RIiDICi SYSTEM

Eltek

S2000 a S2020 na soustruhu, F2000 a F2020 na frézce: obrazovka,
ovladani, G kéd, cykly, parametry a feSené programy

$2000 - C:\P| FIL SUF titulnf lista

Soubor Edit Zobrazit Stroj Obrobek Néstroj Program Rezim Nastavit Okno

000000 000000 000008 0000

Grafické okno

CNC fizeni - Kontinualni

obrobek, nastroj a drahy pfi simulaci I

Editor: C:\PROGRAM FILES\S2000\DATA\DEMO2.SUF
N 0000 OLOTOVAR 50 X 20mm
N0004 G90
_ N000B G98 X+160.000 Z+0.000
” N 0oos 0.000 Z+70.000
N0010 GO0 X+50.000 Z+70.000
DEMO2 CEP

GO0 Rychloposuv: X.., Z.

Logo: ELTEK spol. s r.o., zahlavi webu eltek-km.cz. Schémata obrazovek: vlastni zpracovani podle podkladd.

Ucebni manual pro Zaky oboru Obrabé¢ kovu.
Vychazi z podkladl vyrobce ELTEK, skolniho
manualu S2000 a napovédy F2000.

Odborny vycvik Zpracoval: Michl Ondfej, 2.0Z
Obrabéc kovl se zamérfenim na obsluhu CNC stroja Datum: 6. 11. 2026
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ZAKLADY

Co je Eltek

Kdo je ELTEK, systémy S2020 a F2020 pro soustruh a frézku, na jakych strojich bézi
a jakym jazykem se programuiji.

ELTEK spol. s r.o. je éeska firma z Kromé¥ize. Zalozili ji v roce 1990 byvali pracovnici Ustavu
pFistrojové techniky Akademie véd CR. Vyviji fidici systémy pro rtizné obory a mezi nimi i CNC
techniku a vyukovy software. Pro obrabéni ma dva systémy: $2020 GRAPHIC pro soustruhy a F2020
GRAPHIC pro frézky. Starsi verze se jmenuji $2000 GRAPHIC a F2000 GRAPHIC.

NasSe Skola uvadi Eltek mezi fidicimi systémy, na kterych se ucis: Heidenhain, Sinumerik, Mikroprog
a Eltek. Na kterém stroji v dilné Eltek bézi, ti ukaze UOV, tedy ucitel odborného vycviku. VSude, kde
v manualu stoji ,,ovér na stroji s UOV*, se zeptej jeho.

Pro jaky stroj Co o ném vime
S$2000 GRAPHIC CNC soustruh starSi verze, Windows 98 az Windows 7
S$2020 GRAPHIC CNC soustruh nova verze pro Windows 10 (i 7 a 8), grafika vychazi ze
S2000
F2000 GRAPHIC CNC frézka starSi verze, napovéda F2000 WOP
F2020 GRAPHIC CNC frézka nova verze, grafika vychazi z F2000
$2020 MULTI, F2020 pocitac v ucebné multilicence simulatoru, plné kompatibilni s Fidicim
MULTI systémem

Systém bézi na obyCejném pocitaci s Windows. Vyrobce to vysvétluje tak, Zze se da plné vyuzit vykon
pocitace, pamét, grafika i sit. Pro vyuku je dullezité, Zze stejny program, ktery napises v simulatoru
v uebné, se da spustit i na stroji.

# Odborny vycvik - Manual Eltek 3
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Na jakych strojich Eltek bézi

Vyrobce na webu uvadi tyto stroje. Udaje jsou z jeho stranek, $kolni stroj miize mit jiné vybaveni.

Rizeni Hlavni Gdaje podle vyrobce
SUF 16 CNC, S2000 GRAPHIC repase elektrovyzbroje: vieteno 1,2 kW, 40 az
soustruh 3600 ot/min, krokové motory, posuv az 3000 mm/min,

pro béznou praci 2000 mm/min. Na pfani 6polohova
nastrojova hlava NH6, chlazeni a kryt

$500/125 CNC, S2020 GRAPHIC nebo to€ny priimér nad suportem 160 mm, nad lozem
soustruh Sinumerik 808D Turning 200 mm, to¢na délka 500 mm, 40 az 3600 ot/min,
6polohova hlava, chlazeni

FC 16 CNC, frézka F2020 nebo F2000 repase: vieteno 1,1/2,2 kW, 40 az 3600 ot/min, posuvy
GRAPHIC 0,01 az 3000 mm/min, krok 2,5 um

FCM 16 CNC, frézka F2020 GRAPHIC nebo pojezdy X, Y, Z 300 x 160 x 250 mm, kuzel ISO 30, 40
Sinumerik 808D Milling az 3600 ot/min, ruéni upinani nastroje, chlazeni
ovlada systém

PAMATUJ

Od roku 2017 umi Eltek pfipojit ke stejnému soustruhu S500/125 CNC nebo SUF 16 CNC a k frézce
FCM 16 CNC i Sinumerik 808D. Konektory jsou kompatibilni s kabeldzi S2000 Graphic, takze se
podle vyuky da prepojit mezi Sinumerikem a S2000. Proto maze byt na jednom stroji jednou Eltek

a jindy Sinumerik.

Jakym jazykem se programuje

Eltek nema popisny dialog jako Heidenhain. Program se piSe v G kédu. Vyrobce uvadi volny format
podle normy DIN 66025, rozSifeny o parametrické programovani s plnou matematickou podporou.
Diky tomu je systém slucitelny s CAD/CAM systémy a s jinymi fidicimi systémy. Napovéda F2000
uvadi dva podporované formaty: pevny format kompatibilni se systémem FC 16 CNC a normu PAL.
Formaty Ize libovolné kombinovat.

Psat nemusi$ jen ruéné. Systém ma dvé pomlcky, které ti blok poskladaji. V panelu Exec napises
Cislo funkce a systém ti nabidne adresy, které k ni patfi. V panelu WOP (dilensky orientované
programovani) blok naklikas mysi v grafickém okné. Obé pomucky najdes v kapitole 3.

Heidenhain, popisny dialog Eltek, G kod
Rychloposuv L X+10 FMAX G00 X10
Primka L X+10 Y+20 F100 G01 X10 Y20 F100

"l\ Odborny vycvik - Manual Eltek 4
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Heidenhain, popisny dialog Eltek, G kod
Oblouk CR X+20 Y+10 R+5 DR- G02 X20 Y10 R5
polomérem
Korekce RL, RR, RO G41, G42, G40
Podprogram LBL 1, CALL LBL 1 G25L..., M17, nebo CALL a RETURN
Cyklus CYCL DEF a CYCL CALL jedna G funkce s adresami, tfeba G64 X
ZHF
Proménné Q parametry parametry PO az P99
Co umi systém kolem programu

Editor: nékolik programu najednou v zalozkach, barevna syntaxe, hledani a nahrazovani.
Ladici modul: trasovani programu v samostatném okné, hodnoty parametrd, kalkulator.

Graficky simulator: u soustruhu plny matematicky model stroje, nastroju a obrobku s testem
kolizi, vypoctem drsnosti a 3D modelem. U frézky narys, pldorys, bokorys a 3D model s testem
kolizi a drahou nastroje.

CNC rezim: prehled o béhu programu, okno ladéni i b€hem obrabéni a zobrazeni zbytkové drahy
nastroje.

Vlastni cykly: uzivatel mize vytvaret strojni cykly a doplfiovat je do knihovny.

Postprocesory: pfevod programt z multilicence $2020 a F2020 do ISO kédu systém( Sinumerik
8xx a prenos na soustruh EMCO COMPACT a frézku EMCO F1 pfes rozhrani RS232.

PAMATUJ

Manual vychazi ze stranek vyrobce, ze $kolniho manuélu S2000 (SSP Vyskov) a z ndpovédy F2000
WOP. Verze 2020 vychazi z verze 2000, ale v detailech se mlze lisit. Co je oznacené ,ovér na stroji
s UOV*, zkontroluj ve Skole.

CO SI ZAPAMATOVAT
= Eltek je Ceska firma ELTEK spol. s r.0. z Kroméfize.

= S2000 a S2020 fidi soustruh, F2000 a F2020 frézku. Systém bézi na pocitaci s Windows.
= Programuje se G kédem podle DIN 66025, rozSifenym o parametry PO az P99.
= Bloky ti pomUze poskladat panel Exec a panel WOP.

= Simulator MULTI v uebné je kompatibilni s fidicim systémem na stroji.

"“ Odborny vycvik - Manual Eltek 5
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ZAKLADY

Obrazovka a ovladani

Hlavni okno, nabidky, klavesové zkratky, strojni panel, editor a grafické okno.

Soustruznicky systém spusti$ z nabidky Start, Programy, S2000 WOP, S2000. Frézovaci z nabidky
Start, Programy, F2000 WOP, F2000. Otevfe se hlavni okno. Nahofe je grafické okno, dole editor,
vpravo strojni panel a panel WOP.

Soubor Edit Zobrazit Stroj Obrobek Nastroj Program Rezim Nastavit Okno hlavni nabidka
DDOCDOD DDOCOD ODDODE OODO néstojous pancly
Grafické okno strojni panel

X +22.000

4

]
(] @] O

INC MIN RAD K

obrobek, nastroj a drahy pfi simulaci
' L

S

O

CIOEIEIEE]
CI0Rdhed CIE]

Editor: C:\PROGRAM FILES\S2000\DATA\DEMO2.SUF

N 0000 G29 POLOTOVAR 50 X 20mm
N 0004 G90
N 0006 G98 X+160.000 Z+0.000

|> N 0008 GO0 X+160.000 Z+70.000
N 0010 GO0 X+50.000 Z+70.000
DEMO2 CEP zéloZky otevienych programu
G00 Rychloposuv: X..., Z... informaéni fadek s napovédou k bloku

Obr. 2.1 Hlavni okno systému S2000 podle popisu ve $kolnim manualu a napovédé. Vlastni schéma, ne snimek

obrazovky.
Cast okna K éemu slouzi
Titulni lista nazev systému a otevieného programu. Modra liSta znamena aktivni okno
Hlavni nabidka vS§echny pfikazy: Soubor, Edit, Zobrazit, Stroj, Obrobek, Nastroj, Program,
Rezim, Nastavit, Okno
Nastrojové panely ikony nejcastéjSich prikazl: panel Standardni, Program a Stroj
Grafické okno obrobek, upina¢, nastroj a simulace obrabéni
Strojni panel soufadnice, otacky, nastroj, posuv, strojni €as a stav programovani
Panel WOP ikony funkci pro dilenské programovani mysi

# Odborny vycvik - Manual Eltek 6
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Cast okna K éemu slouzi
Editor se zalozkami zapis a Uprava programu, kazdy otevieny program ma vlastni zalozku
Informaéni radek kontextova napovéda: popis bloku, na kterém stoji kurzor

Pracuje se vzdy v aktivnim okné. Okno aktivuje$ tak, Ze na né&j klikne$ mysi. Mys tu na rozdil od
nékterych jinych fizeni pouzivas bézné, vétsina prikazl jde ale zadat i z klavesnice.

Hlavni nabidka

Nabidka Co v ni najdes

Soubor Novy, Otevfit (Ctrl+O), Zavfit (Ctrl+U), Ulozit, UloZit jako, Pfenos dat, Tisk, Nahled, Konec
Edit Zpét, Znovu, Vyjmout, Kopirovat, Vlozit, Vybrat v8e, Najit, Najit znova, Nahradit, Zalozky
Zobrazit Celkovy pohled, Zvétsit, Zmensit, Editor, Grafické okno, CNC Fizeni, Model, Ladéni,

u S2000 Drsnost povrchu, Cela obrazovka, Panely nastroju, Informacni fadek

Stroj Pracovni oblast, Orientace stroje, Referenéni bod, u S2000 také Upina¢ obrobku a Hrot
Obrobek Rozmeéry, Otocit, Uchopit (F4), Cist, Ulozit jako

Nastroj Nastroje - korekce, Soufadnice, Nulovy bod, Posunuti nulového bodu, Nulovat soufadnice
Program Start, Blok po bloku, Krokovat, Start od kurzoru, Béh ke kurzoru, Aktualni blok, Zastauvit,

Zarazka, WOP
Rezim Simulace, Test, Kontinualni, Blok po bloku, Ruéni fizeni, Exec

Nastavit Zobrazeni simulace, Béh simulace, Pevny format, Editor, Knihovny, u F2000 Vstupni
a vystupni filtry

Okno Dalsi, Usporadat

Klavesové zkratky

Klavesa Co udéla Kde

Ctrl+O otevie program ze seznamu S2000, F2000
Ctrl+U zavie program S2000
Ctrl+Tab prepne na dalSi zalozku v editoru F2000

F9 spusti simulaci plynule, po zastaveni v ni pokracuje simulace

~
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Klavesa Co udéla Kde

F8 vykona dalsi jeden blok simulace

F7 krokuje i uvnitf externi funkce a podprogramu F2000

Esc zastavi béh, rozpracovany blok se vzdy dokoncCi simulace

F12 okamZzité zastaveni programu simulace i CNC

Ctri+T Test programu. V ru¢nim fizeni S2000 ale oto¢i nozovou hlavu podle rezimu

Alt+F5 3D model obrobku simulace

F4 Uchopit: kurzor do nejbliz§iho bodu kontury nebo drahy grafické okno

Ctrl+D potvrdi blok vytvofeny ve WOP WOP

Alt+Backspace vrati WOP az o 5 krok( zpét WOP

Ctri+Y smaze fadek v editoru editor

Ctrl+E zobrazi nebo skryje panel Exec simulace, CNC

Ctrl+R rucni Fizeni S2000

Ctrl+G navrat do rezimu simulace CNC fizeni

F11 spusti program na stroji, po pozastaveni pokracuje CNC fizeni

F5 havarijni zastaveni stroje CNC fizeni
POZOR

Stejna klavesa muze v rdznych rezimech délat néco jiného. Ctrl+T je v simulaci Test, ale v ruénim
fizeni S2000 otoci nozovou hlavu o jednu pozici. Pfed stiskem se vzdy podivej, v jakém rezimu jsi.

