Zapinani a vypinani

SERIZOVANI STROJE

Pii zapinani a vypinani fidiciho systému a obrabéciho stroje dbejte
prosim pokynu vyrobce stroje.

Po zapnuti fidiciho systému se na displeji objevi zakladni obrazovka
.Manual"
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Najizdéni na referenéni bod

Vas soustruh muze byt vybaven bud absolutnim nebo inkrementélnim
systémem pro méfeni drahy. Inkrementalni systém pro méfeni drahy
musi byt po zapnuti fidiciho systému kalibrovan, absolutni systém
oproti tomu nikoli.

V pripadé inkrementalniho systému pro meéfeni drahy se proto musi
se viemi osami stroje napfed najet na referen¢ni bod, jehoz
soufadnice vztaZzené na pocatek soufadné soustavy stroje jsou
Zname.

Posloupnost, v jaké se osami musi najiZdét na referencni bod, je
pfedepsana vyrobcem stroje. V zavislosti na nastavenich
provedenych vyrobcem stroje mize najizdéni na referencni bod
probihat také pro viechny osy soucasné.

Vénuijte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

V prabéhu najizdéni na referenéni bod je override posuvu funkéni.



Najeti osou na referencni
bod
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Upozornéni

Pfed najizdénim na referencni bod jsou vypisovane udaje o skutecne
poloze v soufadném systému nespravné.

Kromé toho jesté nejsou funkéni omezeni pohybt os definovana
vyrobcem stroje.

Vystraha

Pfi najizdéni na referencni bod pohybujete osami po pfimé draze az
na referenZni bod.

Proto napfed osami najedte na né&jake bezpeéné misto, aby se pii
najiZzdéni na referenéni bod pfedeslo kolizim.

Be&hem najizdéni na referencni bod je bezpodminecné nutne sledovat
pohyby os u stroje.

» Aktivujte provozni rezim ,Manual".

» Nafidicim panelu stroje stisknéte tlacitko "Ref Point".

» Vyberte osu, kterd se mé pohybovat.

» Stisknéte tlacitko "-", piip. "+".

Zvolena osa najede na referenéni bod a zde se zastavi. Budou se
vypisovat soufadnice referencniho bodu. Osa bude oznacena
symbolem.

Jestlize je zvoleno tlacitko osy pro nespravny smér, Zadny pohyb osy

se neuskuteéni.

» Stisknéte tlatitko ,Feed Stop".
Pohyb osy se zastavi.

» Vyberte osu, ktera se ma pohybovat, a stisknéte tlalitko
odpovidajici pozadovanému sméru.

Osa jede dale smérem k referenénimu bodu.

Po najeti na referenéni bod viemi osami stroje je systéem pro
odméfovani drahy kalibrovan a omezeni drahy os jsou funk&ni. Na
displeji, kde se vypisuji skute¢né hodnoty, naleznete spravne
soufadnice referenéniho bodu.



Uzivatelské potvrzeni pro systém Safety Integrated

Jestlize na svém stroji pouZivate Integrovany bezpeénostni systém
Safety integrated (Sl), musite b&hem najiZzdéni na referenéni bod
potvrdit, Ze vypisovana aktualni poloha osy odpovidé skuteéné poloze
na stroji. Toto potvrzeni je nezbytné, aby funkce systému Safety
Integrated pracovaly.

Potvrzeni polohy muze byt uZivatelem uskuteénéno teprve tehdy,
pokud osa predtim najela na referenéni bod.

Vypisované polohy jednotlivych os se vZdy vztahuji na soufadny
systém stroje (MCS).

Pro uZivatelské potvrzeni pro system Safety Integrated potiebujete
pfisludny softwarovy volitelny doplnék.

Literatura: /FBSI/, Popis funkcl, SINUMERIK Safety Integrated

My » Aktivujte provozni rezim ,Manual”.
UL
Joy
] » Na fidicim panelu stroje stisknéte tlacitko "Ref Point".
»d
Ref Pont
X » Vyberte osu, ktera se ma pohybovat.
» Stisknéte tlagitko "-", pfip. "+".
= +
< o Zvolena osa najede na referencni bod a zde se zastavi. Budou se
vypisovat soufadnice referen¢niho bodu. Osa bude oznatena
symbolem.
Souhlas » Stisknéte programoveé tlacitko ,Souhlas uZivatele".
uzivatele
Zobrazi se okno ,Souhlas uZivatele”.
Objevi se seznam v&ech os stroje s aktualnimi polohami a polohami
Safety Integrated.
» Najedte kurzorem na pole ,Souhlas" poZadované osy.
O Q » Aktivujte uZivatelské potvrzeni stisknutim programového tlagitka
Alternat.| apq. [ SEECT LAlternativa” nebo tlacitka ,Select".

