|KRONEX

/ ®

RIiDICi SYSTEM

Mikroprog S a F

Soustruh a frézka: obsluha, zapis programu, vSechny funkce, cykly
a postupy

Logo a fotografie stroju: Mikronex s.r.o., mikronex.cz

Ucebni manual pro Zaky oboru Obrabé¢ kovu.
Vychazi z originalnich pfiru¢ek Mikronex.

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




MlKRONEX Obsah
e
ZAKLADY SYSTEMU

1 Co je Mikroprog 3

2 Jak se piSe program 6

3 Obsluha systému krok za krokem 9
SOUSTRUH: MIKROPROG S

4 Mikroprog S: obsluha krok za krokem 13

5 Mikroprog S: vSechny funkce podrobné 22
FREZKA: MIKROPROG F

6 Mikroprog F: obsluha krok za krokem 26

7 Mikroprog F: funkce navic 32
PRIKLADY A POSTUPY

8 Resené priklady z pfiruky Mikronex 36

9 Jak postupovat od vykresu ke kusu 41
OVERENI ZNALOSTI

10 Kontrolni otazky a feSeni 43

JAK SE S MANUALEM UCIT
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ONEX
MIKR o 1 Co je Mikroprog

ZAKLADY SYSTEMU

Co je Mikroprog

Varianty systému, z ¢eho se sklada, soustruh SRL 20 CNC v ¢islech a prehled

rezimda.

Mikroprog je Fidici systém ceské firmy Mikronex. Je uréeny pro stroje s krokovymi servopohony. Bézi
na pocitaci s Windows, ovlada se klavesami F1 az F10, Enter a Esc a myS k nému nepotrebujes.
Programy se piSou ve standardnim kodu ISO a ukladaji jako textové soubory. Proto je systém dobry
na uceni: to, co napises, je pfesné to, co stroj udéla.

Varianta Pro jaké stroje Pfipona
programu
Mikroprog S dvé fizené osy a fizené nebo odméfované vieteno, nejcastéji .SUF
soustruhy
Mikroprog F Ctyfi Fizené osy podle pfFirucky verze 3 (prospekt V4 uvadi tfi az .FCB
pét), nejCasteji frézky
Mikroprog P fezaci a palici stroje se tfemi osami .LAS
Mikroprog B brusky az se ¢tyfmi fizenymi osami podle stroje
PAMATUJ

Ve Skole pouzivas Mikroprog S na soustruhu SRL 20 CNC a Mikroprog F na frézce FCM 16. Tento
manual se vénuje jen t€émto dvéma variantam.

IFCM 16 CNG

Obr. 1.1 Skolni soustruhy SRL 20 CNC (vlevo) a 8kolni frézky FCM 16 CNC (vpravo) v uéebné, podle popiski v galerii
vyrobce. Neni to snimek z nasi dilny, sSkolni stroj muze vypadat jinak.
Vlastnik obrazku: Mikronex s.r.o., mikronex.cz, stranka Galerie
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VIKRONEX

®

1 Co je Mikroprog

Z ¢eho se systém sklada

Cast Co déla

NC ¢ast

PLC cast

Pohony

Ovladaci panel

32bitovy pocita¢ s pevnym diskem a rozhranim USB: program, displej, vypocty drah

samostatny pocita¢ pro vstupy a vystupy: 12 vstupl a 5 reléovych vystupt je
pfistupnych uzivateli

krokové motory, které pres kulickové Srouby posouvaji osy

smérova tlacitka, vieteno, chlazeni, tlaCitka startu a stopu

MIKROPROG =

e A GRS —

MUPRIPRSVEN Can 5500760 |

e

Obr. 1.2 Ridici systém MIKROPROG na snimcich vyrobce: panel s displejem, ovladacimi prvky a klavesnici (vlevo)
a provedeni v samostatné skfini (vpravo).
Viastnik obrazku: Mikronex s.r.o., prospekt MIKROPROG F a S (V4), s. 1

POZOR

nebo pretizeni

Krokovy motor bez odméfovani nema zpétnou vazbu polohy. Kdyz ztrati kroky, napfiklad po narazu
, Systém o tom nevi a soufadnice pfestanou platit. Proto se po kazdé kolizi najizdi
reference a dil se znovu kontroluje. Vyrobce nabizi zpétnou vazbu nebo odmérovani na pfani, jak je
to na Skolnim stroji, ovér s ucitelem.
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VIKRONEX

o 1 Co je Mikroprog

Soustruh SRL 20 CNC v c¢islech

Udaj Hodnota Udaj Hodnota
Obézny primér nad lozem 160 mm Max. otacky 4000 1/min
Obézny pramér nad suportem 100 mm Max. posuv 3000 mm/min
Vzdalenost hrott 300 mm Inkrement posuvu 0,005 mm
Prichozi otvor vietene 20 mm Vykon motoru 2,2 kKW

Max. hmotnost obrobku 8 kg Hmotnost stroje 385 kg

Obr. 1.3 Soustruh SRL 20 CNC podle popisku v galerii vyrobce: mize byt vybaven nastrojovou liStou (vlevo) a Ize na
ném obrabét i velmi malé soucasti (vpravo).
Vlastnik obrazku: Mikronex s.r.o., mikronex.cz, stranka Galerie

Rezimy systému

Rezim K ¢emu slouzi

Hlavni panel uvodni obraz po zapnuti, vybér uzivatele

Archiv NC programu seznam programu v adresafi, nahled, kopirovani, zaloZzeni nového
Editor tvorba a oprava programi

Simulace graficka kontrola programu bez pohybu stroje

CNC rezim spusténi a sledovani automatického béhu

Tabulka nastroji seznam nastroju a jejich korekci

Nastaveni systému nastaveni jednotlivych rezima
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ONEX
MIKR o 2 Jak se pise program

Rezim K ¢éemu slouzi

Servisni rezim testovani funkci, jen pro udrzbu
Uzivatelské menu snadné spousténi vybranych programa, hlavné v sériové vyrobé
POZOR

Soubory s koncovkou .SYS jsou systémové programy od dodavatele stroje. Nemén je ani je nemaz.

ZAKLADY SYSTEMU

Jak se pise program

Pravidla zapisu, pomUcky editoru, modaini funkce, parametry, obrazovka CNC rezimu
a rucni fizeni.

Pravidla zapisu podle prirucky

1. Kazdy pfikaz je na novém fadku. Radek obvykle zagina adresou N s &islem, &isla musi
vzestupné navazovat.

2. Radek zpravidla obsahuje funkci G nebo M a v8echny adresy, které k ni patfi.

3. Vic funkci v jednom Fadku jde, pokud to dava smysl. Cte se zleva doprava: G40 G1 X65.7 Z4
nejdfiv zrusi korekci a pak jede.

4. Poznamka zacina stfednikem a maze byt na konci Fadku nebo na vlastnim Fadku.
5. Adresy lze psat malymi i velkymi pismeny. Mezery ani pofadi adres nejsou podstatné.

6. Otacky lze pfipsat k pohybu. N3 G1 X30 Y10 Z15 M4 S2000 nejdfiv zméni otacky a pak vykona
pohyb.
7. Adresu T Ize dopsat do fadku. N23 G1 X23 287 T2 nejdiiv vyméni nastroj a teprve potom jede.

8. Adresy, které se nemeéni, a opakovanou funkci G neni nutné vypisovat.

N10 G1 X20 Z5 F200 ; nejbéznéjsi zapis
N15 GO X100 Z16

Gl X20 Z5 F200 ; bez cisla radku
Gl X50 Flee0 ; jen to, co se méni
Z10 ; Gl porad plati
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2 Jak se piSe program

VIKRONEX

®

Automatické pomiticky editoru

= F1 vypiSe napovédu. Kdyz stojiS kurzorem na adrese, ukaze prave k ni popis.
= Enter zalozZi novy fadek a sam doplni dalSi Cislo bloku, vétSinou o 10 vysSi.

= Tab pfeskoCi na dal$i adresu a predepiSe ji podle zapsané funkce.

= Systém pribézné kontroluje zapis a hlasi formalni chyby. Vécnou chybu ale nepozna, ta se hleda
v simulaci.

MIKROREX

Sloupac: 1
;Frezovani zapadky -
;Otacky 10000, posuv 1000, karbidova freza prumer 10

; nula je vlevo dole na povrchu

A AR R AR A AR KRR KRR RAERRRAERER KRR AR R

Help - Aktivuj pomoci F1

Méa 710
53000

100

Lioo

N dural freza 10 mm

N ®x-10 v20

N

N ¥iz2

N 140 (=31 Hl4.4

N 150 =3 ¥31.61 ¥17.425 R30
N 160 =1 ¥4l V24

N 170 Gl %59

N 180 G2 ¥u70.312 Y16 R12
N 190 G3 X78.73 ¥10.72 R8
N 200 G2 ¥82.052 ¥7.738 R3
N 210 =2 ®77.541 ¥5.146 R3
N 220 =3 %67.706 ¥3.742 R8

X59 w0 R12

¥-.5 jvyjezd

Nahrad Tisk Menu Navest
text programu editoru rezim
F4 F5 F& F? F8 F3 F10 Enter

Obr. 2.1 Obraz Editoru s programem ZAPADKA.FCB: barevné rozliSeny zapis a vpravo okno napovédy. Snimek
z prospektu vyrobce.
Vlastnik obrazku: Mikronex s.r.o., prospekt MIKROPROG F a S (V4), s. 2

Modalni funkce

Modalni funkce plati, dokud je nezméni$ nebo dokud systém nevypne$. Po zapnuti jsou nastavené
G0 G17 G40 G90 M5. Proto se G90 na za¢atek programu psat nemusi, dllezity je ale navrat po G91.

Parametry

Misto Cisla Ize napsat parametr Pxx. Hodnota se musi pfifadit dfiv, nez se poprvé pouzije. Hodi se
tfeba tam, kde se v programu opakuje stejny rozmér.