Strojni panel

Panel zapne$ v nabidce Zobrazit, Panely nastroju, Strojni panel. Ukazuje, co se pravé déje: polohu
nastroje, otacky, nastroj, posuv a strojni ¢as. Kontrolky ti feknou, jak systém pravé chape Cisla
VvV programu.

"“ Odborny vycvik - Manual Eltek 8
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X, Z okamZita poloha nastroje (u frézky X, Y, Z
X +22.000 P Je (ufrézky X, ¥.2)

otacky vietene a nastroj v hlavé
Z +55.000

»
_|

F, ¢as posuv a strojni ¢as obrabéni

w
—
l

INC sviti: pfiristkové programovani G91
F 100.0 mm/min &as 0:01:25 MIN sviti: posuv za minutu G94, jinak za otacku
O . O O RAD polomérové, nebo primérové programovani X
INC MIN RAD K
K konstantni fezna rychlost G96
ikony strojni funkce, kliknutim je zapnes$ a vypnes
hrot upinac chlazeni mazani

Obr. 2.2 Strojni panel S2000 a vyznam jeho udaju podle skolniho manualu. Vlastni schéma.

U frézky F2000 panel ukazuje soufadnice X, Y a Z, otacky S, nastroj T, posuv F, typ posuvu, strojni
¢as a stav INC a MIN. lkony strojnich funkci jsou orientace stroje, upina¢ obrobku, chlazeni
a mazani. lkona zméni tvar a zaroven vyvola akci.

Editor

Editor se chova jako bézny textovy editor. Programd m(ze$ mit otevienych vic, kazdy ma dole svou
zélozku. Kdyz program nebézi, mezi zalozkami prepinas kliknutim. U F2000 se po napsani funkce,
treba G01, a mezery objevi pod kurzorem kratka napovéda. Zavfes ji klavesou Esc.

- Najit a Nahradit: volby Pouze cela slova a Rozli§ovat mala a VELKA. Bez celych slov se najde
,Lobr* i uvnitf slova ,obrobek®.

= Zalozky: Edit, Zalozky, Nastavit da na fadek modry obdélni¢ek. Mezi zalozkami skace$ prikazy
DalSi a Pfedchozi.

= Nastavit, Editor: barevna syntaxe, tabulator, automatické zarovnavani, velka kli¢ova slova (for se
zméni na For) a pismo.

Grafické okno

U soustruhu vidi$ obrobek z boku i s upinatem a pfipadné hrotem. U frézky je okno rozdélené na
pudorys XY, narys XZ a bokorys YZ. Narys a bokorys ukazuji fez obrobkem v misté, které nastavis
pravym tlacitkem mysi v pudorysu. Dole jsou soufadnice mysi, méFitko a krok simulace.

\"‘ Odborny vycvik - Manual Eltek 9
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Akce Mysi Klavesnici

KFiz pro WOP na bod levé tlacitko Sipky, pak Enter
Presun nastroje Ctrl + levé tlacitko Ctrl+Enter

Pfesun nulového bodu Shift + levé tlacitko Shift+Enter

Zadani souradnice mysi klik do fadku X, Y, Z klavesa X, Y nebo Z
Rychlejsi pohyb ukazatele Ctrl + Sipka

Tabulka plati podle napovédy F2000. Po skonceni simulace zobrazi§ 3D model klavesami Alt+F5.
U frézky s nim muze$ otacet, posouvat ho a zapnout fez 3/4. U soustruhu S2000 je navic v nabidce
Zobrazit, Drsnost povrchu: klikne$ na obrobenou plochu a systém ukaze pridmeérnou drsnost

v mikrometrech. U zavitu tato hodnota nedava smysl.

ZAKLADY

Rezimy, rucni rizeni, Exec a WOP

Simulace, Test, CNC fizeni, ruéni fizeni z klavesnice a pomucky Exec a WOP.

Systém ma Sest rezim(. Pfepinas je v nabidce Rezim. V Simulaci a v Testu v simulaci se stroj
nehybe, proto v nich mazes klidné zkousSet. Exec v simulaci blok jen nasimuluje (F9), v CNC fizeni ho
vykona stroj (F11).

Bez pohybu stroje CNC fizeni stroje

Simulace grafika a editor Kontinualni program bézi plynule
Test Ctrl+T kontrola zapisu a rychly prubéh Blok po bloku po kaZzdem bloku stoji
Exec Ctri+E v simulaci blok jen nasimuluje Rucni fizeni Ctrl+R osy a vieteno z klavesnice

Obr. 3.1 Rezimy systému S2000 a F2000. Vlastni schéma podle nabidky Rezim.

"l\ Odborny vycvik - Manual Eltek 10
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Test v simulaci nejdfiv zkontroluje zapis a pak v paméti prob&hne obrabéni. Uvidis jen
vysledny obrobek. V CNC fizeni probéhne zrychleny béh a kontroluji se soufadnice
proti pracovni oblasti stroje. Jestli se pfi tom stroj pohybuje, podklady nefikaji, ovéf na

stroji s UOV
Kontinualni CNC fizeni stroje, program bézi plynule
Blok po bloku CNC fizeni stroje, po kazdém bloku program stoji
Ruéni fizeni stroj ovladas z klavesnice
Exec rucni fizeni s predvolbou: napiSes blok a hned se vykona, v CNC Fizeni na stroji.

V ruénim fizeni ho nezapne$

CNC fizeni stroje

Kdyz stisknes strojni klavesu startu, systém nejdfiv sam zkontroluje program. Pokud je zapis

v pofadku, program se rozbéhne. Na obrazovce vidi$ velké soufadnice nastroje, otacky, Cislo
nastroje a nastaveni: absolutni nebo pfiristkové programovani, posuv za minutu nebo na otacku
a stav strojnich funkci.

CNC Fizeni - Kontinualni

X +22 000 Program DEMO2
¢as 0:02:50 ks 1
dX 0.000

F 100.0 mm/min 100 % stav b&hu

+55.000 0 ® 0 o

INC MIN RAD K

N

0.000
4 Korekce Prim. Sek.
X0 X0
Z0 zZ0
N 0012 MO06 TO1
N 0014 GO0 X+22.000 Z+55.000
N 0016 MO03 $1200
[> N 0022 GO1 X+20.000 Z+50.000 F100.00
N 0024 G64 X+10.000 Z+30.000 H2.000 F100.00 zvyraznény blok se vykond jako dalsi

Obr. 3.2 Okno CNC fizeni v rezimu Kontinualni. Vlastni schéma, rozlozeni podle snimku obrazovky na webu vyrobce.

1. Zvol Rezim, Kontinualni nebo Rezim, Blok po bloku.

2. Spust program: v nabidce Program zvol Start, Start od kurzoru nebo Aktualni blok a stiskni F11.

\"‘ Odborny vycvik - Manual Eltek 11
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3. Po kazdém bloku se zvyrazni dal3i blok a napovéda dole ukaze jeho vyznam. Vykonané bloky

roluji nahoru.
4. 'V rezimu Blok po bloku musi$ po kazdém bloku stisknout F11 znovu.

5. F12 béh programu zastavi. Esc rezim prerusi. Zpatky do simulace se dostane$ klavesami Ctrl+G.

Systém hlida i chyby, které pfi kontrole zapisu odhalit nejde, napfiklad nespravné zvolené otacky
vietene. Mezi rezimy Kontinualni a Blok po bloku mlze$ pfepnout i b&hem béhu.

POZOR

Havarijni zastaveni: pfi b&€hu programu a pfi najezdu do reference zastavi$ stroj okamzité klavesou
F5. V nouzi stiskni Cervené tlacitko na stroji. Napovéda F2000 ho jmenuje CENTRAL STOP, $kolni
manual S2000 popisuje STOP tlacitko silové ¢asti na konzole. Potom zkontroluj soufadny systém,
znovu najed do reference a nastav nulovy bod.

Rucni rizeni soustruhu S2000

Rucni fizeni zapnes klavesami Ctrl+R nebo v nabidce Rezim, Ruéni fizeni. Stroj pak ovladas
klavesnici. Seznam klaves je dole na obrazovce.

vieteno vlevo, vieteno vpravo, stop vietena, . L stop vietena posuv vyssi, havarijni
otacky otacky nulovani otacek nulavani X nulovani 2 a nulovani X, Z nizsi zastaveni
{ Ctrl + Sipka ] [ Ctrl+F } [ Ctri+T ] [ Ctri+H ] [ S ] [ R ] [ Ctrl+G ]
rychloposuv najezd do otoceni nozové chlazeni, ma-li zapis otacek, X polomeér zpét do
ve sméru Sipky reference hlavy o pozici ho stroj Enter rozbéh nebo primér simulace

Obr. 3.3 Klavesy ruc¢niho Fizeni S2000 podle Skolniho manualu. Vlastni schéma.

= F2 a F3 roztocCi vieteno doleva nebo doprava. Opakovanym stiskem otacky zvysujes, druhou
klavesou je snizujes.

= F4 zastavi vieteno a vynuluje otacky. F9 zastavi vieteno a vynuluje soufadnice X a Z.

= S otevie fadek pro otacky. Napi$ hodnotu a Enter vieteno rozbéhne. Esc zapis zrusi.

= Ctrl+T otoCi nozovou hlavu o jednu pozici. Pozor: korekce se nepfepnou, zlistanou ty od nastroje
naposledy pouzitého v CNC Fizeni.

= R pfepne zobrazeni X mezi polomérem a priimérem.
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Ruéni fizeni frézky F2000

= Jeden stisk smérové klavesy posune osu o 1 krok, tedy 0,005 mm. Kdyz klavesu drzi$, osa jede
pomalu a plynule.

= Rychloposuv dostanes, kdyz soucasné drzis klavesu rychloposuvu a smérovou Sipku.

= Reference jedné osy: klavesa osy X, Y nebo Z a strojni klavesa reference.

= Nulovani soufadnice: klavesa osy a klavesa 0 nebo CLR.

= Klavesa S otevie fadek pro otacky. Vieteno se roztocCi strojni klavesou pro roztoceni.

PAMATUJ
Strojni klavesy (start, reference, rychloposuv, rozto€eni vietene) jsou na klavesnici stroje a napovéda
je ukazuje jen jako obrazky. Jak vypadaji na Skolnim stroji, ovéf na stroji s UOV.

Exec: blok z klavesnice

Exec je rucni fizeni s pfedvolbou. Napise$ jednu vétu programu, systém ji hned vykona a kdyz chces,
pfipiSe ji do programu. Hodi se pro jednoduché operace bez pfipravy celého programu, tfeba pro
zarovnani Cela.

1. Stiskni Ctrl+E nebo zvol Rezim, Exec. Objevi se panel Exec.

2. Napis Cislo pfipravné funkce, tfteba G1, nebo stiskni M a napis Cislo pomocné funkce.

3. Po Enter se objevi fadky pro adresy, které funkce potfebuje, u G1 napfiklad soufadnice a posuv.
4

Vyplii je. Enter nebo Tab t& posune na dal$i adresu. Radky si pamatuji poslednich 10 hodnot,
seznam otevie$ Alt+Sipka dold.

5. Blok pfipoji$ k programu, nebo ho pfipojis a vykonas: F9 v simulaci, F11 v CNC fizeni.

Tlacitkem Nastavit (Alt+S) zapne$ ¢isla radkd N, formatovani textu podle souboru S2000FIX.INI nebo
F2000FIX.INI a volbu Pfipojit. Kdyz PFipojit vypnes, blok se jen vykona a do programu se nezapise.

WOP: dilenské programovani mysi

WOP znamena Workshop Oriented Programming, dilensky orientované programovani. Panel WOP
je vpravo dole a funguje, kdyZ je aktivni grafické okno.
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KFiz na Posuv do Ikona Doplnit Ctrl+D Blok v editoru
koncovybod ¥ pole F B funkce adresy potvrdit >  asimulace

‘

Obr. 3.4 Postup tvorby bloku ve WOP podle napoveédy F2000. Vlastni schéma.

1.V grafickém okné dej nitkovy kfiz na koncovy bod pohybu. Klikni levym tlagitkem nebo stiskni

Do pole F napi$ posuv, pokud ho funkce potrebuje.
Klikni na ikonu funkce.
Kdyz funkce potfebuje dalSi adresy, panel WOP si o né fekne. Vypln je.