Zvolena osa je ve sloupci ,Souhlas" oznacena kfizkem, coz znamena,
Ze ji byl pfifazen stav bezpetné najeto na referenéni bod".
Opétovnym stisknutim prepinacich tlacitek muzete uzivatelské
potvrzeni opét deaktivovat.



Provozni rezimy
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Manualni ovladani stroje

MDA

MCA

Existuji razné provozni reZzimy, ve kterych muze systém ShopTurn
pracovat:

¢ Manualni rezim (Manual)
e MDA (Manual Data Automatic)
e Auto

Provozni rezim ,Manual" je ur€en pro uskutetiovani nasledujicich

pfipravnych ¢innosti v rezimu ru¢niho ovladani:

¢ NajiZzdéni na referencni bod, tzn. kalibrace systému pro méreni
drahy na stroji

¢ Priprava stroje pro zpracovavani programu v automatickém
rezimu, tzn. méfeni nastroju, méreni obrobku a pfipadné také
definovani posunuti poéatku pouzivanych v programu

¢ Posuv osami, napf. b&nhem pieruseni programu

e Osy:polohovani

e Jednoduché obrabéni obrobku

Provozni rezim ,Manual" mlzZete aktivovat pomoci tlagitka ,Jog".

Parametry nastavené v poli T, S, M..." maji v manualnim rezimu vliv

na v8echny pohyby, s vyjimkou najizdéni na referenéni bod.

Mate-li k dispozici volitelny dopinék ,Manualinf ovladani stroje”,
pracujete v reZimu ru¢niho ovladani v provoznim rezimu ,Manual®.
V rezimu ,Manual® mate moznost provadét nasledujici obrabéci
operace, aniz byste museli pro tento ucel sestavovat program:

¢ Sefizovani a jednoduché posuvy

e Soustruzeni kuzell

e Pfimé obrabéni (pficné nebo podeélneé obrabéni)

o Vrtani (vrtani stfedovych dér a zavitll, vyvrtavani, vystruzovani,
vrtani hlubokych dér, zavity)

* SoustruZeni (oddélovani tfisky, zapich, odlehéovaci zapich,
upichovani)

e Frézovani (kapsa, &ep, draZka, vicehran, gravitovani)

V provoznim rezimu MDA muUzete blok po bloku zadavat prikazy
v G-kédu a nechavat je zpracovavat, jestlize budete potifebovat
sefizovat stroj nebo provadét jednotlive operace.

Rezim MDA muzete aktivovat tlatitkem ,MDA".



Auto
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Auto

Nastaveni stroje

V automatickém provoznim reZzimu muZete spustit zpracovavani
celého programu nebo jeho ¢asti. Kromé toho muzete zpracovavani
programu sledovat na obrazovce v grafice.

Provozni rezim "Auto" mluzZete aktivovat pomoci tlacitka ,Auto".

Pfepinani mezi méficimi jednotkami (milimetry/palce)
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Jako méfici jednotky mlzZete pro stroj nastavit bud milimetry nebo

palce (inch). Piepinani systemu méficich jednotek se vzdy vztahuje

na cely stroj, tzn. systém ShopTurn automaticky prepocitava véechny

Udaje do nového systému méficich jednotek, napf.:

¢ Polohovani

¢ KorekZni parametry nastroje

¢ Posunuti potatku
Nezavisle na véeobecném nastaveni stroje miZete je$té ménit méfici
jednotky pro manuaélni rezim (viz kapitola ,Parametry pro manuaini
rezim") nebo pro jednotlivé programy (viz kapitola "ZaloZeni noveho
programu"). Tato nastaveni méficich jednotek se vSak vztahuji pouze
na naprogramované polohy. Korekce nastroje, posunuti pocatku atd.
zUstavaji i nadéle v méficich jednotkach platnych pro cely stroj.
Jestlize mate napi’. jako méfici jednotku pro stroj nastaveny milimetry,
avsak vykres obrobku je kétovan v palcich, je moZné pro tento
program zvolit jako méfici jednotku palce. Tzn. polohy pfi
programovéani mizete zadavat pfimo v palcich, korekce néastroje,
posuvy atd. oproti tomu definujete jako obvykle v milimetrech.

~ 'V provoznim rezimu ,Manual" prejdéte na rozsifeny pruh
programovych tlacitek.

» Stisknéte programové tlagitko ,Nastaveni ShopTurn®.

~ Stisknéte programove tlacitko "Palce”.

Méfici jednotky: milimetry (Programove tlagitko je
deaktivovano.)