P1=6.3
P36=5.7
N20 G1 XP1 Y45 ZP36
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VIKRONEX

CNC rezim: co vidiS na obrazovce

Pole Vyznam

X,Y,Z A

dX, dY, dZ, dA

fizeni
S skute¢né otacky vietene
T programovany nastroj a jeho typ z tabulky
M aktualni M funkce, kdyz vieteno stoji, je to M5
FF nastaveny rychloposuv

2 Jak se pise program

okamzité absolutni soufadnice, zUstavaji i po vypnuti systému

draha do konce useku pfi béhu, nebo relativni soufadnice od vynulovani pfi ru¢nim

Qsa. akuélni soufadnice zhyva od pocatky Rezim prace Progremaovane modalni funkee
o4 0000 GO rychlé prestavent
X 0.000 i G17 definice roviny %Y
G40 bez korekee
g 8 . ggg T ggg 28kladni soutadny systém
* A 0000 G394 posuvy v mm/min
>A 0.000 SPECIALNI % sopotcervistens
15 M3 stop chiszeninastroje
B 0.000 M1 uypnut kontinuain rezim
F 0.00 0% 50% 100%
F=0
S 0 . | M5 0% S0% 100% -0
T=0
T _MMSIJIJJI?":h
0% 0% 100% - p. -odprl:
— )00 mm/min | Fedpr:

Cas 00:00:00

Kad: 0001

ot 00:00 hod

NC progriam. ZAPADKAFCE

;Frezovani zapadky
acky 10000, pos

uv

: 1000, karbidova freza prumer 10
: nula je vlevo dole na povrchu

Uivatelske pole - paremetry

N 3 M6 T10

H 5 M3 83000

H B GO ¥-10 Y20

H 10 GO -6

N 20 G26 L100

N 30 GO z-12

Konec CNC | Prace na | Zapis Nastaveni | Nuluj Osa Tabulka Volba :E“‘ Zépis

razimu pozadi soufadnic | technol. ralativai | XYZA néstrajd razimu bloku
Esc F2 F4 F5 F& F7 (TR F10

Obr. 2.2 CNC rezim pfed spusténim programu: nahofe soufadnice, rezim prace a modalni funkce, uprostred fadek

hlaSeni, dole vypis programu a klavesy F2 az F10. Snimek z prospektu vyrobce.
Viastnik obrazku: Mikronex s.r.o., prospekt MIKROPROG F a S (V4), s. 2
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VIKRONEX

o 3 Obsluha systému krok za krokem

Override a rezimy béhu

Override zméni rychlost v celém programu najednou, bez prepisovani programu. Hodnotu posuvd,
otacek i rychloposuvu vidi$ v procentech a méni se Sipkami. Posuv a otacky |ze nastavit od 4 do 150
%. Novy posuv systém pfijme po dokonceni rozpracovaného bloku, nové otacky az pfi prachodu dalsi
adresou S.

Rezim (F8) Co déla Kdy pouzit
PLYNULE po startu probéhne cely program ovérfeny program
BLOK-BLOK po startu se vykona jeden blok prvni béh nového programu
USEK-USEK po startu se vykona jeden Usek, cykly se déli na ladéni cyklt

useky

ré

Rucni fizeni a ovladaci panel

= Smeérova tlacitka ukazuji smér relativniho pohybu nastroje, bez ohledu na to, co se fyzicky hybe.

= Ruéni kolecko se zapina delSim podrzenim tlacitka rychloposuvu, asi 3 sekundy. Jedna ryska
posune osu o jeden inkrement.

= Koncové spinace zastavi pohyb pfed mechanickym dorazem. Dlouhé drzeni smérového tlacitka
proti spinaci ale mlze vést ke ztraté soufadnic.

= VFeteno: otacCky pfi stisku rostou. Pfed spusténim zkontroluj, Ze ve vietenu neni sonda ani
uchylkomér.

= Chlazeni: pred zapnutim nasméruj hadici tak, aby nepotfisnila tebe ani okoli.

ZAKLADY SYSTEMU

Obsluha systému krok za krokem

Tlac¢itka Hlavniho panelu a CNC rezimu, spusténi, hlasSeni, preruseni béhu, Tabulka
nastroju a simulace.

# Odborny vycvik - Manual Mikroprog S a F 9




3 Obsluha systému krok za krokem

VIKRONEX

®

Tlacitka v Hlavnim panelu

Tlacitko Vyznam Tlacitko Vyznam

Enter Archiv NC programu F5 UzZivatelské menu

Esc

F2

F3

F4

ukonceni Cinnosti
zména uzivatele
nastaveni systému

servisni rezim

F6

F7

F8

F9

externi programy
moznosti Windows
nastaveni uzivatel(

Tabulka nastroju

VIKRONE: MIKRoNE
[ APADKAFCE
Soubor Datumn_| Cas [ Atr. 7F3 apadicy
13388845 1992005 1554 n ‘ot 10000, posuv 1000, karbidova freza prumer 10
454 27111997 1417 n o vlevo dole na povrel
1992005 1810 n £
1692005 1501 o [Mssssnn
% 1992008 1611 n
ADFCEGA 1932005 1643 n v 3 M6 710
n 712005 1424 n v 5 M3
P 1562001 13% n 53000
Iniciaizace systému Vet iivatele systEms ATT00014 3042003 1423 n v o €0 x-10 ¥20
138021 f AuTOl 29112000 1521 Eo & s
oK 2711199 1402 B o6 e
11219 1257 0
W 30 Go z-12
1692005 1328 n :
1392005 1741 n w40 2o oo
1952005 1622 n MR EORCY) e
s2005 1557 n L z100
1992005 1724 n v 70 30
2092005 152 n
572005 2140 n v 100 ivacka dural  freza 10 mm
772005 2116 n W 110 60 x-10 ¥20
2832006 1157 v 120 ca1
2262005 1455 W 130 1 ¥i2
2292005 1603 200
1352008 1712 W 100 1 x14.4
1392005 1516 n W 150 63 X31.61  Y17.425 R30
2932006 1413 n v 160 1 xa1 Y24
232006 1757 n s 176 1 B
6111997 0847 | n v 180 G2 X70.312  ¥i6 R12
CARIEE RN v 190 63 X78.73  ¥10.72 RB
NEEETAREINE | 200 o2 x82.052  ¥1.738 R3
W 210 G2 X77.581  ¥5.146 3
W 220 c3 X61.706  ¥3.742 RS
€ i “Fee L [
Konec | Archivace Zména | Kopie Zmena | zmena | zuseni | Tedeni | vyworeni | Editace
souboru pripony | soubors | jména rosafo | souboru | erchivu | souboru | souboru
Esc R F1 5 5 [ 8 s Fi0 Enter

Obr. 3.1 Hlavni panel s pfihlaSenim uzivatele (vlevo) a Archiv NC program0 s nahledem programu (vpravo). Snimky

z prospektu vyrobce.

Vlastnik obrazku: Mikronex s.r.o., prospekt MIKROPROG F a S (V4), s. 2

Tlacitka v CNC rezimu

Tlacitko

F2 Prace na
pozadi

F3 Zapis
souradnic

F5 Nuluj relativni

F6 Osa XYZA

F8 Volba rezimu

# Odborny vycvik -

Co déla

béhem béhu otevie Hlavni panel, zpét Ctrl
F2

pfepide soufadnici osy pod kurzorem

vynuluje relativni souradnice dX, dY, dZ

pfepne osu oznacenou kurzorem

PLYNULE, BLOK-BLOK, USEK-USEK

Manual Mikroprog S a F

Na co si dat pozor

nelze ménit uzivatele ani zapisovat do
Tabulky nastrojl

prazdné zadani zapise 0, tedy
vynuluje soufadnici

absolutni soufadnice se neméni

pfi ruénim Fizeni se kurzor pfepina
sam

pfi prvnim b&hu nikdy PLYNULE

10



3 Obsluha systému krok za krokem

VIKRONEX

®

Tlacitko Co déla Na co si dat pozor

F9 Reset predcasné ukonci zastaveny program v programu uz pak nelze pokracovat
a smaze hlaseni

F10 Zapis bloku vlozi a spusti jeden blok v zastaveném zmeéni dalSi chovani programu
programu

Spusténi a hlaseni
Automaticky béh se spousti jen v CNC rezimu zelenym tlacitkem na ovladacim panelu. Pfedtim musi

byt zavieny kryt a zapnuté napajeni silové €asti, coz ukazuje zluta kontrolka. Z klavesnice pocitace
nelze z bezpecnostnich divodl spustit zadny pohyb stroje.

Prostfedni fadek obrazovky vypisuje hlaSeni a jeho Ciselny kod. Zeleny podklad znamena pfipraveno,
napfiklad START PROGRAMU PRIPRAVEN. Cerveny podklad znamena chybu nebo stop, napfiklad
STOP OTEVREN KRYT. Po chybovém hlaseni nelze pokracovat: program ukongi F9, chybu oprav

a spust ho znovu.

Cas 00:00:00

Kad: 0001 | 15:24: [Tot. 00:00 hod.

Obr. 3.2 Radek hlaseni se zelenym podkladem na snimku CNC rezimu: text BEH PROGRAMU PRIPRAVEN a pod nim
&iselny koéd. Znéni se lisi od prirugky (START PROGRAMU PRIPRAVEN), zeleny podklad je stejny.
Viastnik obrazku: Mikronex s.r.o., prospekt MIKROPROG F a S (V4), s. 2

Ctyfi zptisoby preruseni béhu
Zpusob Co se zastavi Nasledek

Cervené tlagitko 0 posuvy, vieteno se toci dal hlaseni STOP V BLOKU. Lze pokracovat,
nebo ukongit F9. Nejvhodnéjsi zpusob

Odsunuti krytu se posuvy i vieteno stejné jako u tlacitka 0

spinacem

Tlacitko STOP silové ¢asti  napajeni pohonl( béhem obrabéni nevhodné, mozna ztrata
soufadnic

Central stop vS§echny pohyby a otaceni jen pfi havarii. Ztrata soufadnic, v programu

nelze pokracovat

# Odborny vycvik - Manual Mikroprog S a F 11



ONEX
W—@ 3 Obsluha systému krok za krokem

TIP
Béh zastavuj Cervenym tlacitkem 0, pokud nehrozi Uraz nebo havarie. PFi nebezpedli pouzij bez
vahani Central stop. Reference se da najet znovu, zranéni se vratit neda.

Tabulka nastrojt

Systém z ni ¢te udaje pfi vyméné nastroje a pocita podle nich korigované drahy. Mze v ni byt
uloZeno vic sad, napfiklad jedna pro kazdého uZivatele. Rizeni ale vzdy pracuje s Pracovni sadou.
Tlagitkem F4 se Pracovni sada ulozi a tlacitkem F3 se do ni zkopiruje jina sada vybrana kurzorem.