Potvrd Ctrl+D nebo tlacitkem. Blok se zapiSe do editoru a hned se nasimuluje.

o o ~ 0w DN

Chybu vratis az o 5 krok(l pfikazem Edit, Zpét nebo Alt+Backspace.

4 Nulové body a nastroje

Kam se blok zapi8e, urci$ v nabidce Program, WOP: Text na konec pfipoji blok na konec programu,

Text na fadek ho vlozi na fadek s kurzorem a plvodni fadek posune dolu.

PRIPRAVA STROJE

Nulové body a nastroje

Absolutni nula, reference, nulovy bod programu, nastroje a jejich korekce na

soustruhu i frézce.

Aby stroj védél, kde je nastroj, potfebuje pevné body. Systém Eltek pracuje se tfemi: absolutni nulou

stroje, referenénim bodem a nulovym bodem programu.

Bod Co to je Jak se nastavi

Absolutni nula nulovy bod stroje, od néj se méfi vSechno dany strojem a nastavenim Stroj,
ostatni Pracovni oblast

Referenéni bod pevny bod, do kterého stroj najizdi pfi Stroj, Referen¢ni bod. Najezd: G98
referenci v programu, u S2000 Ctrl+F v ruénim

fizeni
Nulovy bod bod, ke kterému se vztahuji soufadnice Nastroj, Nulovy bod, posunuti G54
programu vV programu

"l\ Odborny vycvik - Manual Eltek
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Soustruh S2000

R
nastroj, Spicka je
vychozi bod dréhy .

referenéni bod
G98, Ctri+F

sklic¢idlo s

4 X I
.7 W = nulovy bod programu

L v pfikladech na konci polotovaru u sklicidla,
| T Gelo dilu je proto Z50

1T —

Z0

X =pramér (G90), Z = podélna osa
Obr. 4.1 Body na soustruhu v pfikladech ze Skolniho manualu S2000. Viastni schéma.

V pfikladu DEMO2 ze Skolniho manualu lezi nulovy bod programu W na ose na konci polotovaru
u upinace. Polotovar je dlouhy 50 mm, a proto ma ¢elo dilu soufadnici Z50 a soufadnice Z rostou
smérem od upinace. PFiklady v kapitole 9 tuto konvenci dodrzuji. Kde je nulovy bod na tvém stroji,
urci UOV.

Polohu referenéniho bodu vzhledem k absolutni nule stroje nastavuje$ v nabidce Stroj, Referencni
bod. Hodnota X ma tady vyznam poloméru, priimérové programovani neplati. Skolni manual pro
soustruh SUF 16 CNC uvadi X = 80 mm, protoze reference lezi na maximalnich rozmérech stroje.
V programu DEMO2 je proto najezd G98 X+160.000, tedy primér 160 (ovér na stroji s UOV).

Zapis Co udéla podle podkladu

G98 XZ najezd do reference, nejdfiv X, potom Z. Rychloposuvem najede, pomalu sjede a znovu
najede mensim posuvem. Pak pfifadi suportu hodnoty X a Z a zrus$i konstantni feznou
rychlost

G92X 2z pFifadi okamzité poloze nastroje soufadnice X a Z a zru$i konstantni feznou rychlost.

MuUze nahradit najezd do reference

G54 X Z posune nulovy bod vzhledem k absolutni nule. Pfi primérovém programovani se
vétSinou posouva jen Z. Bez X a Z pouzije hodnoty z Nastroj, Posunuti nulového bodu

G53 zruSi posunuti G54
Nulovat pfikaz v nabidce Nastroj. Soufadny systém se pfesune na Spi¢ku nastroje, nejdfiv v Z,
souradnice pak v X
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POZOR

Reference je nutna vzdy, kdyz se ztrati soufadny systém: po havarijnim zastaveni nebo po vypadku
elektrické sit&é. Skolni manual uvadi, ze G55 az G57 jsou u S2000 vyhrazené pro budouci rozsifeni
a nemaji vyznam.

Obr. 4.2 Tricelistové sklicidlo s klicem. Od ¢ela upinace se v prikladech S2000 pocita souradnice Z. llustraéni
fotografie, ne skolni stroj.

Viastnik obrazku: Glenn McKechnie, Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 3.0,
https.//commons.wikimedia.org/wiki/File: ThreeJawChuckKey.jpg

Frézka F2000

pudorys XY narys XZ
+Z
T Z20
horni plogha
polotovar 80 x 60 x 20 60
+Y 4

- Z0
spodni plocha

nula simulace F2000:

levy dolni roh polotovaru
. > na spadni plose

+X
80

Obr. 4.3 Nulovy bod pro simulaci na frézce F2000. Vlastni schéma podle napovédy.

V simulaci F2000 je absolutni nula v levém dolnim rohu obrobku pfi pohledu na plidorys a na jeho
spodni plose. Soufadny systém je pravotocCivy. Horni plocha polotovaru vysokého 20 mm ma tedy
Z20. Takto jsou napsané i pfiklady v kapitole 10.

Posunuti nulového bodu déla G54 az G57 a rusi ho G53. Kdyz v G54 napiSes X, Y nebo Z, posune
se nulovy bod jen v napsanych osach. Bez adres se pouZije posunuti z nabidky Nastroj, Posunuti
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nulového bodu. Nastroj, Nulovy bod nastavi nulu vzdy vzhledem k absolutni nule.

G54 // posun podle hodnot v dialogovém panelu
G54 X100 Y100 Z0

G54 X100 // posune nulu jen v ose X

POZOR

Funkce G98 ma na frézce dva vyznamy. Na frézce FC16 preorientuje osy do svislé konfigurace

a G99 do vodorovné. Na F300 je G98 najezd do reference v poradi Z, X, Y. Referen¢ni bod

v nabidce Stroj napovéda F2000 uvadi jako vyhrazeny pro budouci roz8ifeni. Co G98 déla na Skolni
frézce, ovéer na stroji s UOV.

Nastroje a korekce na soustruhu

Nastroje nastavi$ v nabidce Nastroj, Nastroje - korekce. Vlevo je Knihovna, vpravo Ukazka
vybraného nastroje. Nastroj z knihovny pfidas na konec seznamu, nahradi$ jinym nebo ho ze
seznamu zru$is$. Tvar nastroji v programu ménit nejde, nové se kresli jen v CAD programu.

korekce Z G
vztaZzny bod
suportu P
.l teoreticka $pic¢ka: z ni systém pocita drahu
'y
korekce X, Z

vzdalenost Spicky od vztazného bodu

primarni, sekundarni
dvé sady korekci, T0O1a TO1*

korekce X
R a typ polohy Spicky
pro G41 a G42 u sikmych ploch
znaménko
v +a - jsou velice dllezita
P R = polomér $picky

Obr. 4.4 Korekce soustruznického noze. Vlastni schéma podle popisu ve Skolnim manualu.

= Nastroje jsou T1 az T6, protoze hlava NH6 ma Sest pozic. Vic nastroji zadat jde, ale do hlavy se
nevejdou.

= Osové nastroje, tfeba vrtaky, maji v knihovné znacku @. Zadas jim pramér.
= NejdFiv vyplii seznam nastrojl, pak korekce. Tlacitko Ulozit jako implicitni je teprve zapiSe.

=V simulaci se korekce neberou v uvahu. Plati az pfi fizeni stroje.
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Tri zpUsoby, jak zjistit korekce

Postupy jsou ze Skolniho manualu S2000. Korekci X hledas na priiméru, korekci Z na délce.

1. Sefizovaci program a znamy obrobek. Napis kratky program s najezdem do reference
a najezdem na znamy rozmér, v manualu je to polotovar @20 x 50. Sefizovany nastroj musi mit
korekce 0,000. Pozor, nastroj najede jinam, nez ¢ekas, obrobek proto pfi najezdu v pracovnim
prostoru nesmi byt. Pak vynuluj soufadnice, odjed, vloz obrobek a v ru€nim fizeni najed na
hranu. Bud s roztoGenym vietenem hranu lehce Skrtne$, nebo pfi stojicim vietenu pouzijes
tenky papir. S papirem v ruce se k rozto€enému obrobku nikdy nepfiblizuj. Odectenou hodnotu
zapi$ do tabulky, nebo ji nacti tlacitkem Primarni ¢ Sekundarni.

2. Optika nebo kalibraéni Sablona. Najed kontrolnim trnem na optiku a stiskni Kalibrace, systém
si zapamatuje polohu suportu. Pak vyber nastroj, najed jim na optiku a stiskni Primarni nebo
Sekundarni. Systém zapiSe negovanou vzdalenost od kalibra¢ni polohy. Nakonec doplri typ
polohy Spi¢ky a polomér Spicky R.

3. Obrobeni sougasti. V ru¢nim Fizeni obrob kousek hfidele, zmé&rF ho a porovnej se soufadnicemi,
které hlasi systém. Rozdil je korekce. Hodnotu v X, ktera je na praméru, musi$ pulit.

POZOR
Z4adna z metod nezarudi koneénou presnost. Vzdy nasleduje zkusebni obrobeni a doladéni korekce
pfi¢tenim nebo odectenim nameéfeného rozdilu. Hlidej znaménka + a -.

Volani nastroje v programu

Zapis Vyznam

T2 vymeéna na nastroj 2 s korekcemi z tabulky. Samotné T staci, MO6 neni nutné
MO06 TO01 vymeéna nastroje, jak ji piSe program DEMO2
MO6 XZT X a Z jsou korekce zapsané v programu, maji pfednost pfed tabulkou
T0212 nastroj 2 a korekce z fadku 12 tabulky
TO01*, T0O112* hvézdicka: pouziji se sekundarni korekce
PAMATUJ

Skolni manual S2000 u prikladu T0112 pie, Ze se pouzije nastroj &islo 2. Podle pravidla v napovédé
F2000 (prvni dvojcisli je nastroj, druhé korekce) jde o nastroj 1 a korekci 12. Které Cteni plati na tvém
stroji, ovér s UOV.

"“ Odborny vycvik - Manual Eltek 18




®
: ‘[ .': ;( 4 Nulové body a nastroje
- -

Obr. 4.5 Vlevo soustruznicky niiz s vymeénitelnou bfitovou desti¢kou, vpravo revolverova nastrojova hlava na jiném CNC
soustruhu. Hlava NH6 u strojl Eltek vypada jinak. llustra¢ni fotografie.

Viastnik obrazku: vlevo Glenn McKechnie, Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 2.0,
https.//commons.wikimedia.org/wiki/File:LatheCarbide TippedTool.jpg; vpravo Glenn McKechnie, Wikimedia Commons,
licence CC BY-SA 3.0, https://commons.wikimedia.org/wiki/File:MoriSeiki-examples.jpg

Nastroje a korekce na frézce

1.V nabidce Nastroj, Nastroje - korekce zvol typ nastroje a klikni na Pride;j.

2. Dvakrat klikni do sloupce Priimér a zapi$ hodnotu. Stejné vypl# sloupce Délka, Uhel a Korekce.
Valcova fréza ma uhel 180°.

3. U valcové, uhlové a kulové frézy mizes$ zadat R2, vyznam ukazuje obrazek u typu frézy.

4. Typ zménis tlaCitkem Nahrad, nastroj vypustis tlaCitkem Vypust.

Zapis Vyznam podle napovédy F2000

T vymeéna nastroje, Cislo 0 az 99. Korekce ze stejného fadku tabulky

MO6DZTS D primér a Z korekce maji pfednost pred tabulkou, S zada otacky. D, Z a S jsou
nepovinné

T0212 nastroj 2 s korekci 12

Cislo T musi souhlasit s &islem v tabulce. Vymé&na nastroje rusi korekci G41 a G42 i konturovaci
rezim G09. Primér nastroje systém pouziva pro korekci a v nékterych cyklech, tfeba v G72.

"" Odborny vycvik - Manual Eltek 19



- ®
: [F ;( 4 Nulové body a nastroje
- -

T

i

Obr. 4.6 Vlevo stopkové frézy, vpravo vrtani s tfiskami. llustracni fotografie.

Viastnik obrazku: vlevo Glenn McKechnie, Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 2.0,
https.//commons.wikimedia.org/wiki/File:MillingCutterSlotEndMillBallnose.jpg; vpravo JJ Harrison
(https://www jjharrison.com.au/), Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 3.0,
https.//commons.wikimedia.org/wiki/File:HSS _Twist_Drill _into Aluminium_with _Lubricant.jpg

Korekce poloméru G40, G41, G42
G41 nastroj vievo od drahy G42 nastroj vpravo od drahy

programovana
draha

smér pohybu

>
>

e
>

progé?aljwhc;vana smér pohybu

pii pohledu ve sméru pohybu je nastroj vievo pfi pohledu ve sméru pohybu je nastroj vpravo

Obr. 4.7 Korekce vlevo a vpravo od drahy. Vlastni schéma.

Bez korekce systém vede po konture teoretickou Spi¢ku noze nebo stfed frézy. Na Sikmych plochach
a obloucich pak vznika chyba rozméru. S korekci sta¢i programovat obrys dilu a systém drahu

posune o polomér. G41 da nastroj vlevo od kontury, G42 vpravo, pfi pohledu ve sméru pohybu. G40
korekci zru$i.