Inch

m Mé&fici jednotky: palce (Programové tlacitko je aktivovano.)
Objevi se kontrolni dotaz, zda si opravdu piejete pfepnout na jiné méfici
jednotky.

~ Stisknéte programove tlacitko ,OK".

Tim se pfizpUsobi méfici jednotky pro cely stroj.



Prepinani mezi souradnymi systémy (MCS/WCS)
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Souradnice, které se vypisuji v polich skute¢né polohy, jsou vztaZeny
bud na soufadny systém stroje nebo na soufadny systém obrobku.
Souradny systém stroje (MCS) nezohlednuje oproti soufadnému
systému obrobku (WCS) Zadna posunuti potatku (viz kapitola
~Posunuti poéatku"). Pfi standardnim nastaveni jsou udaje o aktuélni
poloze vztaZeny na souradny systém obrobku.

~ Stisknéte tlacitko ,MCS/WCS".

-nebo-

» Aktivujte provozni rezim ,Manual" nebo ,Auto”.
= a -
» Stisknéte programoveé tlacitko ,Aktualni hodnota MCS", ¢imz

souradny systém stroje aktivujete nebo deaktivujete.

AKE29N- 1 WCS (programové tlagitko je deaktivovano)

MCS (programové tlagitko je aktivovano)



Vietena

Na obrazovce ,Vietena“ ukladate odchylky vieten na Vasem stroji.

Manualni méreni Pokud byste si pfali pfi manualnim méfeni nastroje pouzivat sklicidlo
nastroje hlavniho vietena nebo protivietena jako vztazny bod, zadejte rozmér
tohoto sklicidla ZL0 nebo ZL1.

Protivieteno Muzete zméfit bud predni hranu nebo hranu zarazky protivietena.
Predni hrana pfip. hrana zarazky pak automaticky plati jako vztazny
bod pfi pojizdéni protivietena. To je dulezité predevsim pii uchopeni
obrobku protivietenem (viz kapitola ,Obrabéni s protivietenem").

Pfedni hrana Dorazova hrana

Kotovani protivietena
U parametru ,Upinani“ vénujte prosim pozornost informacim od
vyrobce stroje.

Hlavni vieteno

Kétovani hlavniho vietena



Konik

Pe Mg

Kotovani koniku

Pri simulaci jsou pro zobrazovani koniku zapotiebi Udaje o jeho délce
(ZR) a o jeho prameéru (XR), z nichz bude vytvoren obrazek vietena.

Y

Aktivujte systémovou oblast "Nastroj/Posunuti poéatku".

» Stisknéte toto tlacitko, aby zobrazila rozsifovaci programova

tlaCitka.
Vie- | » Stisknéte programové tlacitko ,Vietena".
tena _ }
: » Zadejte parametry.
Nastaveni jsou okamZiteé v platnosti.

Parametry Popis Jednotka
S1 Mezni hodnota otaéek pro hlavni vieteno. ot/min
Upinani Hlavni vifeteno: Vneéjsi nebo vnitfni upnuti obrobku
ZL0 Rozmér skli¢idla hlavniho vietena (ink) mm
S3 Mezni hodnota otaéek pro protivieteno. ot/min
Upinani Protivieteno: Vnéjdi nebo vnitfni upnuti obrobku
Druh Zelisti Kotovani pfedni hrany nebo hrany zarazky
ZL1 Rozmeér skli¢idla protivietena (ink) mm
ZL2 Rozmér zarazky protivietena (ink) mm
713 Rozmér éelisti protivietena (ink) - (pouze pfi kétovani hrany zarazky) mm
XR Prumér koniku mm
ZR Délka koniku mm




Nastroje

Korekce délky nastroje

Pfi zpracovavani programu musi byt zohledfiovany rozdilné geometrie
nastrojl, které jsou jako tzv. korekéni parametry nastroje uloZzeny v
seznamu nastroju. Ridici systém pfi kaZdém vyvolani nastroje bere
tyto korek&ni parametry nastroje v tvahu.

Pri programovani Vam tedy staci zadavat pouze rozmeéry obrobku
z vyrobniho vykresu. Ridici systém potom sam na jejich zakladé
vypocitava individualni drahu nastroje.

Korekce délky nastroje vyrovnava rozdily v délce ve smé&rech X a Z
mezi riznymi nastroji.

Za délku nastroje se povaZzuje vzdalenost mezi vztaznym bodem pro
upnuti nastroje T a Spickou nastroje P. JestliZe je nastroj pro novy
smeér obrabéni upnut do revolverové hlavy jinak, vyplyva z toho jina
korekce délky nastroje.
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Korekce délky nastrofe

Korekci delky nastroje zjistovat pomoci funkce ,Mé&feni nastroje” bud
manualné&, pomoci méfici sondy nebo lupy.