Simulace

Simulace ukaze formalni chyby i chyby, které béh programu nezastavi, ale vedou ke kolizi nebo
zmetku. Polotovar, zobrazeni a na soustruhu i upnuti se nastavuji v Nastaveni simulace klavesou F2.
Nastrojem se v simulaci pojizdi kurzorovymi Sipkami a osou Z Sipkami na numerické klavesnici. Zapis
nebo nulovani soufadnic v simulaci nema vliv na soufadnice stroje.

KRS
=
Snuschice
= x A, 23
N o, nnn
57,760
A o
] o, non
F 5000

ET] ME

L=]]
- |+

I
Jug=050

o o v W DE Do W M W ™M W D s W mm 30 ME e Te om0 ne e 7w ol HREmorace

FLYHULE

an

-

[}
E

Fadt 1180 l lhillllll].'l'l
- kb, nilniho posin
o i-Frych ot simuleca
T eeditdand 'z ren Sani obmzu
fprann

iun obnan e,
O-posun obiszu o y/dolu

K Mastavaad | Capos Mzt Ry Waolba osy | Tabulke Wil Fasal NG Ehpis Podolesy
Simalar e Sl aoufndnic | sechnod ohiraz XTI Nl T Yiiw [P biaku
Esc Fz F3 Fd 5 FE Fr FE Fa Fig Entas

Obr. 3.3 Simulace soustruznického programu DEMO6.SUF. Pod obrazem je vypis programu s oznacenym blokem, dole
klavesy simulace v&etné F2 Nastaveni simulace. Snimek z prospektu vyrobce.
Vlastnik obrézku: Mikronex s.r.o., prospekt Ridici systémy MIKROPROG, s. 2
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VIKRONEX

o 4 Mikroprog S: obsluha krok za krokem

Rugéni Fizeni

Rucni Fizeni slouzi hlavné k nastaveni stroje do vychozi polohy. Kratky stisk smérového tlacitka
posune osu o jeden inkrement, delSi stisk ji rozjede pomalym pohybem. Smérové tlacitko spolu
s tlaCitkem ve stfedu kfize jede rychloposuvem. Z koncového spinacCe se da odjet jen ru¢né, a to
smérem od spinace.

SOUSTRUH: MIKROPROG S

Mikroprog S: obsluha krok za

krokem

Rezimy, rucni fizeni, cesta od zapnuti k prvni tfisce, méfeni korekci, pevné cykly
a vzorovy program.

Mikroprog S je fidici systém firmy Mikronex pro soustruhy se dvéma osami, u nas na stroji SRL 20
CNC. Bézi na pocitaci s Windows a ovlada se klavesami F1 az F10, Enter a Esc. Z bezpecnostnich
dlvodu nelze z klavesnice pocitace spustit pohyb stroje. Na to je specialni ovladaci panel.

Hlavni panel 5 Archiv | » Editor > Simulace Tabulka nastroju CNC rezim
vybér uZivatele F10 novy program Zapis programu kontrola korekce béh stroje

Obr. 4.1 Bézny postup prace mezi rezimy.

Rezimy systému
Hlavni panel Uvodni obrazovka po zapnuti. Vybere$ uzivatele a potvrdi$ Enter.

Archiv Seznam programu, u soustruhu s pfiponou .SUF. Nahled, kopirovani, F10 zalozZi
novy program.

Editor Zapis a opravy programu. F1 napovéda, Tab predepiSe dalsi adresu, Cisla blok
pfidava sam.

Simulace Zkou$ka programu bez pohybu stroje. F2 nastavi zpusob zobrazeni, polotovar
a upnuti.
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CNC rezim Spousténi programu a sledovani béhu. Ukazuje soufadnice, otacky a nastro;j.
Tabulka nastrojt Korekce a data nastroji. Z Hlavniho panelu F9, ze Simulace a CNC rezimu F7.
Nastaveni, Servis Nastaveni systému a kontrola stroje. Bez divodu a bez ucitele se v nich nic neméni.

Klavesy Hlavniho panelu

Klavesa Funkce Klavesa Funkce

Enter Archiv NC program( F6 Externi programy
F2 Zména uzivatele F7 Moznosti Windows
F3 Nastaveni systému F8 Nastaveni uzivatel(
F4 Servisni rezim F9 Tabulka nastroju
F5 Uzivatelské menu Esc Ukonceni ¢innosti

r

Rucni fizeni
Ruéni fizeni ma na CNC stroji pomocny vyznam. Slouzi hlavné k pfipraveé stroje a vyjimecné

k obrabéni. Nema vlastni obrazovku a je aktivni vSude, kromé béhu programu. Chces-li sledovat
soufadnice, pouzivej ho v CNC rezimu.

Ovladaci prvek Jak funguje

Smeérové Sipky (kfiz) Kratky stisk: posun o jeden krok. Del$i stisk: plynuly pomaly pohyb. Sipka
ukazuje smér pohybu nastroje v(ci obrobku.

Sipka + stiedni tlagitko Rychloposuv v daném sméru. Rychlost omezuje nastaveni a override.

Ruéni kolecko Je-li instalovano, zapina se delSim stiskem tlacCitka rychloposuvu (asi 3 s),

Tlacitka vietene Podrzeni zvySuje otacky az na maximum. Opacné tlac¢itko je snizuje.
Prostfedni STOP zastavi s brzdou.

Tlacitko s kohoutkem Zapina a vypina chlazeni.
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®
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Lt 4
(F]
I

Obr. 4.2 Ovladaci panel systému MIKROPROG: vlevo ru¢ni kolec¢ko, uprostred kfiz smérovych tlacitek a dal$i ovladaci
tlacitka, vpravo tlacitka START a STOP a €ervené hfibkové tlagitko. Vyfez ze snimku vyrobce, panel na tvém stroji mGze
vypadat jinak.

Viastnik obrazku: Mikronex s.r.o., prospekt MIKROPROG Fa S (V4), s. 1

POZOR

Pfed ruénim rozto€enim vietene zkontroluj, co je v ném upnuté: sondu, uchylkomér ani jiné méfidlo
nikdy neroztacej. Systém upnuty pfedmét nepozna. V ru¢nim fizeni nemusi byt kryty zaviené, o to
vic davej pozor. DelSi drzeni Sipky proti koncovému spinaci mize vést az na mechanicky doraz

a ztratu souradnic.

Od zapnuti k prvni trisce
1. Zapni stroj a poCkej na dokonc&eni startu. V Hlavnim panelu vyber uzivatele, potvrd Enter.
2. Zapni silovou &ast. Zluta kontrolka na panelu sviti.

3. Pokud doslo ke ztraté soufadnic, spust v CNC rezimu najeti do reference G98. Rychloposuvem
jedna osa, pak druha.

4. Upni polotovar podle hlavi¢ky programu: za co a s jakym vysunutim. Kli¢ vytahni ze skli¢idla.

5. Otevfi Tabulku nastroju a zkontroluj, Ze nastroje v revolveru odpovidaji programu a maji zmérené
korekce.

6. Nastav nulovy bod podle postupu ucitele, napfiklad pfes zkuSebni kus nebo F3 Zapis souradnic.
Skolni programy maji nulu na ose a 1 mm pod pravym &elem polotovaru.

7. Otevii program, spust simulaci a nech ji dobéhnout bez chyby.

8. V CNC rezimu nastav F8 BLOK-BLOK a sniz override pro rychloposuv a posuv. Vyjed nastrojem
do bezpecné polohy.

9. Zavfi kryt a spust’ program zelenym tlagitkem. Prvni priichod sleduj blok po bloku, ruku méj na
zastaveni.

10. Po dokonc&eni dil zméF. Odchylku srovnej korekci a teprve potom zapni PLYNULE.
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Méreni korekci nastroje

PFiru¢ka uvadi ¢tyfi zpusoby: mimo stroj na optickém pfistroji, elektrokontaktni sondou, mechanickou
sondou a zkusebnim kusem. Bez sondy se pouziva posledni zpUsob:

1. Upni zkuSebni polotovar a nastav méfeny nastroj do pracovni polohy.

2. Ruénim fizenim soustruz libovolny pramér a ¢elo. Nastroj nechej stat v dosazené poloze.
3. Zmér pramér X a vzdalenost Z od Cela upinace k obrobené plose.

4. Pfepni z CNC rezimu do Tabulky nastroju a hodnoty zapi$ do zapisového okna.

5

Kdyz kvuli méfeni musi$ odjet: nejdfiv odjed jen v Z, zapi$ pramér. Pak znovu najed, vyjed po
Cele jen v X a zapi$ délku.

Obr. 4.3 Elektrokontaktni dotykova sonda DS 6. Vyrobce ji uvadi pro méreni korekci soustruznickych nastrojl, upina se
do vietene soustruhu.
Viastnik obrazku: Mikronex s.r.o., mikronex.cz, stranka Dotykové sondy

Obrazovka CNC rezimu

Klavesa nebo okno Vyznam

F3 Zapis souradnic PfepiSe hodnotu oznacené osy. Bez hodnoty ji vynuluje. Méni soufadny systém,
proto opatrné.

F5 Nuluj relativni Vynuluje jen pomocné soufadnice dX, dZ. Na absolutni nema vliv.

F6 Osa Pfepina, ktera osa je oznacena.

F8 Rezim prace PLYNULE, BLOK-BLOK, USEK-USEK. Zkousej vzdy po blocich, u cyklu i po
usecich.

F9 Reset Ukon¢i zastaveny program. V ném uz nelze pokracovat. Smaze i chybu, ktera uz
neplati.

F10 Zapis bloku Zapises jeden prikaz a spusti$ ho, napfiklad vyménu nastroje.

Override Procentni zména posuvu, ota€ek a rychloposuvu. Posuv a otacky 4 az 150 %,

rychloposuv a ruéni posuv 4 az 100 %.
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Klavesa nebo okno

Hlaseni Zelené jako START PROGRAMU PRIPRAVEN, &ervené jako STOP OTEVREN
KRYT. Po Cerveném je potfeba Reset a oprava.