= Soustruh: korekce se pocita z poloméru Spi¢ky R a z typu polohy Spi¢ky v tabulce Nastroje -
korekce.

= Frézka: prvni pohyb po zapnuti korekce musi byt pfimka G01 v roviné XY. Posledni pohyb pred
G40 jde jesté po ekvidistanté, pak nastroj najede na programovany bod.

= Na frézce zrcadleni jen podle osy X nebo jen podle Y obrati G41 na G42. Zrcadleni proto zapni
pred korekci.
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JAZYK A FUNKCE

Stavba programu

Soubory, pevny a volny format, adresy a kostra programu pro soustruh a frézku.

Soubory
.SUF program soustruhu v S2000
.FC program frézky v F2000. Kdyz pfiponu nenapises, systém ji dopini
SET nastaveni k programu F2000: nastroje, korekce, grafika. Uklada se
s programem pod stejnym jménem
.OBR ulozeny obrobek S2000 pro pokraovani obrabéni
LIB\L0800.FC podprogram LO8 ve slozce LIB
LIB\G81.FC externi funkce G81, dodana se systémem

S2000FIX.INI, F2000FIX.INI  format blokd pro Exec a pevny format

TIP

Kdyz u F2000 soubor .SET chybi, musi$ nastroje a nastaveni zadavat pokazdé znovu. Program
proto ukladej pfikazem Ulozit, ne kopirovanim samotného textu.

Pevny a volny format

Pevny format je Uplny a pfehledny. Blok ma tvar N, G a vSechny adresy dané funkce, nebo N, M
a jeho adresy. Zadna adresa neni modalni, takZze se musi opakovat i stejna hodnota. Misto &isel
mohou byt parametry PO az P99.

N 010 Goo X50 Y o0 Z100
N 020 GOO X49 Y 0 Z100

Volny format je volnéjSi. Nezalezi na velikosti pismen ani na umisténi v fadku a Cislo bloku N je
nepovinné. Modalni jsou adresy G, X, Y, Z a F, takze kdyz se neméni, nemusis je psat. Adresy M, R,
,J,K, S, T, L, H, U W modalni nejsou a piSou se vzdy, kdyz je funkce potfebuje.
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Ve volném formatu jde u F2000 zadat jednu osu pfirdstkové i v absolutnim programu. Pfed adresu
napises$ pismeno d. Kdyz potfebuje$ stfed oblouku I, J, K absolutné, pfidas do bloku Q70.

GO X 20 Y 1 dz-2 // jen Z se bere prirlstkové
Gl dX 1Y 20 dZ -2 F 0.5
N 020 GO2 X 30 I 20 J 10 Q70

Adresy
N Cislo bloku, nepovinné. U S2000 jsou v pfikladech ¢tyfmistna Cisla, napf. N 0100
G, M pfipravna a pomocna funkce
XY, Z souradnice. X na soustruhu je pramér po G90, polomér po G24
,J,K u F2000 vzdalenost stfedu oblouku od pocatku oblouku. U S2000 je K stoupani v G33,
G78, G79
R polomér oblouku, u F2000 se zadava oblouk nejvys do 180°
F posuv v mm/min (G94) nebo mm/ot (G95)
S otacky vietene, u F2000 40 az 3600
T nastroj, pfipadné s Cislem korekce
L Cislo bloku nebo navésti ve skoku, u F2000 samostatné volani podprogramu
H,U W hloubka tfisky nebo pfirtstek v cyklech
J,H pocet opakovani v G26, u F2000 1 az 100
PO az P99 parametry, proménné programu

Kostra programu soustruhu

Program DEMO2 ze Skolniho manualu ma tuto stavbu. Stejné pofadi pouzivej i ve svych
programech. Pfed M30 je dobré zastavit vieteno MO05, jak to délaji vlastni pfiklady v kapitole 9.
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N 0000 G29 POLOTOVAR 50 X 20mm G29 popis programu, bez hackd a ¢arek

p NG S G90 absolutné a pramérové

N 0006 G98 X+160.000 Z+0.000 B

N 0008 GOO X+160.000 Z+70.000 G98 najezd do reference

N 0010 GOO X+50.000 Z+70.000 G00 odjezd do bezpecné polohy

i el Tt el MO06 T vymeéna nastroje

N 0014 GOO X+22.000 Z+55.000 .

N 0016 MO3 S1200 G00 najezd nad obrobek

MO03 S vieteno doprava, otacky

N 0028 M30 M30 konec programu

Kostra programu frézky

Kostra pro F2000 je sestavena z funkci v napovedé. Napovéda cely vzorovy program neobsahuje,
proto ji ber jako doporuceni a ovérF v simulaci a s UOV.

G29 DESKA G29 nazev, prvnich 12 znakil je navesti
o0 G90 absolutni programovani

Me6 T1

Me3 S1500 M06 T1 vyména nastroje

Goo X-10 Y-10 Z25 MO03 S vreteno, otacky

T G00 najezd nad obrobek

Geo 750 o

M5 .. obrabéni

M30 G00 Z odjeti nahoru

MO05, M30 stop vietene, konec

Poznamky v programu
= G29 Text: poznamka nebo navésti. Na béh programu nema vliv. U S2000 pi$ bez hacku a ¢arek.
U F2000 slouzi prvnich 12 znakl jako navésti pro skoky.

= [/I: za dvéma lomitky je komentar. Tak jsou psané pfiklady v napovédé F2000, tfeba P2 = -10
/lkone€na Z soufadnice. U S2000 to Skolni manual neuvadi, ovér na stroji s UOV.

= M29: vypiSe text nebo hodnotu do okna Ladéni, zalozka M29. Text je v uvozovkach, vyrazy
oddélujes stfednikem nebo Carkou.

M29 "Hodnota parametru 10: ";P10@
M29 "P1=";P1;"P2+P3=";P2+P3
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JAZYK A FUNKCE

Funkce soustruhu S2000

VSechny pfipravné a pomocné funkce S2000 a pevné cykly pro hrubovani, zapichy,
zavity a vrtani.

Tabulky jsou podle $kolniho manualu S2000 ze SSP Vyskov, ktery popisuje soustruh SUF 16 CNC.
Adresy jsou tak, jak je manual uvadi. Funkce, které manual nema, v systému byt mohou, ale tady

nejsou.

Pripravné funkce G

Funkce Adresy Vyznam

G0o XZ rychloposuv. Nikdy na obrabéni ani na najeti az k hrané obrobku
GO01 XZF pfimka posuvem F. PFi F=0 plati posuv z M99

Go02 XZRF oblouk ve sméru hodinovych ruci¢ek

G03 XZRF oblouk proti sméru hodinovych ruci¢ek

G04 T prodleva v sekundach, tfeba na ustaleni otacek
G21 prazdny blok, systém ho preskoci

G24 polomérové programovani X, zrusi ho G90

G25 L skok do podprogramu od bloku L, navrat M17

G26 LJ podprogram od bloku L opakovany J-krat

G27 L programovy skok na blok L, dopfedu i dozadu

G29 text poznamka nebo navésti

G33 ZK fezani zavitu: na otacku vretene posuv K

G40 zruSeni korekce poloméru Spicky

G41, G42 korekce poloméru 3picky vlevo a vpravo od kontury
G53 zruSeni posunuti nulového bodu

G54 XZ absolutni posunuti nulového bodu
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Funkce Adresy Vyznam

G64 XZHF podélné hrubovani

G66 XZHF zapichovaci cyklus

G638 XZHF ¢elni hrubovani

G73 ZHF vrtani s prferusenim

G78 XZHK fezani zavitu s velikosti tfisky

G79 XZHK metricky zavit Sikmym pFisuvem

G81 ZF vrtani

G82 XZERDH hrubovani kuzelového obrysu

G383 ZHF vrtani s vyplachem

G85 ZF vystruzovani

G90 absolutni a zaroven primérové programovani. Plati po spusténi
GI1 prirlstkové programovani

G92 XZ pfifazeni soufadnic okamzité poloze nastroje

G94 posuv v mm/min. Plati, kdyz nezada$§ G94 ani G95
G95 posuv v mm na otacku

G96 konstantni fezna rychlost od okamzité polohy nastroje
G97 S pevné otacky, rusi G96. Projevi se az s MO3 nebo M04
G98 XZ najezd do reference

Pomocné funkce M

Funkce Adresy Vyznam

MO0 programovy stop. Pokracuje se novym spusténim
MO03 S vieteno doprava (CW). Bez S plati otacky z G97
Mo04 S vieteno doleva (CCW)

MO05 stop vfetene, rusi konstantni feznou rychlost
MO06 XZT vymeéna nastroje, X a Z jsou korekce v programu
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Funkce Adresy Vyznam
M08, M09 chlazeni zapnout a vypnout. SUF 16 podle manualu chlazeni nema
M17 konec podprogramu a navrat o blok niz za misto volani
M20, M21 upnuti a uvolnéni pinoly koniku. Na SUF 16 jen v grafice
M29 text textové hlaSeni do okna Ladéni, zalozka M29
M30 konec programu, navrat do editoru. Co je za M30, se necte
M99 F definice posuvu pro bloky s F=0
POZOR

Smér G02 a G03 na soustruhu zavisi na nastaveni Stroj, Orientace stroje. Podle Skolniho manualu
odpovida volba Inverzni G02, G03 stroji s nastrojem pred osou (pfedni stul), coz je SUF 16 CNC.
S jinym nastavenim se oblouk vykona obracené. Po kazdé zméné nastaveni zkontroluj oblouk

v simulaci.

Poznamky k vybranym funkcim

= Pred G96 uz musi byt vieteno roztoCené, aby systém mohl z polohy X pocitat otacky. Konstantni
feznou rychlost rusi start a stop vietene, G92, G97 a reference. Jakou adresou se zadava fezna
rychlost, manual neuvadi, ovéf na stroji s UOV.

= G33 je jeden zavitovy pohyb synchronizovany s vietenem. Manual ho doporucuje spi$ do
podprogramu pro Sroubovice na ¢ele nebo kuzelu. Na bézny zavit je G78 nebo G79.

= G25 a G26 volaji podprogram ve stejném programu. Podprogram musi kong¢it M17, jinak pfijde
hlaseni, ze podprogram nebyl ukoncen.

= M99 F preddefinuje posuv. Bloky s FO pak jedou timto posuvem. Kdyz v bloku napiSes$ konkrétni
F, plati to.

Pevné cykly soustruhu

Cyklus je jedna G funkce, ktera udéla celou operaci. Nastroj pfed cyklem postav do vychoziho bodu.
Po cyklu se nastroj vrati do vychozi polohy, tedy na soufadnice pfedchoziho bloku.
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G64 X ZH F podélné hrubovani G68 X ZHF ¢celni hrubovani
start
start ‘
() |||
H
«-—
o hotové &elo
X, Z
tfiska H, posuv F, zpét na start X,Z
G66 X ZH F zapichovaci cyklus G78 X ZH K zavitovy cyklus

<+— H =S8ifka noze
H = pfisuv na prichod start

start na kraji
drazky <

X,z >
K = stoupani

X = pramér dna, Z = konec zavitu

drazka

Obr. 6.1 Pevné cykly S2000: podélné a Celni hrubovani, zapich a zavit. Vlastni schéma podle popisu ve Skolnim
manualu.

Cyklus Adresy Co déla

G64 XZHF odebira tfisky H posuvem F az na priimeér X do vzdalenosti Z. Pfejezdy
rychloposuvem. Nakonec zahladi ¢elo osazeni a vrati se

G68 XZHF totéz na Cele: tfisky H kolmo na osu Z az na X a Z, zacisténi a navrat. Hodi
se i na nakruzky, kde podélné hrubovani nejde

G66 XZHF zapich nozem Sitky H na X a Z. Z je kone¢na poloha drazky, Sitku noze
nepocitas. Dno zadlisti posuvem F a vyjede zpét

G78 XZHK zavit stoupani K. Kazdy pruchod hloubégji o H kolmo k ose, vzdy pfi stejném
Uhlu vietene

G79 XZHK jako G78, ale pfisuv jde Sikmo rovnobézné s bokem metrického zavitu.
LepSi fezné podminky

G82 XZERDH hrubovani kuzele s pfilehlym valcem
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Adresy cyklu G82

Adresa Vyznam podle manualu

X konec¢ny pramér

Zz rohovy bod kuzZelové kontury ve sméru osy

E nebo L koncovy bod kuzelové kontury ve sméru osy

R pocate¢ni pramér

D hloubka jednoho fezu

H pridavek na Cisto, vzdy povinny. Bez pfidavku HO. Vnéjsi cyklus kladny, vnitfni zaporny
PAMATUJ

Manual neuvadi, jestli je tfiska H v G64 a G68 na priiméru, nebo na poloméru, ani ze které hrany
zapichovaciho noze pocita G66. Nez cyklus pouzije$ na stroji, ovér to v simulaci a s UOV.

Obr. 6.2 Kontrola stoupani zavitu zavitovou mérkou. Stoupani zjisténé na dilu je hodnota K v G78 a G79. llustra¢ni
fotografie.

