s | | Oh Om Os |

| [oba operace | | 195k Bm 32 | | Ok Om Os |

| Wirohce ; Kovosvit DS a.s. - Ceskd republika | Zmena |

| mm | ABS | sl | GE4 | G40 | - | - |12345 | Reference |
F1 F2 F3 Fa F5 Ef Ef F& E9 F10
Mapoveda Alarm PLC PLC Konatanty Tatizeni ChIC
Interface syvitch =troje os Menu
Pro spu&ini obrazovky pouzijte funkci F6 v zakladni obrazovce
Diagnostika
¢.2 A dale F5

Konstanty stroje
V této obrazovce lze nastavit:
Zpozni dokortovaci hlavy :
Zpozdni klestiny :
Doba kEhu dopravnikuifsek :

Doba kEhu dopravniku vyrobk:
Interval zapnuti dopravnikiisek :

Casova prodleva po ot&ni klestiny dokotovaci hlavy
Casova prodleva po otgeni klestiny pi pouZiti zasobniku
Ri M23 v NC programu se dopravnilgek zapne na
zadanou dobu

P¥i M70 se dopravnik vyrolikzapne na zadanou dobu
Dopravnikifsek se v automatickém cyklu zapne vzdy po
intervalu zadaném v této polozce. Pokud je zadateyval
roven nule zapne se dopravniisék pouze i M23.

VSechny hodnoty Ize zénit tlacitkem F4.

Zmanit
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