Jak zastavit stroj

Zpusob Co se stane Kdy pouzit

Cervené tlagitko 0 Stoji posuvy, vieteno se toci. Hlaseni STOP bézné preruseni, je
V BLOKU. Pokracujes tlacitkem 1, nebo ukoncis F9. nejvhodnéjsi

Odsunuti krytu Jako pfedchozi, navic stoji vieteno. je-li kryt se spinacem

STOP silové casti Odpoji napajeni silové ¢asti. Hrozi ztrata souradnic. pfi delSi nepotrebé, ne
béhem obrabéni

Central stop Zastavi vSechno, vypne silovou ¢ast. Soufadnice se jen pfi havarii, tam ale
ztrati, v programu nelze pokracovat. okamzité

Prehled funkci Mikroprog S

Funkce Vyznam Funkce Vyznam

GO, G1 rychloposuv, pfimka G78, G79 zavit, Sikmy pfisuv

G2, G3 oblouk: ve sméru a proti sméru G81, G83, vrtani, s vyplachem, vystruzovani
hodin G85

G4 prodleva E v sekundach G90, G9I1 absolutné, pfirtstkové

G26, M17 podprogram a jeho konec G92 prepsani souradnic (trvalé!)

G33 zavit jednim fezem G94, G95 posuv mm/min, mm/ot

G40, G41, korekce radiusu Spicky G96 konstantni Fezna rychlost, A max.

G42 otacky

G50, G51 lokalni soufadny systém G98 najeti do reference

G61, G62, hrubovani: kuzel, vyduty, vypukly MO, M1 stop, podminény stop

G63 radius

G64, G66, podélny, zapichovaci, €elni cyklus M6, M30 vymeéna nastroje, konec programu

G68
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Priklady jsou ze Skolniho programu. U G61 a G66 je doplnény poznatek ze simulace, jak se adresy

chovaji.
Zapis

G68 X-1 Z0 W0.5 F100

G64 X36.4 Z-50.8 U1 F100

G61 X25.2 Z-30.9 U1

G63 X40 Z-125.8 U1 F170

G66 X16 Z-12 W2 F30

G78 X16.933 21 U0.15

K2.5

G83 Z-60 W7 F50

Co znamena

Celni cyklus. X cilovy pramér, Z cilové celo,
W tloustka tfisky.

Podélny cyklus. X a Z nejzazsi poloha,
U tloustka tfisky.

Hrubovani kuzele. Start v rohu materialu, X
maly pramér, Z konec kuzele na velkém
priméru.

Hrubovani vypuklého Ctvrtkruhu.

Zapichovaci cyklus. Start v Z levé stény (GO
Z-16), Z je prava sténa, W Sifka noze.

Zavit. X primér jadra, Z konec, U tfiska,
K stoupani.

Vrtani s vyplachem. W hloubka najednou.

Na co si dat pozor

X-1 znamena prejet osu, aby
nezUlstal ¢ep.

Nech pridavek. Posledni
tfiska bude tenci, X se dodrzi.

Velky prdmér dava vychozi

poloha.

Jen cely ctvrtkruh, jinak
chybové hlaseni.

Cyklus Sifku noze odecita
sam. Pouzij skute€nou Sifku.
H zapina vybéh. Bez néj nuz
vyjizdi kolmo.

Trisky se odvadéji vyjetim

z diry.

Vzorovy program, radek po radku

Sroub podle $kolniho vykresu ¢&. 1, polotovar @40 x 62. Program je z nasich $kolnich programa. V
simulaci prosel, na stroji zatim ovéreny neni, proto ho na stroji spust jen s ucitelem a po blocich.
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Na hranach R2 a R1,

mezi @25 a @31 kuzel.
231

222 M20

216

7

7-48
Z-51
Z-52

zZ-28
Z-31

Z-16 zZ0

Obr. 4.4 Sroub ¢&. 1, hlava je vlevo, zavit vpravo. Nula Z je na éele zavitu.

N1©

N20

N30

N4o

N50

N60

N70

N80

N9o

N10e
N110
N120
N130
N140
N150
N160©
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
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GO X660

GO Z30

M6 T1

M8

M4 S1000

GO X41 71

G68 X-1 Z0 We.5 Flee
GO X60

GO 730

M9

M5

Mo

M8

M4 S1000

GO X41 71

G68 X-1 Z0 We.5 Flee
GO X40 Z0.5

3

El

bezpecné vyjet: nejdriv X

potom Z
ndz T1 na hrubovani
chlazeni
vireteno

najet k celu
zarovnat zadni celo

vyjet

STOP: obrobek otoc¢ a upni

zarovnat predni celo na Z0

; vychozi bod hrubovani

G64 X36.4 Z-50.8 Ul F100 ; hrubovani po stupnich, pridavek 0,4 na primér

GO X36.4

G64 X34.4 7-48.2 Ul
GO X34.4

G64 X31.4 7-47.8 Ul
GO X31.4

G64 X22.4 7-27.8 Ul
GO X31.4 7-27.8

G61 X25.2 7Z-30.9 Ul
GO X31.4 7Z0.5

GO X22.4

G64 X20.2 7Z-15.8 Ul
GO X60

El

El

; hrubovani kuzele

; hrubovani zavitové casti
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N310 GO Z30

N320 M6 T8 ; zapichovaci nGz
N330 M8

N340 M4 S500

N350 GO X23 Z-16

N360 G66 X16 Z-12 W2 F30 ; zdpich 916 od z-16 do z-12
N370 GO X60

N380 GO 730

N390 M6 T6 ; dokoncovaci niz
N40o M8

N410 M4 S1200

N420 GO X16 71 ; najeti na srazeni
N430 G1 X19.8 Z-0.9 F80 ; srazeni, (19,8 kvuli zavitu
N440 G1 7Z-11.1 ; zdvitova cast
N450 G1 X16 z-13 ; zadni srazeni do zapichu
N460 GO X23

N470 GO Z-15.5

N480 G1 X22

N490 G1 Z-28 ; 022

N500 G1 X25

N510 G1 X31 z-31 ; kuzel 3x45 stupnl
N520 G1 Z-48 ; 031

N530 G1 X32

N540 G3 X36 Z-50 R2 ; zaobleni R2

N550 G1 Z-51

N560 G1 X38

N570 G3 X40 Z-52 R1 ; zaobleni R1

N580 G1 X41

N590 GO X660

N60O GO 730

N610 M6 Ti11l 5 zavitovy nidz

N620 M8

N630 M4 S200

N640 GO Z-14 ; start v zapichu
N650 GO X20

N660 G78 X16.933 71 U@.15 K2.5 ; zavit M20, jadro 16,933, stoupani 2,5
N670 GO X60

N680 GO 730

N690 M9

N700 M5

N710 M30 ; konec

PAMATUJ

Skolni zasady, které program dodrzuje: kazdy program ma hlaviéku se jménem, vyrobkem,
polotovarem a upnutim. Pfed kazdou vyménou nastroje se vyjede, nejdfiv v X, pak v Z. Otoceni
obrobku je po MO, nulovy bod se pfitom neméni.
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Pravidla zapisu v editoru

= Kazdy pfikaz patfi na vlastni fadek, ¢isla blokdl musi rist. Krok je obvykle 10, aby §lo vkladat.

= Poznamka zacina stfednikem a na béh programu nema vliv. Soubor je v kddovani Windows, znak
@ pouzij jako pr.

= Podprogramy se piSou az za hlavni program ukon¢eny M30. Podprogram konci M17 a vola se
G26 L H.

= Adresa bez hodnoty je chyba. Kdyz Tab predepiSe adresu, kterou nechces$, smaz ji Backspace.

= Oblouk pres R smi mit nejvys 180 stupnu. Zapis R nejde kombinovat s | a K.

Casté chyby a co s nimi

Co vidis Mozna pric¢ina Co udélat

STOP OTEVREN KRYT kryt neni zavreny zavfi kryt a spust znovu

Chybny navrat z podprogramu chybi M30 pfed podprogramy oprav strukturu programu
nebo M17

Hlaseni v simulaci u G62 nebo adresy netvofi cely Ctvrtkruh prepocitej X a Z od vychozi

G63 polohy

Rozmeér je o konstantu vedle korekce nastroje nebo nula zmeér a uprav korekci, nula se

neméni bez divodu

Kuzel a radius maji odchylku neni pouzita korekce Spicky G41 nebo G42 a spravné R
v tabulce

Souradnice nesedi po havarii ztrata vazby motoru G98, kontrola nuly a nastroj(,
oznam uciteli
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SOUSTRUH: MIKROPROG S

Mikroprog S: vSechny funkce

podrobne

Pohyby, skoky, soufadnice, korekce, pevné cykly a pomocné funkce soustruhu jako
tahak k editoru.

Popis vychazi z ptiruéky Cast specialni Mikroprog S. Adresy jsou ty, které funkce smi obsahovat.
Hodi se jako tahak k editoru.