Viastnik obrazku: Craig Howell from San Carlos, CA, USA, Wikimedia Commons, licence CC BY 2.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Measuring_the_studs_with_a_thread_gauge.jpg

Vrtani na soustruhu

Vrtaci cykly jdou v ose Z. Pfed cyklem najed na osu rotace, tedy obvykle X0. Po cyklu se nastroj vrati
rychloposuvem na vychozi pozici, jen u G85 posuvem F.
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G81ZF vrtani G73ZHF s prerusenim G83ZHF s vyplachem
po kazdéem H kratké po kazdém H zpst
zastaveni, tfiska se zlomi na start, trisky ven
.
start start _________________?. t
- e - o . ——— -1 @ o — -
< ‘——
z z z

plna 8ipka = pracovni posuv F, éarkovana = rychloposuv zpét

Obr. 6.3 Vrtaci cykly G81, G73 a G83. Vlastni schéma podle popisu ve $kolnim manualu.

Cyklus Adresy Co déla

G81 ZF vrtani na Z posuvem F, zpét rychloposuvem

G73 ZHF hlubsi diry: po kazdém pfirlstku H se posuv na okamzik zastavi a tfiska se zlomi
G83 ZHF velmi hluboké diry: po kazdém H vyjede vrtak rychloposuvem na start a vrati se

tam, kde skongil

G85 ZF vystruzovani na Z posuvem F, zpét také posuvem F

JAZYK A FUNKCE

Funkce frézky F2000

Funkce F2000, cykly pro kapsy a vrtani, knihovni podprogramy L a zrcadleni.

Tabulky jsou podle napovédy F2000 WOP. Adresy v hranatych zavorkach jsou nepovinné. Lomitko
znamena, ze se pise bud jedna, nebo druha adresa. Nékteré funkce jsou v systému napsané jako
externi soubory ve slozce LIB, tfeba G10.FC nebo G81.FC.
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Pripravné funkce G

Funkce Adresy
Goo XYZz

Go1 XY Z[F]
G02, Go3 XY ZR[F]
G02, G03 XY ZI1JKIF]
Go4 T/IXIW
G08, Go9

G10 UA

G11 UAIF]
G17, G18, G19

G21

G25 L

G26 LJ/LH
G27 L

G29 text

G31, G131, XYZF
G231

G40, G41, G42

G53

G54 az G57 [X11Y1[Z]
G72 XYZWF

G81,G83,G85  Z(W)F
G90, G91

G92 XYZ

"“ Odborny vycvik - Manual Eltek
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Vyznam

rychloposuv

pfimka posuvem F. Pfi F=0 plati M99, bez F predchozi hodnota
oblouk CW a CCW dany polomé&rem, nejvys 180°

oblouk dany stfedem: |, J, K je vzdalenost stfedu od pocatku.
Chybéjici adresa ma hodnotu 0. Zména ve tfech osach je
Sroubovice

prodleva, T a X v sekundach, W v milisekundach

G09 zapne konturovaci rezim, G08 ho zrusi. ZrusSi ho také M06,
pevny cyklus nebo podprogram

rychloposuv v polarnich souradnicich v roviné XY:
U vzdalenost, A Uhel od osy X proti sméru hodinovych ruci¢ek

pfimka v polarnich soufadnicich
rovina kruhové interpolace XY, XZ, YZ. Po startu plati G17
prazdny blok

skok do podprogramu ve stejném souboru, konec M17 nebo
RETURN

podprogram opakovany J- nebo H-krat
programovy skok na blok nebo navésti
navésti nebo poznamka

najezd na sondu ve smeéru Z, X nebo Y. Poloha se ulozi do
P120 az P122

zruSeni korekce, korekce vlevo a vpravo od kontury
zruSeni posunuti nulového bodu

posunuti nulového bodu

obdélnikovy cyklus

vrtani, vrtani s vyplachem, vystruzovani

absolutni a pfirdstkové programovani

pfifazeni soufadnic okamzité poloze

30
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Funkce Adresy Vyznam

G94, G95 [F] posuv za minutu a na otacku

G97 [S] otacky vietene, projevi se s MO3 nebo M04
G98 XYZ FC16 svisla konfigurace, F300 reference
G99 FC16 vodorovna konfigurace

G272 XYZRLHF obdélnik se zaoblenymi rohy

Cykly a externi funkce

Funkce Adresy Co déla podle napovédy

G72 XYZWF obdélnikové vybrani po vrstvach W, celkova hloubka Z, X a Y je
koncovy roh. Korekce podle priméru nastroje automaticky. Bez W
na jednu tfisku

G81 ZF vrtani do hloubky nebo o vzdalenost Z, zpét rychloposuvem

G383 ZWF vrtani hluboké diry, po kazdém W vrtak vyjede kvuli tfiskam. Bez W
jeW=6mm

G85 ZF vystruzovani, zpét také posuvem F

G272 XYZRLHF obdélnik se zaoblenymi rohy: X, Y stfed, Z hloubka, R zaobleni, L

délka, H Sitka. Posuv pfi vrtani je polovina F

G961 BKSI[A] vrtani na rozte¢né kruznici: B polomér, K hloubka pfirlstkove,
S pocet dér, A uhel prvni diry. Stfed je okamzita poloha, poradi
CCW. Nastroj zlistane nad posledni dirou

G967 IJKE pravouhly zamek: | a J délky, K hloubka pfirlistkové, E tfiska. Stred
je okamzita poloha, rohy maji polomér nastroje

G981 Z[W] vrtani: rychloposuvem z vratné roviny do pojistné, pak G81

G982, Z [W][A] [B] [D] [K] vrtani s délenim tfisky: K prvni hloubka, D zmens$eni, B prodleva.
G983 G983 se vraci na bezpe€nostni rovinu, A prodleva pro vyprazdnéni
G985, Z [W] vystruzovani a vyvrtavani. G986 zastavi vieteno a vyjede

G986

G987 XY ZIK[W]I[B][V] pravouhly zamek: | Sitka tfisky v % prdméru frézy, K tfiska, B

polomér roh(, V posuv pfi vrtani

G988, ZB(C)IK[W] kruhovy zamek, G989 s Cepem. Obé rusi korekce
G989
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PAMATUJ

U cykll G961, G967 a G981 az G989 napovéda pise ,prirlistkové”, ale neuvadi znaménko hloubky.
U G72 a G272 neuvadi, jestli je Z soufadnice dna, nebo hloubka. Nez je pouzije§, zkus je v simulaci
a ovér na stroji s UOV. Priklady v kapitole 10 proto pouzivaji knihovni podprogramy L200 a L900,
které maji parametry popsané podrobngji. Ani u nich ale podklad nefika vSechno, viz kapitola 10.

Obr. 7.1 Vystruznik. Vystruzovaci cykly G85 a G985 a podprogram L85 vraci nastroj z diry posuvem, ne rychloposuvem.
llustraéni fotografie.

Viastnik obrazku: Glenn McKechnie, Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 2.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:ReamerMorse Taper3.jpg

Knihovni podprogramy L

Podprogramy L maji vstupy v parametrech P. Parametry zapiSe$ pfed volani a pak napises L a Cislo.
VSechny podprogramy na konci vrati nastroj do vychozi polohy.

Volani Parametry Co déla

L81 P02, P03, P10 vrtani: rychloposuvem na P02, posuvem do P02-P03,
rychloposuvem na P10

L82 P02, P03, P04, P10 jako L81 a prodleva P04 sekund na dné

L83 P00, P01, P02, P03, P04, vrtani s prirastky: P01 prvni zabér, P05 tfiska, P11=0 zpét
P05, P10, P11 o 1 mm, P11=1 zpét na P02

L85 P02, P03, P04, P10, P16, vystruzovani: pfisuv P16, ¢ekani P04, zpét posuvem P17
P17

L87 P02, P03, P10, P16 na dné M05 a MO0, po startu zpét

L88 P02, P03, P04, P10, P15, P15=0 jako L87, P15=1 prodleva P04
P16

L89 P02, P03, P04, P10 jako L82, ale zpét pracovnim posuvem

L200 P20, P21, P22, P23, P25, obdélnik se zaoblenymi rohy: délka, Sitka, hloubka Z vigi
P26, P30, P31 nule, zaobleni, posuv frézovani a vrtani, stted Xa 'Y
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Volani Parametry Co déla

L900 P22 az P28 diry na rozte¢né kruznici: stfed, polomér, pocate¢ni uhel,
rozte¢, pocet a Cislo vrtaciho cyklu 81, 82, 83 nebo 85

L901, P01 az P27 drazky na rozte¢né kruznici, L902 ma Sitku drazky rovnou
L902 nastroji
L903 P01 az P24 radiusové kapsy, vyuziva G987
L904 P01 az P27 kruhové drazky na rozte¢né kruznici
L905, P22, P23, P28 a dalsi jedna dira, diry na pfimce
L906
L930 P01, P02, P03, P06, P15, otvor vétsiho priméru frézovanim, P06 smér 2 = G02, 3 =
P16, P22, P23, P24 G03
L990 az prace s dotykovou sondou: skenovani, stfed otvoru, drazky
L995 a obrobku
POZOR

Podprogramy L901 az L906 a L930 na konci rusi korekci (G40). Parametry P se do podprogramu
predavaji, ale zména uvnitf se v hlavnim programu neprojevi.

Pomocné funkce M

Funkce Adresy Vyznam

MO0 programovy stop, pokracuje se z klavesnice
Mo03, M04 [S] vieteno CW a CCW. Bez S plati G97 nebo S z M06
MO05 stop vietene

MO06 [DI[Z] T [S] vyména nastroje, viz kapitola 4

MO07, M08 chladici kapalina a mazani zapnout

M09 chladici kapalina i mazani vypnout

M17 navrat z podprogramu, stejné jako RETURN
M29 text hldSeni do okna Ladéni

M30 konec programu, navrat do editoru

M8o0 zruSeni zrcadleni
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Funkce Adresy Vyznam
M81, M82, M83 zrcadleni podle osy X, Y, Z
M84, M85, M86 zrcadleni podleos XaY,XaZ, YaZ
M99 F posuv pro funkce s F=0
POZOR

Pozor na rozdil mezi soustruhem a frézkou. U S2000 je M08 chlazeni. U F2000 je MO7 chladici
kapalina a M08 mazani. M09 vypina oboji.

Zrcadleni méni znaménka souradnic zrcadlenych os. Kdyz zrcadli$ jen podle X nebo jen podle Y,
systém zaroven prohodi G02 a G03 a také G41 a G42. Proto zrcadleni zapni dfiv nez korekci.

JAZYK A FUNKCE

Podprogramy a parametry

Skoky, podprogramy, parametry P, vyrazy, podminky a cykly FOR a WHILE.

Skoky a podprogramy ve stejném programu

Zapis Co udéla

G25 L0100 sko¢i do podprogramu od bloku 0100, M17 vrati béh o blok niz za volani
G26 L0100 J3 totéz trikrat. U F2000 Ize psat i H misto J

G27 L0010 skok na blok 0010. Dopfedu i dozadu, ale jen v ramci programu

CALL NAVESTI F2000: misto G25, navésti ma nejvys 12 znakl a za€ina pismenem
RETURN F2000: misto M17

= Podprogram dej za konec hlavni ¢asti. Pfed n&j patfi M30 nebo skok, jinak by se vykonal znovu.

= U S2000 musi &islo v L pfesné odpovidat &islu bloku. Skolni manuél varuje: kdyz je blok
Ctyfmistny N 0100, odkaz L100 ho nenajde.

= U S2000 podle manualu G25 nemuze skocit zpét pred blok, ze kterého vola. Na navrat
a opakovani celého programu, tfeba v sériové vyrobé, je G27.
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= Program nikdy nesmi volat sam sebe.

V F2000 je navésti bud v G29, nebo samostatné na radku s dvojteckou na konci. Oba zapisy délaji
totéz:

GO0 X10 Yl1e Z25 GO0 X10 Y1e Z25
CALL Podprograml CALL Podprograml
M30 M30

G29 Podprograml Podprograml:

GOl 718 F100 GOl 718 F1ee
GOO 725 GOO 725

RETURN RETURN

Podprogramy v souborech

Samostatné podprogramy F2000 jsou ve sloZce LIB. Volaji se adresou L: prvni dvojCisli je €islo
podprogramu, druhé pocet opakovani. L0804 vola Ctyfikrat podprogram v souboru L0800.FC. Dvou-
a tiimistné Cislo, tfreba L200, se vola jednou a odpovida pfesné jménu souboru. Kazdy podprogram
kon&i M17 nebo RETURN.

Externi funkce pfidavaji G funkce, které systém pfimo nema. Soubor ma jméno funkce, tfeba
G81.FC. Adresy z bloku dostane funkce v parametrech: P100 X, P101 Y, P102 Z, P103 F, P104 R,
P105 az P107 1, J, K, P108 H, P109 S, P110 D, P111 T a dalSi. Uvnitf funkce je vzdy absolutni
programovani, po navratu se obnovi pavodni stav.