Pohyby
Funkce Adresy Priklad Co si zapamatu;j
GO rychloposuv XZB N24 GO X51 Z248.275 jen mimo zabér. B je uhel od
osy Z, nelze zapsat vSechny ffi
adresy
G1 primka XZBF N130 G1 Z97 F80 posuv standardné v mm/min,

G95 prepne na mm/ot

G2 oblouk ve sméru XZRIKF N50 G2 X15.7 Z56.9 113.7 K2.6 R nebo | a K, nekombinovat.

hodin F140 S R nejvys 180°
G3 oblouk proti XZRIKF N10 G3 X46.7 Z25.89 R31.5 chyba | a K nejvys 0,005 mm
sméru F300
G4 prodleva E N40 G4 E2 E sekund, vieteno se toci dal
G33 zavit jednim XZK N23 G33 X45 Z-65.5 K0.75 valec, kuzel, ¢elo. Na valec
fezem radéji G78

POZOR

Smér G2 a G3 podle pfirucky plati pfi pohledu proti kladné ose Y. To odpovida soustruhu s hornim
suportem, kdyz stoji$ pfed strojem. U stroje se spodnim suportem vypada opacné. V simulaci si to
vzdy oveér.
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Skoky a podprogramy

Funkce Adresy Priklad Co si zapamatuj

G26 podprogram LH N60 G26 L200 H3 L blok za¢atku, H pocet opakovani.
Hlavni program kon¢i M30, podprogram
M17

G27 skok L N70 G27 L180 preskocCi ¢ast programu nebo vytvori
smycCku

G23 podminény LO N167 G23 L200 O2 podle vstupu nebo parametru, pfirucka

skok ho za¢ate¢nikim nedoporucuje

G28 jiny program L@ N256 G28 @POKUS.SUF stejny adresar, po skon€eni navrat zpét

Souradnice a korekce

Funkce Adresy Co déla Co si zapamatuj

G24 programovani polomeérd misto plati do konce programu nebo do
pramérd G90

G90, G absolutné, pfirdstkové G90 je po zapnuti nastavené

G92 XZ pfifadi aktualni poloze hodnoty zména je trvala. Pfiru¢ka doporucuje

radéji G50 a G51

G51, G50 XZ lokalni soufadny systém a jeho G50 se nastavi pfi spusténi
zruSeni programu

G94, G95 posuv mm/min, mm/ot G94 je po zapnuti

G96 A konstantni fezna rychlost A omezuje otacky. Zakladem je

aktualni primér a otacky

G98 H najeti do reference H1 jen X+, H2 X-, H4 Z+, H8 Z-

G40, G41, G42 korekce radiusu Spicky G41 plocha vpravo od drahy, G42
vlevo

G31 XZL najeti na sondu pohyb trva, dokud se sonda
nedotkne
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Korekce Spi€ky v programu

Priklad z pFirucky. Korekce se zapne jesté pred prijezdem k obrobku a vypne se az po skonceni
obrysu. Ma smysl hlavné pro kuzely a radiusy na dokonceni. Koriguji se jen GO, G1, G2 a G3, pro
cykly se nepouZziva.

N160 GO X40 7140

N110 G42 ; zarazeni korekce
N120 GO Z133

N130 G1 794

N140 G1 X70 276

N150 G1 Z34

N160 G2 X90 724 R1e

N170 G1 X112

N180 G40 ; zruSeni korekce
N190 GO X150 7150 ; odjeti od kusu
Pevné cykly

Cyklus Adresy Priklad Co déla

G61 kuzel XZUF N10 X50 Z-146 U2.5 F100 hrubuje po stupnich. Velky pramér je
v misté startu, X je maly

G62 vyduty XZUF N20 X27 Z15 U2 F150 jen cely Ctvrtkruh, jinak chyba

radius

G63 vypukly XZUF N30 X40 Z-125.8 U1 F170 jen cely Ctvrtkruh, jinak chyba

radius

G64 podélny XZUF N56 X21 Z-35.6 U2 F150 nabere U, soustruzi po Z, odleh¢i
a vrati se. Nakonec zarovna Celni
plochu

G66 zapichovani XZWF G66 X12 225 W3.5 F50 W je Sifka noze, mezi zapichy posun
W -0,5mm

G68 celni XZWEF G68 X0 Z-2.5 W0.7 F80 odebira Celo po tfiskach W, nakonec
zadisti valec

G78 zavit XZUKH N56 G78 Z14 U.2 K2.5 H1 X je maly pramér zavitu, H zapne
vybéh. Vybéh zacina 1,28 mm pred
koncem

G79 zavit Sikmo XZUK G79 X14.8 Z54 K2.5 pfisuv podél boku pod 60°, mensi
fezna sila

G81 vrtani ZF G81 Z-15F70 navrat rychloposuvem
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Cyklus Adresy Priklad Co déla
G83 ZWF G83 Z-60 W7 F50 W je hloubka najednou, nastroj vyjizdi
s vyplachem pro tfisky
G85 ZF G85 Z-15 F300 navrat pracovnim posuvem
vystruzovani

PAMATUJ

VSechny cykly se po skon&eni vraceji do vychoziho bodu. Proto si dej pozor, odkud je spoustis.
Pokud pfidavek neni nasobkem tfisky U, posledni tfiska je ten¢i a kone¢ny primeér se dodrzi.

Pomocné funkce

Funkce Vyznam Funkce Vyznam

MO0 programovy stop M9 vypnuti chlazeni

M1 podminény stop, adresa O M17 konec podprogramu nebo cyklu

M3, M4 vieteno doprava, doleva, S M20, M21 vystupni signal zap., vyp., Q

M5 zastaveni vietene M30 konec programu

M6 vymeéna nastroje, T M40, M41 kontinualni navazovani blokud zap.,
vyp.

M8 chlazeni M99 konec programu a navrat na
zacatek

M25 zapis souradnic do souboru, @ M26, M27 vystup a nacteni parametru P90, @

M29 vystup textu, @

Vypocet zavitu pro G78

Primér jadra: d3 =d - 2 - 09,6134 - P

M16, P = 2: d3 = 13,546 mm
M20, P = 2,5: d3 = 16,933 mm

N50 GO X22 Z5
N6@ G78 X16.933 Z-25 U@.15 K2.5 H1
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POZOR
Otacky pfi zavitovani jsou omezené nastavenim systému. Vybéh H1 pouzivej, kdyz neni zapich, jinak
nastroj vyjede kolmo a mlze zavit poskodit.

FREZKA: MIKROPROG F

Mikroprog F: obsluha krok za

krokem

Rezimy, rucni fizeni, cesta od zapnuti k prvni tfisce, délkové korekce, cykly a Skolni
ukazky.

Mikroprog F je varianta systému firmy Mikronex pro stroje se Ctyfmi fizenymi osami, nejCastgji frézky.
Ovlada se stejné jako soustruznicky Mikroprog: F1 az F10, Enter a Esc. Z pocitaCové klavesnice
nelze spustit pohyb stroje, k tomu je zvlastni panel.

' MIKROPROG

Obr. 6.1 Frézka FCM 16 CNC s fidicim systémem MIKROPROG, pohled do otevieného pracovniho prostoru. Na stole
je oto€na osa, kterou Skolni stroj mit nemusi.
Viastnik obrazku: Mikronex s.r.o., prospekt Pétiosy fidici systém pro frézky MIKROPROG-F5, s. 1

Archiv Tabulka

Hlavni panel —» FCB —> Editor — Simulace —> nastrojii

—> CNC rezim

Obr. 6.2 Bézny postup mezi rezimy. Programy maiji pfiponu .FCB.
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Rezim K ¢emu slouzi

VIKRONEX

Hlavni panel Vybér uzivatele. F9 otevie Tabulku nastrojl, Enter Archiv.

Archiv Seznam program, nahled, F10 novy program.

Editor Psani a opravy. F1 napovéda, Tab predepiSe adresy, Cisla blokl pfidava sam.
Simulace Zkouska bez pohybu stroje. F2 nastavi zobrazeni a polotovar.

CNC rezim Spousténi a sledovani. F3 zapis soufadnic, F5 nulovani relativnich, F6 osa, F8 rezim

prace, F9 reset, F10 zapis bloku.

Tabulka nastroji Délky a priméry nastroju.

ry wr

Rucni rizeni

Rucni Fizeni slouzi k pfipravé stroje. Je aktivni vSude kromé bé&hu programu, souradnice uvidi$
v CNC rezimu.

Ovladaci prvek Jak funguje

Smeérové Sipky Kratky stisk: jeden krok. Del$i: plynuly pohyb. Sipka ukazuje pohyb nastroje
vuci obrobku, at' se realné hybe cokoli.

Sipka + stfedni tlaéitko Rychloposuv.

Ruéni kolecko DelSi stisk tlacitka rychloposuvu (asi 3 s) ho zapne, sviti LED. Jemné

Tlacitka vietene Drzeni zvySuje otacky, opacné snizuje, STOP brzdi.
Kohoutek Chlazeni.
POZOR

Pfed roztocenim vietene zkontroluj, co je upnuté. Sondu ani méfidlo nikdy neroztacej. Systém to
nepozna a hrozi uraz.

Od zapnuti k prvni tfisce

1. Zapni stroj, poCkej na start, vyber uzivatele a potvrd Enter. Zapni silovou &ast.

N

Po ztraté soufadnic spust G98.

g

Upni svérak a obrobek podle hlavicky programu, s pfedepsanym vysunutim. Obrobek musi lezet
na podlozkach, fréza nesmi dojet na svérak.
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4. Upni nastroj, co nejkrat$i vyloZeni. Zkontroluj Tabulku nastroja.

o

Nastav nulovy bod. Najed na roh obrobku v X a Y a na horni plochu v Z a podle postupu ucitele
vynuluj osy, F6 zvoli osu a F3 zapi$e hodnotu.

Spust simulaci a nech ji dobéhnout bez chyby. Nezapomern zadat tloustku polotovaru.
V CNC rezimu nastav F8 BLOK-BLOK a sniz override.

Vyjed do bezpecné vysky. Zavii kryt a spust’ zelenym tlacitkem.

© ® N o

Prvni prichod sleduj po blocich. Dil zméF a teprve potom prejdi na PLYNULE.

PAMATUJ

M6 zastavi program a vieteno a vypise VYMENA NASTROJE. Nastroj vyméni$, u ruéni vymény
rucné, a pokracujes tlacitkem START. Systém sam prepocita vysku podle délkové korekce nového
nastroje.

TIP
Prvni najeti na Z délej vysoko nad obrobkem, tfeba s posunutou nulou Z o0 20 mm. Takzvany ,béh ve
vzduchu® odhali chybu dfiv, nez se fréza dotkne materialu. Domluv se na tom s ucitelem.

Méreni délkovych korekci

Méfi se v Tabulce nastroju oteviené z Hlavniho panelu. Bez sondy se déla ruéné: nastroj se opatrné
dotkne brousené kostky nebo mérky na stole.

1. Vyber nastroj uréeny jako nulovy a upni ho. Ru¢nim fizenim najed par milimetrd nad méfici
prvek.

2. F9 Kalibrace pfepne do CNC rezimu, kde se spusti méfici program. U ru¢niho méfeni najed na
dotyk sam.

3. Upni méfeny nastroj a zapis jeho specifikaci.
4. F10 Méfeni, spust program a vysledek potvrd.

5. Opakuj pro daldi nastroje.
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Obr. 6.3 Elektrokontaktni sonda DS 5 Small pod nastrojem. Vyrobce ji uvadi pro umisténi do pracovniho prostoru frézky
a sefizovani nastrojl.
Viastnik obrazku: Mikronex s.r.o., mikronex.cz, stranka Dotykové sondy

Prehled funkci Mikroprog F

Funkce Vyznam Funkce Vyznam

GO0, G1 rychloposuv, pfimka G71 cyklus pro sit prvku
G2, G3 oblouk, Sroubovice G73 obdélnikové vybrani
G4 prodleva E G74 drazka Sirky nastroje
G17, G18, G19 volba roviny G75 kruhové vybrani
G20 zrcadleni H G76 prvky na kruznici
G26, M17 podprogram a konec G77, G78 frézovani zavitu

G31,G36 az G39 sonda, stfedéni, hledani rohu G81, G83, G85 vrtani, vyplach, vystruzovani

G40, G41, G42 korekce priméru G90, G9I1 absolutné, pfirtstkové
G50, G51 lokalni soufadny systém G92 pfepsani soufradnic (trvalé)
G59 nato¢eni soufadnic U G98 reference

Cykly v praxi
Zapis Co znamena Na co si dat pozor

G73 X45 Y50 Z-3 W2 F100 Kapsa. Vychozi poloha je jeden roh, Xa 'Y Fréza nesmi byt vétsSi nez
protilehly roh, Z hloubka, W vrstva. kapsa. V rozich zlstane jeji
polomér.
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Zapis Co znamena Na co si dat pozor

G74 X60 Y15 Z-3 W2 F200 Drazka Siroka jako fréza. Start nad osou Bez kompenzace priméru,
drazky na konci. Sitku dava nastro;.

G75 D20 Z-3 W2 F200 Kruhové vybrani. Start nad stfedem. D je primér diry.

G76 D20 L200 H4 BO F100 H prvkl na kruznici D. L je blok Start ve stfedu kruznice.
podprogramu, B uhel prvniho. Podprogram kon¢i M17.

G81 Z-11 F50 Vrtani, navrat rychloposuvem. Z je vCetné Spicky vrtaku.

G83 Z-60 W7 F50 Hluboké vrtani s vyplachem. W je hloubka najednou.

G26 L150 H10 Podprogram od bloku 150, 10krat. Za hlavnim programem po

M30.
PAMATUJ

PFirucka u G73 uvadi hloubku vrstvy nejednotné, nékde jako U a nékde jako W. Skolni ukazky
DEMO G73 a Cviceni_1 pouzivaji W. Drz se jich a pfipadné se podivej do napovédy F1 v editoru.

Skolni ukazka: kapsa a diry na kruznici

Program Cviceni_1_kapsa, polotovar 70 x 70 x 30, nulovy bod v levém spodnim rohu na povrchu.
Nastroje maji Cisla z té ukazky. Ty se mlzou lisit od tabulky na tvém stroji, vzdy je zkontroluj.

N1® M6 T1e ; stopkova fréza D16

N20 M3 S2000

N30 GO X15 Y20 71 ; nad roh kapsy, 1 mm nad material
N4® G73 X45 Y50 Z-3 W2 F100 ; kapsa do protilehlého rohu
N50 GO Z1ee ; odjezd na vyménu

N6©® M6 T14 ; vrtak D4

N70 M3 S2000

N80 GO X30 Y35 Z1 ; nad stred roztecné kruznice

N9@ G76 D20 L2060 H4 BO F100 ; 4 diry na kruznici 020
N100 GO Z1ee ; odjezd

N110 M30 ; konec programu

N200 G81 Z-11 F50 ; podprogram: jedna dira

N210 M17
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Obrys po vrstvach: stavba skolniho programu

Z programu michl_kun_kontura, ktery proSel simulaci, na stroji zatim ovéfeny neni. Vyfez ukazuje,
jak se hluboky obrys rozdéli na vrstvy. Podprogram jede obrys desetkrat, pokazdé o 1,4 mm hloubéji.

N3@ M6 T6 ; fréza @6

N4© M3 S2000

N50 GO X64.049 Y55.871 ; had najezdovy bod

N6O GO Zo ; na povrch, mimo material
N70 G26 L150 H10 ; podprogram 1@krat

N120 GO Z100
N130 GO X100 Y100

N140 M30

N150 G91 ; zacatek podprogramu: prirdstkové
N160 G1 Z-1.4 F50 ; prisuv do dalsSi vrstvy

N170 G90 ; zpét absolutné

N180 G42 ; zapnout korekci

N190 G1 X50.48 Y47.392 F100 ; najezd na obrys
; obrys z G1, G2 a G3
N400 G40 ; vypnout korekci

N410 G1 X64.049 Y55.871 ; navrat na najezdovy bod
N420 M17
PAMATUJ

Skolni zasady: hlaviéka se jménem, vyrobkem, polotovarem, zagatkem, upnutim a datem. Nazev
souboru podle pokynu ugitele. Pfed M6 vzdy vyjet, nejdiiv Z, potom XY. Cisla Fadku rostou.

Zastaveni stroje

Zpusob Co se stane Kdy pouzit

Cervené tlagitko 0 Stoji posuvy, vieteno bézi. Pokracuje se tlaCitkem 1, bézné preruseni
nebo F9 ukondi.

Odsunuti krytu Jako predchozi, navic stoji vieteno. kryt se spinacem

STOP silové casti Vypne silovou ¢ast. Hrozi ztrata soufradnic. ne béhem obrabéni

Central stop Zastavi vSe, soufadnice se ztrati. jen pfi havarii, tam
okamzité
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Casté chyby

Co se déje Mozna pri¢ina Co udélat

Vnitini roh je podfiznuty nebo radius je mensi nez polomeér frézy vétsi radius nebo mensi fréza
fréza se zakousla

Cyklus hlasi chybu chybi nastroj, nulovy prameér, doplri tabulku, zvol mensi
kapsa je mensi nez fréza frézu
Obrys je jinde o polomér chybi korekce nebo zvolena strana  G41 nebo G42, kontrola
sméru
V simulaci nejsou vidét drahy Spatna tloustka nebo zobrazeni F2, nastaveni polotovaru
polotovaru
Fréza se lame velka tfiska, vyloZeni, zanofeni mensi W, kratsi vylozeni,
nizsi posuv

FREZKA: MIKROPROG F

Mikroprog F: funkce navic

Roviny, zrcadleni a natoeni soufadnic, cykly frézky, prace se sondou a parametry.

Frézka ma navic tfeti a ¢tvrtou osu, volbu roviny a cykly pro kapsy, sit’ a kruznici. Zakladni pohyby se
piSou stejné, jen s osou Y a pfipadné A.

Obr. 7.1 Obrabéni na frézce FCM 16 CNC s pfidavnymi otoénymi osami. Vyrobce snimek popisuje jako frézovani na
pétiosé frézce, Skolni stroj takto vybaveny byt nemusi.
Vlastnik obrazku: Mikronex s.r.o., mikronex.cz, stranka Galerie
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Roviny a zrcadleni

Funkce Vyznam Poznamka

G17 rovina XY po zapnuti nastavena

G18, G19 rovina XZ, YZ ur€uji rovinu oblouku a korekce

G20 H zrcadleni soufadnic H1 méni znaménko osy X, H2 osy Y, H3 obou

G59 U natoCeni soufadného systému Uhel absolutné, kladné proti sméru hodin pfi pohledu

shora. G59 nebo G59 HO rusi

G29 podprogram s oscilaci pro tvarové frézovani a brouseni, zacate¢nik
nepotiebuje

Cykly frézky

Cyklus Adresy Priklad Co si zapamatu;j
G71 sit’ XYUVL G71 X50 Y30 U10 V10 L100 start nad rohovym prvkem, X a Y krajni
prvky, U a V roztecCe, L blok
podprogramu
G73 kapsa XYZWF N16 G73 X25Y18.7 Z-10 W3  start nad teoretickym rohem. Vrstvy
F180 systém rozdéli sam. Nastroj musi mit

primér v tabulce

G74 drazka XYZWEF G74 Y25 Z-2.8 W2 F50 Sitka drazky = fréza. Start v ose drazky
na konci, bez korekce priiméru

G75 kruhova DZWF G75 D40 Z-5 W2 F80 zacina a kon¢i nad stfedem
kapsa
G76 kruznice DHLB G76 D75 H8 L200 start ve stfedu kruznice, H prvkad, L

podprogram, B uhel prvniho

G77 vnitinizavit D ZWHF  G77 D30 Z10 W2.5 hfebinkova fréza, D velky primér, W
stoupani, HO pravy

G78 vnéjsi zavit DZWHF  stejny tvar jako G77 D je zde maly priimér zavitu

G81, G83, G85 Z(W)F G83 Z-60 W7 F50 vrtani, vyplach, vystruzovani
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Obr. 7.2 Vykres k pfikladu cyklu G73 v pfiru¢ce: deska se dvéma obdélnikovymi vybranimi s radiusy R5 v rozich.
Vlastnik obréazku: Mikronex s.r.o., pfiruéka Cést specialni varianta MIKROPROG F, pfiklad u funkce G73

POZOR

U G71 a G76 musi hlavni program koncit M30 a podprogram M17. Podprogram musi skoncit ve
stejném bodé, ve kterém zacal, jinak se vSechny dalSi diry posunou.

Sonda: hledani stredu a rohu

Funkce Adresy Priklad Co déla

G31 XYZL G31 Z-10 najeti na sondu, zastavi se pfi dotyku

G36 DwW G36 D50 stfed diry ¢tyfmi dotyky. S adresou W stfed Cepu
G38 uvw G38 U10 V15 W10 vnéjsi roh tfemi méfenimi, kon¢i osou Z

G37 uvw G37UV W stfedéni na drazku, pozor na priimér nastroje
G39 uvw N7 G39 U5 V10 W10 vnitfni roh
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Obr. 7.3 Dotykové sondy Mikronex DS4-A (vlevo) a DS4-R (vpravo). Ktery typ je na Skolni frézce, zjisti u uCitele.
Viastnik obrazku: Mikronex s.r.o., prospekt Méfici dotykové sondy, s. 1

POZOR
PFi pouziti sondy musi byt v systému spravny primér aktualniho nastroje. Pfed spusténim vietene
sondu vzdy sunde;j.

PAMATUJ

U cyklu G73 uvadi pfirucka v pfikladech nékde adresu U a jinde W. Spravny tvar pro svij systém si
over napovédou F1 v Editoru.