Parametry P

K dispozici je 100 parametri PO az P99. Misto Cisla v adrese napi$e$ parametr. Hodnotu mu musi$
pfiFadit dfiv, nez ho pouzije$, nejlépe na zadatku programu. Skolni manual S2000 upozorfiuje, Ze
vzorec nejde psat misto soufadnice. U F2000 jdou jednoduché vyrazy psat pfimo do adres:

P37 = 10 + 25 * SIN(45)
GO X 18 Y P37
N190 GO X P21+P22 Y P23

Co muze vyraz obsahovat Zapis

operace +-* /" (mocnina)

funkce SIN, COS, TAN, ASIN, ACOS, ATAN, ABS, SQRT, PI

zavorky ('), viceurovnové, vyraz je omezen jen délkou fadku

priorita zavorky, funkce, mocnina, nasobeni a déleni, sc€itani a od&itani
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Podminky a cykly

F2000 umi vétvit program a opakovat bloky. Kazdé FOR, WHILE a IF ... THEN konci slovem END.
Jednoradkové IF ... CONTINUE, BREAK a RETURN se END neukoncuiji.

IF podminka THEN > < vétsi, mensi
== je rovno
ELSE
1= nebo <> neni rovno
END <=>= menSi nebo rovno, vétsi nebo rovno
IF ... CONTINUE skoci na zacCatek cyklu

IF ... BREAK ukonéi cyklus, pokraCuje za END

FOR P1 = © TO P2 STEP -1
END IF ... RETURN ukon¢i podprogram
WHILE podminka

END

Priklad z napovédy: vnofeny cyklus FOR vola podle parametru P24 bud podprogram Zamek, nebo
Vybrani.

FOR P21 = 60 TO 45-P22 STEP P22
IF P24 == @ THEN
CALL Zamek
ELSE
CALL Vybrani
P23 = P23 + P24
END
P25 = P25 + P26
END

Ladéni parametrického programu

V nabidce Zobrazit, Ladéni je panel se zalozkami Funkce, Kalkulator, Parametry a M29. V zalozce
Parametry vidi§ hodnoty P00 az P99. V Kalkulatoru napiSes vyraz a hned vidi$ vysledek. Pfi béhu
blok po bloku se hodnoty po kazdém bloku aktualizuiji.

1. Postav kurzor na fadek a zvol Program, Zarazka. V levém sloupci editoru se objevi Cervené
kolecko.

2. Spust simulaci F9. Program se na zarazce zastavi.
3. 'V zalozce Parametry (Alt+7) zkontroluj hodnoty, v Kalkulatoru zkus vyraz.

4. F7 (Program, Krokovat) otevre i text volané externi funkce nebo podprogramu a krokuje v ném.
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TIP
Vyraz v Kalkulatoru zapiSes tak, ze Sipkami zvolis fadek, stisknes Insert, napiSes vyraz a Enter. MySi
staci na radek dvakrat kliknout.

RESENE PROGRAMY

Resené programy: soustruzeni

Program DEMO2 ze Skolniho podkladu ve tfech zapisech a Cep se zavitem krok za
krokem.

Prvni ptiklad je pfimo ze $kolniho manuélu S2000 (SSP Vyskov), kde je i se snimkem simulace. Dal$i
dva jsou vlastni a sestavené z funkci, které manual popisuje. VSechny projdi blok po bloku v simulaci,
nez je pusti$ na stroj.

DEMO2: ¢ep 910 na valci 920

30 20
upinac
polotovar
@20 x 50
- 220 @10 @ -
Z|0 Z30 250 gelo dilu

Obr. 9.1 Zadani pfikladu DEMO2 podle $kolniho manualu S2000: polotovar @20 x 50, ¢ep @10 délky 20. Vlastni
pfekresleni vykresu.
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Zapis v absolutnich hodnotach G90

N 0000 G29 POLOTOVAR 50 X 20mm 0000 G29 je popis, na béh nema vliv
o] Gegleky - (Bl 0004 absolutné a priméroveé

N 0006 G98 X+160.000 Z+0.000

N 0008 GOO X+160.000 Z+70.000 0006 reference: X primér 160, Z0

N 0010 GOO X+50.000 Z+70.000 0008, 0010 odjeti a najezd rychloposuvem
Nz U 0012 nastroj 1

N 0014 GOO X+22.000 Z+55.000

N 0016 MO3 S1200 0014 najezd nad Celo, X22 Z55

N 0022 GOl X+20.000 Z+50.000 F100.00 0016 vreteno doprava, 1200 ot/min
N 0024 G64 X+10.000 Z+30.000 H2.000 F100.00 0022 na &elo: X20 Z50

N 0026 GO@ X+50.000 Z+70.000

N

0024 hrubuje po 2 mm na @10 do Z30
0026 odjezd
0028 konec

0028 M30

Absolutni zapis je nejbéznéjSi. Program se dobfe ¢te a kontroluje. Kdyz udélas chybu v jednom
bloku, dalsi blok uz pokracuje bez chyby. Cyklus G64 v bloku 0024 zacina v bodé X20 Z50
z predchoziho bloku a po skonceni se do né&j vrati.

Zapis v prirtstcich G91

0000 G29 POLOTOVAR 50 X 20mm 0015 od ted pfirGstkové
6oo4 690 0022 o 1 dolii a 0 5 doleva
0006 G98 X+160.000 Z+0.000

0008 GOO X+160.000 Z+70.000 0024 cyklus: X 05,2020
0010 GO X+50.000 Z+70.000 0026 odjezd o0 20 a 20

0012 Me6 TO1l

0014 GO X+22.000 Z+55.000

0015 G91

0016 MO3 S1200

0022 GO1 X-1.000 Z-5.000 F100.00

0024 G64 X-5.000 7-20.000 H2.000 F100.00
0026 GOO X+20.000 7Z+20.000

0028 M30

Z2 22222222 222 2

Prirastkovy zapis je kratky, ale chyba v jednom bloku se pfi¢te ke vS§em dal$im. Podivej se na blok
0022: v absolutnim zapisu jede nastroj z X22 na X20, tedy o 2 na primeéru, ale v pfiristkovém je X-1.
Z ptikladu to vypada, Ze pfirGistek v X je na poloméru. Manual to vyslovné nepise, proto to ovéf na
stroji s UOV. Po G91 také nezapomen vratit GO0, kdyz dalSi program pocita s absolutnimi hodnotami.
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Zapis s parametry P

N 0000 G29 POLOTOVAR 50 X 20mm P1=10 prdmér Cepu

N o604 G0 P2=20 délka cepu
P1=10
P2-20 P3=50-P2 soufadnice osazeni, Z30
P3=50-P2 0024 cyklus s parametry

N 0006 G98 X+160.000 Z+0.000

N 0008 GOO X+160.000 Z+70.000

N 0016 GO0 X+50.000  Z+70.000

N 012 Me6 Tel

N 0014 GOO X+22.000  Z+55.000

N 0016 M@3 S1200

N 0022 GO1 X+20.000 Z+50.000 F100.00

N 0024 G64 X P1 Z P8 H2.000 F100.00

N 0026 GOO X+50.000 Z+70.000

N 0028 M30

Parametry se hodi, kdyZ chce$ rychle ménit rozméry. Zméni$ P1 nebo P2 nahofe a zbytek programu
zUstane. Vypocet P3=50-P2 je zapsany na zacatku, ne pfimo v soufadnici, jak $kolni manual
pozaduje.

Cep se zavitem M20 x 1,5

Vlastni pfiklad pro procvi¢eni. Pouziva stejnou konvenci jako DEMO2: nula na konci polotovaru

u upinace. Polotovar @30 x 62 se zarovna o 2 mm, Celo hotového dilu je Z60. Nastroje: TO1 ubiraci
ndz, T02 zapichovaci n(z $itky 3 mm, T03 zavitovy n(z. Posuv je v mm/min jako v DEMO2. Rezné
podminky jsou orientacni.

v upinaci -

zapich 4 na @17 L

srazeni

l 1x45°

— @30 228 M20x1,5 F————-
I polotovar
@30 x 62
20 Z20 Z40 Z44 Z60

Obr. 9.2 Zadani vlastniho pfikladu: ¢ep @28 a zavit M20 x 1,5 se zapichem a srazenim. Vlastni vykres.
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0000 G29 CEP M206X1.5 POLOTOVAR 30 X 62

0004 G90

0006 G98 X+160.000 Z+0.000

0008 GO0 X+160.000 Z+80.000

0010 Mee6 Tel

0012 GOO X+32.000 Z+63.000

0014 Me3 S1200

0016 G68 X+0.000 Z+60.000 H1.000 F80.00
0018 GOO X+32.000 Z+61.000

0020 G64 X+28.000 7+20.000 H1.000 F100.00
0022 G64 X+20.000 Z+40.000 H1.000 F100.00
0024 GO0 X+17.000 Z+61.000

0026 GO1 X+18.000 Z+60.000 F80.00

0028 GO1 X+20.000 Z+59.000 F80.00

0030 GO1 X+20.000 Z+40.000 F80.00

0032 GO1 X+29.000 Z+40.000 F80.00

0034 GO0 X+160.000 Z+80.000

0036 Me6 TO2

0038 GO0 X+32.000 Z+44.000

0040 MO3 S600

0042 G66 X+17.000 Z+40.000 H3.000 F30.00
0044 GO0 X+160.000 Z+80.000

0046 Me6 T3

0048 GO X+22.000 Z+64.000

0050 MO3 S400

0052 G78 X+18.160 Z+43.000 HO.200 K1.500
0054 GO0 X+160.000 Z+86.000

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 22 2 2222 2 2

0056 M5
0058 M30
Bloky Co se déje
0000 az 0014 popis, absolutni programovani, reference, vyména na T01, najezd pfed Celo a vieteno
0016 G68 zarovna Celo polotovaru z Z62 na Z60 po 1 mm az do osy. Start Z63 je 1 mm pred
Celem
0018 az 0022 dvakrat G64 ze stejného startu: nejdfiv @28 do 220, pak @20 do Z40. Kazdy cyklus se
vrati na start
0024 az 0032 dokonceni: najeti na €elo, srazeni 1 x 45°, pramér 20 do Z40 a ¢elo osazeni
0034 az 0042 odjezd, vyména na T02, zapich 4 mm na @17 mezi Z44 a Z40 nozem Sifky 3
0044 az 0052 odjezd, vyména na T03, zavit G78 stoupani 1,5 po 0,2 mm na prdmér dna 18,16 do Z43
0054 az 0058 odjezd, stop vietene, konec
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POZOR

Tento program je vlastni a nebyl spustény v S2000 ani na stroji. Syntaxe odpovida Skolnimu
manualu, ale nezavisi jen na ni. Ovér v simulaci hlavné: zda je tfiska H v G64 a G68 na prGméru
nebo na poloméru, ze které hrany noze pocita G66, kde musi stat nastroj pred G78 a jestli jsou bloky
0038 a 0048 v bezpectné vzdalenosti. Reference X+160 Z+0 je pfevzatd z DEMO2 pro SUF 16 CNC.
Na tvém stroji ji ovéf s UOV.

Vrtani v ose

Kratka ukazka vrtani diry @6 hloubky 15 do Cela Z60. Vrtak je v tabulce jako osovy nastroj se
znackou @ a s primérem 6.

N 0100 Meo6 To4 0100 vrtak jako nastroj 4

b G (g Ridoldalsl - 2R (Elels 0102 néajezd na osu X0 pred &elo

N 0104 MO3 51000

N 0106 G83 Z+45.000 H5.000 F60.00 0106 vrtani s vyplachem po 5 mm do Z45
N 0108 GOO X+160.000 Z+80.000 0108 odjezd

N 0110 Mes

N 0112 M30

Cyklus G83 se po kazdych 5 mm vrati rychloposuvem na start Z63 a pak najede tam, kde skoncil.
Hloubka 15 mm od &ela Z60 dava Z45. Vlastni ukazka, ovér v simulaci.

Resené programy: frézovani

Deska s obrysem, kapsou a dérami na rozte¢né kruznici a parametrické programy

z napovédy.

Napovéda F2000 popisuje funkce, ale cely vzorovy program pro frézku v ni neni. Program desky je
proto vlastni a je slozeny jen z funkci a podprogramu, které napovéda popisuje. Ber ho jako cvi¢eni
do simulace, ne jako hotovy program pro stroj.
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10 Resené programy: frézovani

Deska s obrysem, kapsou a dérami

30

r'y

v

70

A

Polotovar 80 x 60 x 20

v

Obrys 70 x 50, rohy R5,

hloubka 3 (Z17), fréza @8

60

" O

Kapsa 30 x 20, rohy RS,

stied X40 Y30, dno Z15

4 diry @5 na R22,

prvni na 45°, hloubka 10

/ Nula: levy dolni roh,

spodni plocha, horni je Z20

v . >

80

A

v

Obr. 10.1 Zadani vlastniho pfikladu: deska 80 x 60 x 20 s obrysem 70 x 50, kapsou 30 x 20 a ¢tyfmi dérami na rozte¢né

kruznici. Vlastni vykres.

Polotovar je 80 x 60 x 20. Nula je v levém dolnim rohu na spodni ploSe, jak ji pouziva simulace
F2000, a horni plocha ma proto Z20. Nastroj T1 je stopkova fréza @8, T2 je vrtak @5.

Obrys s korekci G41

NO10 G29 DESKA 80X60X20
N©20 G90

NO30 Me6 T1

NO40 Mo3 S1500

NO50 Goo X-10 Y-10 725
NO60 GOl 717 F100

NO70 G41

NO80 GOl X5 Y10 F200
NO90 GOl Y50

N100 GO2 X10 Y55 R5
N110 GOl X7

N120 GO2 X75 Y50 R5
N130 GO1 Y1e

N140 GO2 X70 Y5 R5
N150 GOl X1e

N160 GO2 X5 Y10 R5
N170 G40

N180 GOl X-10

N190 GOo 725

"“ Odborny vycvik - Manual Eltek

N020 absolutné

NO030, N040 fréza @8, vieteno

NO050 najezd mimo polotovar

NO060 zanofeni na Z17, tedy 3 mm

NO70 korekce vlevo

NO080 prvni pohyb s korekci, pfimka v XY
N090 az N160 obrys po sméru hodin s rohy R5
N170, N180 zruSeni korekce a odjezd

N190 nahoru
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Obrys se objizdi po sméru hodinovych ruci¢ek. Pfi pohledu ve sméru pohybu je pak vné&jsi strana
vlevo, a proto G41. Napovéda pozaduje, aby prvni pohyb po zapnuti korekce byl pfimka v roviné XY,
to splfiuje blok NO80. Zanoreni v NO60 je mimo polotovar.

Zkontroluj oblouky: v bloku N100 jede fréza z bodu X5 Y50 do X10 Y55 se stfedem X10 Y50. Po
sméru hodin je to G02. Stejné jsou postavené i dalsi tfi rohy.

Kapsa podprogramem L200

N200 GOO X40 Y30 Z25 N200 nad stfed kapsy

P20=30 P20, P21 délka 30 a $itka 20
P21=20

P22-15 P22 hloubka Z15 viéi nule, tedy 5 mm
P23=5 P23 zaobleni rohti R5

Pl P25, P26 posuv frézovani a vrtani
P26=40 ;

P30=40 P30, P31 stied X40 Y30

P31=30 N210 volani podprogramu L200
i) (L N220, N230 odjeti a stop vietene
N220 GOo 750

N23@ Me5

L200 ma v napoveédé parametr P22 jako hloubku Z vzhledem k nulovému bodu. Dno kapsy je proto
Z15. Po skon&eni se nastroj vrati do vychozi polohy N200. Rohy R5 jsou vétsi nez polomér frézy

4 mm, takze je fréza udéla. Protoze L200 zanofuje frézu do plného materialu posuvem P26, musi mit
fréza Celni bfity pfes stfed (zapichovaci fréza).

Diry podprogramem L900

N300 Me6 T2 N300, N310 vrtak &5, otacky
BB o SAEE N320 nad stfed kruznice
N320 GOO X40 Y30 Z25

N330 G94 F60 N330 posuv 60 mm/min

P@2=22 P02 vychozi 222, 2 mm nad plochou
K P03 hloubka 12 od P02, dno Z10
P10=25

P22-40 P10 konecna poloha Z25

P23=30 P22, P23 stfed X40 Y30

e P24 polomér 22

P25=45

P26-90 P25, P26 prvni dira 45°, rozte¢ 90°
P27=4 P27, P28 4 diry cyklem L81

s N340 volani

N340 L9900 . L.

N350 GO® 750 N350 az N370 odjeti, stop, konec
N360 M@5

N376 M30

Pozor na parametr P22: v L200 to byla hloubka, v L900 je to soufadnice X stfedu. Parametry jsou
spolecné pro cely program, proto je pfed kazdym volanim nastav znovu. L81 vrta z P02 posuvem do
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soufadnice P02-P03, tedy 22 - 12 = Z10.

POZOR

10 Resené programy: frézovani

Popis P22 u L200 zni v ndpovédé ,hloubka Z vzhledem k nulovému bodu®. Tady ho ¢teme jako
soufadnici dna Z15. Kdyby ho L200 bral jako hloubku pod nulou, tedy Z-15, jela by fréza pod spodni
plochu desky do svéraku. Nez program pusti$ na stroj, ovér v simulaci, Zze dno kapsy je opravdu Z15.
U L81 napovéda neuvadi, odkud se bere posuv vrtani, piSe jen ,pracovnim posuvem®. Proto je

v N330 posuv zadany pfedem funkci G94 F60. Jestli ho L81 pouzije, ovérF v simulaci a s UOV. Nikdo
tyto hodnoty pro manual na stroji nespustil.

Parametrické programy z napovédy

Napovéda F2000 ukazuje cykly FOR a WHILE na vrtani s vyplachem, kde vrtak postupné jede
hloubg&ji a po kazdém milimetru vyjede. Oba zapisy jsou pfevzaté presne, jen komentare jsou
zkracené. Soufadnice Z tu jsou vztazené k povrchu Z0, ne k nule simulace.

P2 -10 //konecna Z
P3 = 2 //pojistna Z
FOR P1 = © TO P2 STEP -1

P1 =0 //aktudlni z
P2 = -10 //konecna Z
P3 = 2 //pojistna Z

Gl ZP1 WHILE P1 > P2
Go Z P3 Gl Z P1
END GO Z P3
P1 = P1-1
END
Gl Z P2
G Z P3

Ve FOR se P1 méni sam od 0 do -10 po kroku -1. Ve WHILE musi§ P1 zménit v téle cyklu, jinak by
se cyklus nikdy neukoncil. Po cyklu WHILE dojede vrtak jesté na konecnou hloubku P2.

Kruznice po bodech

Plo = 20 //polomér
P22 = 40 //stred X
P23 = 30 //stred Y
P15 = 150 //posuv
GO X P22+P10 Y P23 722

GOl Z18 F80

FOR POO = @ TO 360 STEP 10

GO1 X P22+P10*COS(PO@) Y P23+P10*SIN(POQ) F P15
END
GOo 725

Vlastni ukazka podle stejného principu, jaky ma vyrobce na snimku obrazovky F2000 s elipsou:
v cyklu FOR se uhel POO méni po 10° a z kosinu a sinu vznikaji body kruznice. Vyraz v adrese X i Y
je povoleny, protoze F2000 umi jednoduché vyrazy pfimo v adresach. Uhel je ve stupnich, jak
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ukazuje priklad SIN(45) v napoveédé. Fréza se v bodé X60 Y30 zanofi kolmo 0 2 mm, proto pouZzij
frézu s Celnimi bfity pfes stfed. Program je samostatna ukazka, na desku z obrazku 10.1 nepatfi.
Oveér v simulaci.

U STROJE A PROCVICENI

Simulace, najeti a chyby

Jak nastavit a pustit simulaci, co ovéfi Test, bezpecné prvni najeti a typické chyby.

Nez pustisS simulaci

Simulace ukaze obrabéni jen tak dobfe, jak dobfe je nastavena. Skolni manual S2000 doporuéuje na
zaCatku zkontrolovat stroj a obrobek.

Nastaveni Co v ném je

Stroj, Pracovni oblast S2000: maximalni pramér X, délka pohybu Z, vzdalenost nulového bodu stroje
v Z. Ovlivni jen grafiku, ne stroj

Stroj, Orientace nastroj pfed osou (pfedni stil, SUF 16) nebo za osou. Volba Inverzni G02, G03
Stroj, Upina¢, Hrot typ a rozméry upinace, délka, pramér a uhel hrotu, volba Zap pro grafiku
Obrobek, Rozméry S2000: délka, vnéjsi a vnitfni pramér, stfedici dalek. F2000: délka X, Sitka Y,

vyska Z a méfitko bod/mm

Nastavit, Béh simulace krok simulace, test kolizi, sledovani nastroje, informace o funkcich, trasovani,
inicializace obrobku

Nastavit, Zobrazeni drahy nastroje, obrobena plocha, stfedy obloukd, barvy

POZOR

Kdyz se ti po nastaveni rozméra porad objevuije jiny obrobek, je v Nastavit, BEh simulace vyplnény
fadek Ze souboru. Systém pak pred startem nacte obrobek z toho souboru misto rozmérd. Kdyz
chce$ polotovar podle rozmér(, Fadek Ze souboru vymaz.
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Spusténi a krokovani

Prikaz Klavesa Co déla

Program, Start F9 plynuly béh. Pfedtim systém zkontroluje zapis a vazby mezi bloky
Blok po bloku F8 vykona jeden blok a ¢eka. Program v tu chvili nejde upravovat
Krokovat F7 jako blok po bloku, ale otevfe i volanou externi funkci

Start od kurzoru bézi od fadku s kurzorem. Nesmi chybét otacky a spravny nastroj

Béh ke kurzoru bé&Zi a na fadku s kurzorem se zastavi

Aktualni blok vykona jen blok s kurzorem. Ne pro skoky a cykly
Zarazka ¢ervené kolecko, kde se béh zastavi

Zastavit Esc, F12 Esc po dokonc&eni bloku, F12 okamzité

Krok simulace uréuje, o kolik milimetrd se nastroj posune pii ptimce. Cim vétsi krok, tim rychlejsi
simulace. P¥i kroku 0 se nastroj ukaze jen v koncovych bodech blokl. Krok zménis i béhem simulace
klavesami + a -.

Funkce Start od kurzoru, Béh ke kurzoru a Aktualni blok nejdou pouzit na bloky se skoky a cykly
programu, tfeba G25, G26, G27, IF, FOR a WHILE.

Co ovéri Test a co ne
= Test v simulaci (Ctrl+T) zkontroluje zapis a pak v paméti probéhne obrabéni. Ukaze vysledny
obrobek, bez pohybu nastroje.

= Test v CNC Fizeni projede program zrychlené a kontroluje polohy nastroje proti pracovni oblasti
stroje.

= Test kolizi v simulaci hlida tfeba naraz télem nastroje do obrobku nebo koniku. Na stroji se na néj
nespoléhej, skuteCné nastroje maji jiné rozmeéry.

= Ani jeden test neodhali Spatny nastroj, Spatny polotovar, najeti na Spatnou souradnici nebo do
blizkosti skliCidla. A nenahradi méreni rozméru.
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Bezpecény postup najeti na stroji

Program Simulace Test Reference Korekce ' Blok pobloku __ Kontinuaini
v editoru F9, F8 Ctrl+T a nulovy bod nastrojl F11 F11

Obr. 11.1 Od programu k prvnimu kusu. Vlastni schéma.

1. Program projdi v simulaci plynule (F9) a pak blok po bloku (F8). Hlidej najezdy rychloposuvem
a smér oblouk.

2. Pust Test (Ctrl+T) a podivej se na vysledny obrobek a 3D model (Alt+F5).

3. Zkontroluj s UOV upnuti obrobku a nastroje. Odstran kli€¢ ze skli¢idla, zavfi kryt stroje a nasad’ si
ochranné bryle.

4. Najed do reference: G98 v programu nebo Ctrl+F v ru¢nim Fizeni. Mysli na to, Ze F5 najezd
zastavi.

5. Nastav nulovy bod a zkontroluj tabulku korekci. U kazdého pouzitého nastroje ovér Cislo, korekce
a znameénka.

6. Prepni do rezimu Blok po bloku a spust F11. Ruku mé&j u F5 a sleduj, kam nastroj jede.

7. Prvni kus zmérf a korekce dolad’. Teprve pak pfepni na Kontinualni.

POZOR

Start od kurzoru na stroji: $kolni manual varuje, Ze vieteno se nemusi roztocit, protoze M03 je v bloku
pred kurzorem. Otacky nastav nejdfiv v ruénim fizeni. Hodi se to, kdyZ jsi béh zastavil kvuli kolizi

a pokracuje$ na rozpracovaném kusu.

Obr. 11.2 Vlevo ovladaci panel s ¢ervenym tlacitkem nouzového zastaveni, vpravo ochranné bryle. llustracni fotografie,
ne Skolni stroj.

Viastnik obrazku: vlevo Cjp24, Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 3.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Emergency_stop_button.jpg; vpravo Jacek Halicki, Wikimedia Commons,
licence CC BY-SA 4.0, https://commons.wikimedia.org/wiki/File:2023_Okulary _ochronne_(1).jpg
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Typické chyby a hlaseni

Co se stane

hlaseni malého poloméru

u G02, G03

oblouk jde na druhou
stranu

oblouk vyjde
dvojnasobny

podprogram nebyl
ukoncéen

chybné volani
podprogramu

podprogram se vykona
znovu

chyba se pricita dal

vieteno se po startu od
kurzoru neto€i

naraz pfi najezdu
pramér nesedi, chyba je
dvojnasobna

nastroj v ruénim frizeni
jinde

poznamka G29 déla potize

Pri¢ina

polomér R mensi nez polovina
vzdalenosti bodu

nastaveni Orientace stroje
a Inverzni G02, G03

X je primeér, ale pocital jsi polomér

chybi M17 nebo RETURN

odkaz L neodpovida ¢islu bloku

hlavni ¢ast nekon¢i M30 nebo
skokem

prirlstkové programovani G91

MO3 je pfed kurzorem

GO0 az k hrané obrobku, Spatna
korekce

korekce X z priméru nepulena
nebo opacné znaménko

Ctrl+T otoci hlavu, ale korekce
nepiepne

hacky a ¢arky v textu

11 Simulace, najeti a chyby

Co udélat

zkontroluj R, koncovy bod X
a Z a hlavné pfedchozi blok, ve
kterém ma oblouk zacinat

zkontroluj nastaveni podle stroje, pak
G02 a G03

po G90 je X primér. Polomérové jen
po G24

na konec podprogramu dej M17

u S2000 pi§ L0100, kdyZ je blok N
0100

pred podprogram dej M30

zkontroluj bloky po G91, vrat G90
otacky nastav v ruénim fizeni

GO0 jen do bezpecné vzdalenosti, dal
GO1

u metody obrobeni soucasti hodnotu X
pul, hlidej znaménka

nastroj vyber v CNC fizeni programem

pi8 bez diakritiky

PAMATUJ

Seznam cisel chybovych hlaseni a alarmd v zadném vefejném podkladu neni. Systém ukazuje
hlaseni slovné v dialogovém okné. Kdyz ho nerozumis, nic nepotvrzuj naslepo a zavolej UOV.
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CO SI ZAPAMATOVAT
= Simulace ani Test nenahradi kontrolu upnuti, nastroji a rozmérd na stroji.