Parametry a méreni sondou

Kromé béznych parametrd P1, P2 a dalSich ma systém parametry s pevnym vyznamem. P91 je
aktualni soufadnice X a P95 primér pouzitého nastroje. Vysledek se uklada do P90 a funkce M26 ho
vypiSe nebo zapiSe do souboru. Takto pfirucka méfi Sitku drazky dvéma dotyky sondy. Drazka ma
mit Sifku pfiblizné 20 az 30 mm.

N10 G91 ; prirdstkové

N15 M29 @SCR.SOU ; ; otevreni vypisu na displej
N16e G31 X15 ; dotyk ve sméru +X

N11e P1=P91 ; X do parametru P1

N120 GO X-10 ; odjeti od povrchu

N130 G31 X-20 ; dotyk ve sméru -X

N140 P2=P91 ; X do parametru P2

N150 P90=P1-P2+P95 ; Sirka: X1 - X2 + primér
N160 M26 5 vypis P90 na displej

N170 GO X10 ; odjeti od povrchu
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Obr. 7.4 Dotykova sonda upnutéa ve vietenu nad obrobkem, snimky z prospektu vyrobce.
Viastnik obrazku: Mikronex s.r.o., prospekt Mérici dotykové sondy, s. 2

PRIKLADY A POSTUPY

Resené priklady z priruéky Mikronex

Programy z pfiruc¢ek pro soustruh a frézku, doplnéné vykladem jednotlivych bloku.

Programy jsou z originalnich pfirucek, jen s doplnénym vykladem. Vykresy ma prirucka jen
u nékterych pfikladu, tady u sité G71 a pfiruby G76. U ostatnich si tvar odvod z blok( a pust program

v simulaci.

Soustruh: ¢ep z polotovaru @50 x 100

Dva noze: T1 hrubovaci, T2 dokonCovaci. Program hrubuje cykly a pak dokongi cely obrys jednou
souvislou drahou. Celo polotovaru je na Z100 a soufadnice Z klesaji smérem k upinadi.

N1©
N20
N30
N40
N50
N6©
N70
N80
N9o
N95

G98 ; najeti do referencniho bodu
M6 T1 ; vyména nastroje

M4 S800 ; start vretene 800 ot/min

GO X52 7100 ; vychozi bod pro hrubovani
G68 X0 Z97.5 W2 F100 ; ¢elni hrubovani, plocha A
GO X50 Z102 ; vychozi bod

G64 X38.5 Z30.5 U2 F160 ; podélné hrubovani, plocha B
GO X38.5

G64 X20.5 Z57.5 U2 ; podélné hrubovani, plocha C
GO X150 ; odjeti na vyménu nastroje
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N16@ M6 T2 ; vyména nastroje
N110 M4 S1000 ; start vretene

N120 GO Xo

N130 G1 Z97 F80 ; postupné dokoncovani
N140 G1 X16

N150 G3 X20 Z95 R2 ; zaobleni R2

N160 G1 Z57

N170 G1 X34

N180 G1 X38 Z55 ; srazeni 2 x 45°

N190 G1 730

N200 G1 X52

N210 GO X150 ; odjeti do bezpecné polohy
N226 M30 ; konec programu
POZOR

V dostupném textu pfiru¢ky je u N140 hodnota X20 a u N150 hodnota X216. To nedava geometricky
smysl, proto je tu X16 a X20: zaobleni R2 méni prmér o 4 mm a navazuje na valec @20 z N160.
Oprava je odvozena z geometrie, ovér ji v simulaci.

Bloky Co se déje Pro¢ pravé tak

N10 az N30 reference, hrubovaci niz, otacky souradnice plati az po referenci

N40, N50 zarovnani ¢ela na Z97,5 0,5 mm zustava na dokonceni, ¢elo Z97
N60, N70 @50 na 38,5 v délce po Z230,5 pridavek 0,5 na priméru a 0,5 na délce
N80, N90 @38,5 na 20,5 po Z57,5 druhy stupen navazuje na prvni. F plati dal
N95 az N110 odjeti a vyména na T2 nejdfiv X, aby ndz nenarazil

N120 az N200 obrys od osy po nejvétsi pramér celé dokonceni jednou drahou

Frézka: 40 dér na uhlopricce

Rozte¢ v X iY je 3 mm. Cely program bézi prirlistkové a podprogram se vola ¢tyficetkrat. Blok N30
vraci nastroj zpét, 40 x 3 = 120 mm.

N1©0 G91 M3 S2000 F150 ; prirGstkové, vreteno, posuv
N20 G26 L100 H40 ; 40x podprogram

N30 GO X-120 Y-120 ; zpétny prejezd

N4© M30 ; konec hlavniho programu
N10@ G83 Z-5 W3 ; jedna dira s vyplachem
N110 GO X3 Y3 ; prejezd nad dalSi diru
N120 M17 ; konec podprogramu
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Frézka: sit’ dér cyklem G71

Deska s dirami v siti, rozte€ 15 mm v X a 10 mm v Y. Start je nad rohovou dirou X20 Y12, krajni
prvky jsou X110 a Y52. Sloupct je (110 - 20)/ 15+ 1 =7, fadka (52 - 12) / 10 + 1 = 5, celkem 35
dér. Tyto soufadnice systém pfi pojizdéni nikdy neprekroci.

52

|
15004

12

Obr. 8.1 Vykres desky k tomuto pfikladu: 35 dér &5, rozte€e 6 x 15 mm a 4 x 10 mm. V souboru pfirucky je vlioZeny jako
obrazek.
Vlastnik obréazku: Mikronex s.r.o., pfiruéka Cést specialni varianta MIKROPROG F, pfiklad u funkce G71

N1©0 M3 S1000 ; vieteno

N20 GO X20 Y12 ; nad rohovy otvor

N3e GO Z3

N40 G71 X110 Y52 U15 V1e L100 ; sitové obrabéni

N50 GO Z100 ; odjeti

N6© M30 ; konec hlavniho programu
N100 G83 Z-18 W4 F100 ; vrtani s vyplachem

N11e M17 ; konec podprogramu

Frézka: priruba cyklem G76

Pét dér na roztecné kruznici @75, s vrtakem &6,4 a pak zahloubeni frézou @6. Oba nastroje
pouzivaji stejny cyklus, liSi se jen podprogram. Prvni dira lezi vpravo od stfedu: X55 + 37,5 = X92,5
Y50. Dalsi jdou po 72° proti sméru hodin.
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8 Resené priklady z pFirugky Mikronex
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Obr. 8.2 Vykres prfiruby k tomuto ptFikladu: pét dér na rozte¢né kruznici @75, @6,4 se zahloubenim @11, stfed kruznice
X55 Y50. V souboru pfirucky je vlozeny jako obrazek.
Vlastnik obrézku: Mikronex s.r.o., pfirucka Cast speciaini varianta MIKROPROG F, priklad u funkce G76

N1o
N20
N30
N4o
N50
N60
N70
N8o
N9o
N100
N110
N120
N130

N200
N210

N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370

M6 T1

M3 S1300

GO X55 Y50

GO 72

G76 D75 H5 L2600
M5

Z100

M6 T2

M3 S1000

GO 72

G76 D75 H5 L300
GO 7100

M30

G81 Z-15 F1ee
M17

GO Z-6.8
G91
Gl X2.5 F80

G3 X0 Yo I-2.5 J@

GO X-2.5
G990

GO Z2
M17

3

vrtak 06,4

nad stred kruznice

prvni cyklus

odjeti na vyménu
fréza 06

druhy cyklus

podprogram vrtani

podprogram zahloubeni

; cela kruznice

navrat na stred

Blok N330 je cela kruznice, proto pouziva | a J. Adresou R by se musel rozdélit na dva pulkruhy:
N330 G3 X-5 YO R5 a N331 G3 X5 Y0 R5. Oba podprogramy kon¢i nad stfedem, pfesné jak cyklus
vyzaduje.
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Frézka: zrcadleni G20

Stejny tvar se obrobi ve vSech Ctyfech kvadrantech. Podprogram se pokazdé spusti s jinou hodnotou
H.

N1e Me T3

N20 M3 S1000
N30 G26 L1060
N40 G20 H1

N50 G26 L1000
N6@ G20 H2

N70 G26 L100
N80 G20 H3

N9© G26 L100
N92 M30

N160 Go Z1e 5 podprogram
N105 GO X10 Y20
N110 G1 Zo F200
N120 G1 Yee
N130 G2 Y40 R10
N140 GO 710
N150 GO Xo YO
N16©0 M17

Frézka: natoceni G59

Stejny tvar je na péti mistech a pokazdé jinak natoeny. Podprogram je pfirastkovy a na konci vraci
G90 a G59 U0, aby dalSi prejezd bézel v nepootocenych soufadnicich.

N20 M6 T3

N30 M3 S2000
N40 GO Z5

N50 GO X560 Y50
N6@ G26 L200
N70 GO X120 Y40
N80 G59 U90

N9@ G26 L200
N100 GO X20 Y80
N11e G59 U180
N120 G26 L200
N130 GO X100 Y80
N140 G59 U-20
N150 G26 L200
N160 GO X20 Y20
N170 G59 U-45
N180 G26 L200
N190 M30

N200 G91 ; podprogram
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N210 G1 Z-5 F100
N220 G1 X10 F200
N230 G1 X-5 Y30
N240 G1 X-5 Y-30
N250 GO Z5

N251 G9@

N252 G59 Ue

N260 M17

PRIKLADY A POSTUPY

Jak postupovat od vykresu ke kusu

Postup krok za krokem na soustruhu a na frézce, ¢asté chyby a co po ztraté
souradnic.

Soustruh: krok za krokem

1. Zjisti polotovar, nulu a pofadi prace. Bézné se upina nejdfiv jedna strana, zarovna se Celo, a pak
se dil otoci.

V Archivu zaloZ program F10. Pojmenuj ho podle vyrobku a Cisla.

Napi$ hlavi¢ku, bezpecné vyjeti nejdfiv v X, potom v Z, a teprve potom M6.

Najed k ¢elu, zarovnej G68, hrubuj G64 s pfidavkem.

Vymén nastroj, dokonéi drahu G1, G2, G3 a pfipadné G42.

Vyjed, vypni chlazeni M9 a vieteno M5, zakon¢&i M30.

Zkontroluj v Simulaci, nastav polotovar a upnuti klavesou F2.

Zmér nastroje a zapi$ korekce.

© © N o o » w0 DN

Pust BLOK-BLOK s nizkym override a zmé&f prvni kus.

Frézka: krok za krokem

1. Urcinulu: X a'Y v rohu polotovaru, Z na horni ploSe. Nastroje a délkové korekce méj zapsané.
2. NapiSM6 T a M3 S, potom GO nad prvni bod a GO Z na bezpe¢nou vySku.

3. Pouzij cyklus, nebo napi$ obrys s G41 nebo G42.

4. Korekci zapni na ngjezdu mimo material, nejlépe kolmo k ploSe.

5. Pred kazdym M6 vyjed nejdfivv Z, pak X a Y.
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6. Podprogram napi$ za M30 a zakon¢i M17.
7. Simulace, BLOK-BLOK, zmérfeni.

30

&

9 Jak postupovat od vykresu ke kusu

45

80 /

e

31,4109

14,548

>4

89,4358

112,5998

120

Obr. 9.1 Vykres obrysu k pfikladu korekce G41 v pfiru¢ce: kontura s oblouky R23 a R18.
Vlastnik obréazku: Mikronex s.r.o., pfiruéka Cést specialni varianta MIKROPROG F, pfiklad u funkce G41

Casté chyby v programech

Chyba
G1 bez F pred prvnim fezem

G2 s R nad 180°

Zapomenuté G90 po G91
Podprogram pired M30
G92 v programu

Bez M6 po zméné operace

Kuzel bez G41 nebo G42

Vnitini radius mensi nez polomér

frézy

Co to udéla
systém nebude mit posuv

chyba, R umi nejvys pulkruh

vSechno dalsi jede pFirtstkové
probéhne hned pfi Cteni

trvale zméni soufadnice

stale stary nastroj a korekce
rozmeérova chyba na dokonceni

podfiznuti

Spravné
F napis$ u prvni G1

rozdél na dva bloky nebo
pouzij I, J

G90 na konci podprogramu
podprogram az za M30

radéji G51 a G50

kontroluj T v kazdé operaci
korekce a spravny typ nastroje

vétsi radius, mensi fréza

Co délat, kdyz se ztrati souradnice

Podle pfiruek se soufadnice ztrati po vypadku napajeni, po tlacitku Central stop, po najeti na
koncovy spinac a po ztraté vazby krokového motoru. Pak se musi najet reference funkci G98
v automatickém rezimu. Po referenci znovu ovér nulu a nastroje.
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OVERENIi ZNALOSTI

Kontrolni otazky a reseni

Otazky k ovéreni znalosti s feSenim, slovni¢ek pojmU a zdroje manualu.

Otazky

1. Pro jaké stroje jsou varianty S a F?

Jakou pfiponu ma program soustruhu a frézky?
Cim se zadina po zapnuti a co je Hlavni panel?
Co udéla Tab v editoru?

Jaké funkce jsou nastavené po zapnuti?

Jaky je rozsah override pro posuv?

Cim se li§i BLOK-BLOK a USEK-USEK?

Co znamena X40 na soustruhu a jak to zménis?

Jak se zapiSe oblouk s polomérem a jaké ma omezeni?
0. Cim se lisi G81 a G857

11. Co udéla G83 Z-60 W7?

o © o N o o ~ e N

12. Co je adresa U v G64 a co kdyz pfidavek neni nasobkem?
13. Co znamena W v G667?

14. Spocitej prdmér jadra pro M12, P = 1,75.

15. K¢emu je adresa H v G787

16. Kdy se pouzije G41 a kdy G42?

17. Kdy se zapina a vypina korekce?

18. Kde musi zacinat cyklus G73 a kde G757

19. Proc€ je riskantni G927

20. Jak se ukon¢i hlavni program a podprogram?
21. Kdy se ztrati soufadnice?

22. Jak najede$ do reference?

23. Proc€ po kolizi nelze véfit souradnicim?

24. Co musi byt spInéno u vnitfniho radiusu pfi G417

25. Kam napi$es podprogram?
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26. Které tlaCitko zastavi posuvy, ale necha bézet vieteno?

27. Coudéla F9 v CNC rezimu?

28. Co musi byt spInéno pred spusténim automatického béhu?
29. Co udélas po hlaseni s ¢ervenym podkladem?

30. Co udéla F3 Zapis souradnic, kdyz nic nezadas a potvrdis?
31. Co udéla G59 U90 a jak ji zrusis?

32. Jak se méni znaménka pfi G20 H3?

33. Kolik prvkd obrobi G71 X80 Y40 U20 V10 ze startu X20 Y10?
34. Kde je prvni dira pfi G76 D60 H6 ze stfedu X100 Y507

35. Kolik prachodl udéla G64 z @50 na @38,5 pii U2?

36. Pro¢ podprogram pro G76 nesmi skoncit jinde, nez zacal?

37. Proc¢ v pfikladu s €epem hrubuje ndz na @20,5 a &38,5?

Reseni

1. S pro dvouosé stroje, nejcastéji soustruhy. F pro ¢tyfosé, nejcastéji frézky.

2. .SUF a .FCB.

w

Hlavni panel je uvodni obraz po zapnuti. Vybira se v ném uzivatel a odsud se jde do dalSich
rezimd.

Pfeskoci na dalsi adresu a pfedepiSe ji.

G0, G17, G40, G90 a M5.

4 az 150 %.

BLOK-BLOK vykona jeden blok, USEK-USEK jeden Usek, cyklus se tak da krokovat po &astech.
Priimér 40 mm. G24 pfepne na poloméry.

G2 X ZR, s Rjde nejvyse o 180°.

© © N o o &

10. G81 se vraci rychloposuvem, G85 pracovnim posuvem.

11. Vrta do Z-60 po 7 mm a mezi tim vyjizdi kvli tfiskam.

12. Tloustka tfisky. Posledni tfiska bude tenci a primér se dodrzi.

13. Sitku zapichovaciho noze.

14. 12-2-0,6134 - 1,75 =9,853 mm.

15. Zapina vybéh zavitu. Bez n&j nastroj vyjizdi kolmo.

16. G41 kdyz je obrabéna plocha vpravo od drahy, G42 kdyz vlevo.

17. Zapina se pfed najezdem na obrys, vypina po jeho dokonceni, pfed odjezdem.
18. G73 nad teoretickym rohem kapsy, G75 nad stfedem.

19. Zména souradnic je trvala a navrat bez reference neni mozny.
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20. Hlavni M30, podprogram M17.

21. Po vypadku napdjeni, Central stop, najeti na koncovy spinac, ztraté vazby motoru.

22. Funkci G98 v automatickém reZimu.

23. Krokovy motor bez odméfovani nema zpétnou vazbu, ztracené kroky systém nepozna.
24. NejmenSi polomér drahy musi byt vétsi nebo rovny poloméru nastroje.

25. Za hlavni program, za M30.

26. Cervené tlagitko 0.

27. PredCasné ukonci zastaveny program, pokraCovat uz nejde. Maze i neaktualni hlaseni.
28. Rezim CNC, zavieny kryt a zapnuté napajeni silové €asti, sviti zluta kontrolka.

29. Ukonc&im program F9, opravim chybu a spustim znovu.

30. Vynuluje soufadnici osy oznacené kurzorem.

31. Natoci soufadny systém o 90° proti sméru hodin pfi pohledu shora. Rusi ji G59 nebo G59 HO.
32. Méni se znaménko Xi Y.

33. (80 -20)/20 + 1 =4sloupce, (40 - 10)/ 10 + 1 = 4 fadky, celkem 16 prvku.

34. Vpravo od stfedu na stejném Y: X130 Y50.

35. Na stranu je 5,75 mm: ffi prichody, 2 + 2 + 1,75 mm.
36. DalSi prvky by se posunuly, protoze by podprogram nezacinal ve spravném bodé.

37. Nechava pridavek 0,5 mm na praméru pro dokoncovaci ntz T2.

Slovni€ek
Blok jeden fadek programu
Inkrement nejmensi krok osy, u SRL 20 0,005 mm
Modalni funkce plati, dokud ji jind nezméni
Override ruéni procentni zména rychlosti
Reference znama poloha stroje pro obnovu soufadnic
Usek Cast cyklu, kterou Ize krokovat
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Zdroje

= Mikronex: Mikroprog verze 3, Obecna ¢ast pro vSechny typy Fidicich systéma.

= Mikronex: Cast specialni Mikroprog S a Cést specialni varianta Mikroprog F, pfiru¢ky uloZené
v systému Mikroprog.

- Priklady v kapitole Re$ené priklady jsou z pfirugek. Na stroji ani v simulaci nebyly pro tento
manual spusténé.

= Logo, fotografie, snimky obrazovek a vykresy maji vlastnika uvedeného pod obrazkem a v tabulce
nize. Schémata bez uvedeného vlastnika jsou vlastni zpracovani.

Vlastnik a zdroj obrazku Kde je pouzity

Mikronex s.r.o., mikronex.cz, stranka Galerie obalka, Obr. 1.1, 1.3, 7.1
Mikronex s.r.o., prospekt MIKROPROG F a S (V4), s. 1 logo, Obr. 1.2, 4.2
Mikronex s.r.o., prospekt MIKROPROG F a S (V4), s. 2 Obr.2.1,2.2,3.1,3.2
Mikronex s.r.o., prospekt Ridici systémy MIKROPROG, s. 2 Obr. 3.3

Mikronex s.r.o., mikronex.cz, stranka Dotykové sondy Obr.4.3,6.3

Mikronex s.r.o., prospekt Pétiosy fidici systém pro frézky Obr. 6.1

MIKROPROG-F5; s. 1

Mikronex s.r.o., pfiru¢ka Cast specialni varianta MIKROPROG F Obr.7.2,8.1,8.2,9.1
Mikronex s.r.o., prospekt Méfici dotykové sondy, s. 1 Obr. 7.3
Mikronex s.r.o., prospekt Méfici dotykové sondy, s. 2 Obr. 7.4

PAMATUJ

Manual nenahrazuje pfiruc¢ku ke stroji ani Skoleni. Moznosti konkrétniho stroje a tabulku nastroju
ovéf s ucitelem odborného vycviku.
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