= Po havarijnim zastaveni nebo vypadku proudu vzdy reference a novy nulovy bod.
= Prvni béh vzdy Blok po bloku a s rukou u klavesy F5.
= U korekci hlidej znaménka a to, ze X je na priméru.

= Hlaseni, kterému nerozumis, reS s UOV.

U STROJE A PROCVICENI

Cviceni, slovnicek a zdroje

Otazky a ulohy s fesenim, slovnic¢ek pojmul a zdroje, ze kterych manual vychazi.

Otazky

1.

© ©®© N o o & 0w DN

e O O O S
N o g M 0w dM =2 O

Ktera firma vyrabi systém Eltek a jak se jmenuji systémy pro soustruh a frézku?
Cim se li§i S2000 GRAPHIC od S2020 GRAPHIC?

Jakym jazykem se v systému Eltek programuje a podle jaké normy?

Které dvé pomlcky ti pomohou poskladat blok bez psani celého zapisu?

Co znamena, kdyz na strojnim panelu sviti INC?

Ve kterych rezimech se stroj nehybe?

Cim zastavi$ stroj okamzité pfi b&hu programu?

Co déla Ctrl+T v simulaci a co v ru¢nim Fizeni S20007?

Co udéla G90 na soustruhu S2000 kromé absolutniho programovani?

Jak pfepnes$ na polomérové programovani a jak zpét?

. Pro¢ nesmi$ GOO pouzit na najeti az k hrané obrobku?

Co znamena T0212 a co TO1*?

Proc€ se korekce X zjisténa obrobenim soucasti pali?
Které adresy jsou ve volném formatu modalni?

Co se stane, kdyz v podprogramu chybi M177?

Jaky je rozdil mezi G25 a G27 u S20007?

Co déla cyklus G64 a kam se nastroj vrati?
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. Jaky je rozdil mezi G73 a G837

19. Coje Kv cyklu G78?

20. Které M funkce zapinaji chlazeni na soustruhu a na frézce?

21. Kde je nula pro simulaci na frézce F20007?

22. Co musi nasledovat po G41 na frézce?

23. Kolik parametrti P mas k dispozici a kdy jim musi$ pfifadit hodnotu?

24. Co neodhali Test programu?

Reseni

1. ELTEK spol. s r.o. z Kroméfize. S2020 GRAPHIC (starsi S2000) pro soustruh, F2020 GRAPHIC
(starsi F2000) pro frézku.

S2020 bézi na Windows 10 (7, 8), S2000 na Windows 98 az 7. Grafika S2020 vychazi ze S2000.
G kdédem ve volném formatu podle DIN 66025 s parametrickym programovanim.

Panel Exec a panel WOP.

Je zapnuté pfirlistkové programovani G91.

Simulace a Test v simulaci. Exec v simulaci blok jen nasimuluje.

Klavesou F5, v nouzi Cervenym tlaCitkem na stroji.

V simulaci spusti Test, v ruénim Fizeni oto€i nozovou hlavu o jednu pozici.

© © N o o »~ w0 N

PFepne na primérové programovani X.

-
o

. G24 na polomérové, G90 zpét na priimérové.

-
—

. Rychloposuv ma nejvySsi rychlost a pfi nepfesné korekci hrozi naraz.

-
N

. Nastroj 2 s korekci 12. Hvézdi€ka znamena sekundarni korekce.

-
w

. X se méfi na praméru. Rozdil primérl je dvojnasobkem posunuti noze v ose X, proto se plili.

.G XY, ZaF.

- =
(S, B -

. Systém hlasi, ze podprogram nebyl ukoncen.

-
(=2]

. G25 vola podprogram a M17 se vrati. G27 je skok bez navratu, dopfedu i dozadu.

-
~

. Hrubuje podélné tfisky H az na primér X do Z, zahladi ¢elo osazeni a vrati se na soufadnice
prfedchoziho bloku.

18. G73 jen na okamzik zastavi posuv, aby se zlomila tfiska. G83 vyjede vzdy na start a tfisky
vyvede ven.

19. Stoupani zavitu.
20. Soustruh M08, frézka M07 kapalina a M08 mazani. M09 vypina.
21. V levém dolnim rohu obrobku v plidorysu, na jeho spodni ploSe.

22. Pfimka GO1 v roviné XY.
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23. 100, PO az P99. Hodnotu pred prvnim pouzitim, nejlépe na zacatku programu.

24. Spatny nastroj nebo polotovar, najeti na $patnou soufadnici, blizkost skli¢idla a koniku a rozméry
obrobku.

Praktické ulohy
Uloha 1. Uprav program DEMO2 tak, aby ¢ep mél @12 a délku 25. Pouzij zapis s parametry.

Uloha 2. Na frézce F2000 napi$ vrtani &ty dér hloubky 8 v rozich &tverce 40 x 40 se stfedem X40
Y30. Pouzij G81 a polotovar 80 x 60 x 20 jako v kapitole 10.

Reseni tlohy 1

N 0000 G29 POLOTOVAR 50 X 20mm P1 prL“Jmér12
N 6004 G0 P2 délka 25

P1=12

P2=25 P3 osazeni na Z25

P3=50-P2 ... bloky 0006 az 0022, 0026 a 0028
cee beze zmény jako v DEMO2, cyklus si
N 0024 G64 X P1 Z P3 H2.000 F100.00 rozméry vezme z parametrﬂ

Reseni tlohy 2
G29 DIRY 40X40 rohy X40 £ 20, Y30 £ 20
Sl Z22 2 mm nad horni plochou Z20
MO6 T2
MO3 S2000 G81 Z12 dno 8 mm pod plochou, absolutné po G90
GO 725 G00 Z22 pojistka: vrtak je po kazdé dife urcité nad
Goo X20 Y10 plochou, i kdyby se G81 vracel jinam
600 222 Z25 nejdfiv bezpec€na vyska, pak X a 'Y, teprve potom
G81 Z12 F60
222

GOO Z22
GO0 X60 Y10
G81 Z12 F60
GOO Z22
GO0 X60 Y50
G81 712 F60
GOO Z22
GO0 X20 Y50
G81 712 F60
GOo Z50
Mo5
M30

Ulohy jsou vlastni. OvéF je v simulaci a s UOV, hlavné vy$ku najezdu a to, kam G81 vraci nastroj.
Bloky GO0 Z22 za kazdym vrtanim jsou pojistka, kdyby se vrtak po G81 vracel jen na dno diry.
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Slovnicek

Pojem Vysvétleni

uov

$2000, S2020
F2000, F2020
WOP

Exec

DIN 66025
Pevny format
Volny format
Modalni
Reference
Absolutni nula
Korekce

Primarni, sekundarni
korekce

12 Cviceni, slovnicek a zdroje

ucitel odborného vycviku

fidici systém Eltek pro soustruh

fidici systém Eltek pro frézku

dilensky orientované programovani, bloky se tvofi mysi v grafice
ruéni fizeni s predvolbou, jeden blok z klavesnice
norma pro zapis programu G kédem

zapis se vSemi adresami v kazdém bloku

zapis, kde se opakované modalni adresy vynechavaji
plati dal, dokud se nezméni

najezd do pevného bodu stroje, obnovi soufadnice
nulovy bod stroje

udaj o nastroji, o ktery systém posune drahu

dvé sady korekci jednoho nastroje

Parametr P proménna programu PO az P99

Navésti pojmenované misto v programu pro skok

Postprocesor prevod programu do formatu jiného fizeni

Multilicence simulator pro vice pocitact v uéebné
Zdroje

ELTEK spol. s r.o., Tomeckova 4298, Kroméfiz: web www.eltek-km.cz, stranky Systém S2020,
Systém F2020, Postprocesory CNC, Soustruh S500/125 CNC, Frézka FCM 16 CNC, Opravy
CNC, Aktualné a Kontaktni informace. Navstiveno 8. 11. 2026.

SSP Vyskov: Manual programovani CNC, S2000, 54 stran, 2011,
https://ssp-vyskov.cz/files/1448523483pdf.pdf. Zdroj kapitol o soustruhu, programu DEMO2

a postupl korekeci.
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F2000 WOP, napovéda (Obsah), 51 stran, zvefejnéna SSP Vyskov,
https://ssp-vyskov.cz/files/1448523503pdf.pdf. Zdroj kapitol o frézce, formatech, podprogramech
a parametrech.

« SOS Frydek-Mistek, sosfm.cz, stranka oboru Programator CNC: seznam fidicich systémd
Heidenhain, Sinumerik, Mikroprog, Eltek.

= Programy DEMO?2 jsou prevzaté ze Skolniho manualu S2000, programy FOR a WHILE
z napovédy F2000. Ostatni programy jsou vlastni. Zadny z programti nebyl pro tento manual
spustény v simulatoru Eltek ani na stroji.

= Logo ELTEK: ELTEK spol. s r.o., vyfiznuté ze zahlavi webu eltek-km.cz (soubor
_THSYS/topbgrcz.jpg).

= Schémata obrazovek, panell, cykll a vykresy pfikladu jsou vlastni zpracovani podle uvedenych
podkladd. Snimky obrazovky systému nejsou pouzité, protoze k nim neni uvedena licence.

Fotografie v manualu
Obr. Vlastnik a licence

4.2 Glenn McKechnie, Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 3.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:ThreeJawChuckKey.jpg

4.5 vlevo Glenn McKechnie, Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 2.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:LatheCarbide TippedTool.jpg; vpravo Glenn McKechnie,
Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 3.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:MoriSeiki-examples.jpg

4.6 vlevo Glenn McKechnie, Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 2.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:MillingCutterSlotEndMillBallnose.jpg; vpravo JJ Harrison
(https://www.jjharrison.com.au/), Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 3.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:HSS_Twist_Drill_into_Aluminium_with_Lubricant.jpg

6.2 Craig Howell from San Carlos, CA, USA, Wikimedia Commons, licence CC BY 2.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Measuring_the_studs_with_a_thread_gauge.jpg

71 Glenn McKechnie, Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 2.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:ReamerMorseTaper3.jpg

11.2 vlevo Cjp24, Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 3.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Emergency_stop_button.jpg; vpravo Jacek Halicki,
Wikimedia Commons, licence CC BY-SA 4.0,
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:2023_Okulary_ochronne_(1).jpg

PAMATUJ
Manual nenahrazuje navod ke stroji ani $koleni. VVSe oznacené ,ovérF na stroji s UOV* a moznosti
konkrétniho stroje zkontroluj s ucitelem odborného vycviku.

"“ Odborny vycvik - Manual Eltek 53




	1. Co je Eltek
	Na jakých strojích Eltek běží
	Jakým jazykem se programuje
	Co umí systém kolem programu

	2. Obrazovka a ovládání
	Hlavní nabídka
	Klávesové zkratky
	Strojní panel
	Editor
	Grafické okno

	3. Režimy, ruční řízení, Exec a WOP
	CNC řízení stroje
	Ruční řízení soustruhu S2000
	Ruční řízení frézky F2000
	Exec: blok z klávesnice
	WOP: dílenské programování myší

	4. Nulové body a nástroje
	Soustruh S2000
	Frézka F2000
	Nástroje a korekce na soustruhu
	Nástroje a korekce na frézce
	Korekce poloměru G40, G41, G42

	5. Stavba programu
	Soubory
	Pevný a volný formát
	Adresy
	Kostra programu soustruhu
	Kostra programu frézky
	Poznámky v programu

	6. Funkce soustruhu S2000
	Přípravné funkce G
	Pomocné funkce M
	Pevné cykly soustruhu
	Vrtání na soustruhu

	7. Funkce frézky F2000
	Přípravné funkce G
	Cykly a externí funkce
	Knihovní podprogramy L
	Pomocné funkce M

	8. Podprogramy a parametry
	Skoky a podprogramy ve stejném programu
	Podprogramy v souborech
	Parametry P
	Podmínky a cykly
	Ladění parametrického programu

	9. Řešené programy: soustružení
	DEMO2: čep Ø10 na válci Ø20
	Čep se závitem M20 × 1,5
	Vrtání v ose

	10. Řešené programy: frézování
	Deska s obrysem, kapsou a děrami
	Parametrické programy z nápovědy

	11. Simulace, najetí a chyby
	Než pustíš simulaci
	Spuštění a krokování
	Co ověří Test a co ne
	Bezpečný postup najetí na stroji
	Typické chyby a hlášení

	12. Cvičení, slovníček a zdroje
	Otázky
	Řešení
	Praktické úlohy
	Slovníček
	Zdroje