Z korekci délky nastroje a hodnot opotfebeni (viz kapitola ,Zadavani
daju o opotiebeni néstroje") vypoéitava fidici systém parametry
pohybu.



Korekce radiusu
nastroje/bfitu

Kontura obrobku a draha, po které se pohybuje nastroj, nejsou
identické, protoZe néastroj se svym stfedem nema pohybovat po
konture, ktera se ma vyrobit.

Systém ShopTurn posunuje naprogramovanou drahu nastroje v
zavislosti na radiusu nastroje a na sméru obrabéni tak, aby se bfity
nastroje pohybovaly piesné podel pozadované kontury. Tato
posunuta draha nastroje se nazyva ekvidistantni kiivka.

Ekvidistantni Ekvidistantni draha

draha
X
W\=‘

Ekvidistantni kfivka pfi soustruzeni a frézovanfi

Na zakladé radiusu nastroje, ktery je uloZen v seznamu nastroju, a
hodnot opotfebeni (viz kapitola ,Zadavani udaju o opotiebeni
nastroje") vypolitava fidici systém posunutou drahu nastroje.

Pokud budete potfebovat dalsi informace o korekci radiusu nastroje,
nahlédnéte do kapitoly ,Vytvareni programovych bloku".



Zalozeni nového nastroje

Novy nastroj musite napred ulozZit do seznamu nastroju, abyste s nim
potom mohli pracovat. Pfi zakladani nového nastroje Vam systém
ShopTurn dava k dispozici nékolik typl nastroje, z nichz si mizete
vybrat. Typ nastroje urCuje, které geometrické parametry jsou
zapotiebi a jak budou zapo&itavany.

] ROUGHING TOOL
/A FINISHING TOOL
PLUNGE CUTTER
THREADING TOOL
CUTTER

DRILL

BUTTON TOOL
STOP

TAP

ROTARY DRILL
¢— 3D_PROBE

" BEIN=NCIN BT =

Mozné typy nastroje

Vyvrtavaci niz mizete pouzivat pfi vrtani v ose otaceni a pifi
soustruzeni. Smér otateni musi byt zadan stejné jako u jinych
soustruznickych nastroju.

» Novy nastroj namontujte do reveolverove hlavy (viz takeé kapitola
.Volba nastroje a vi'etena®).

? FS Nastr/ ’ . ? Sezna » 'V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programoveé tlagitko
PNB 7~ nastr. ,Seznam nastrojd".

» Najedte kurzorem na misto v seznamu nastroju, které je
obsazeno nastrojem v revolverovém zasobniku. Misto v seznamu
nastroju musi byt dosud volné.

Novy ~ Stisknéte programové tlaCitko ,Novy nastroj”.
nastroj
Heubovahs D » Pomoci programového tlacitka vyberte poZadovany typ a orientaci
palr e sonda . )
nastroje.
tg Kdyz stisknéte programové tlagitko ,Daldi", objevi se dalsi typy
nastroju, pfip. orientace bfitu, které jsou Vam k dispozici.

Tim je novy nastroj zaloZen. Bude mu automaticky pfifazen nazev
zvolené skupiny nastrojl.



» Zadejte jednoznaény nazev nastroje.
Nazvy nastroju muzete libovolné dopliiovat a ménit. Nazev
nastroje se smi skladat z maximalné 17 znaku. Povolena jsou
pismena (bez diakritiky), Cislice, znak podtrzeni "_", teCka "." a
lomitko "/".

» Zadejte korekéni parametry nastroje.

Seznam nastroju

Do seznamu nastroju zadejte hodnoty véech parametrt nastroje, které
jsou zapotiebi:

e pro vypocet korekce délky a radius nastroje,
» pro vypocet obrabécich cykld,
e pro zobrazovani nastroju pfi simulaci zpracovani programu.

V zavislosti na typu nastroje jsou zapotiebi razné parametry.
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Seznam nastroju

Mis Typ Nazev nastroje DP1, bEit 4= =f Alternat.
Délka X Délka Z Radius @ Dest/ 12
o delka MaFani
1 [ Schruppi 1 11.188 19.886 1.188+« 93.855 11.87 nastroje
2 M Schrupp2 1 12.198 26.688 2.108+« 93.855 11.07 (AR
p— Smazat
30 M Schrupp3 1 13.188 38.880 3.188+ 93.855 11.87 Gisstrod
4 7 Schlichti 1 11.188 49.880 1.198< 93.855 11.07 |
5 /1 schlicht2 1 12.1A8 58.8A 2.1AA« 93.855 11.87 Yy mout
nastroj
& /A Schlicht3 1 13.188 68.888 3.18@+ 93.855 11.87 [
7 [T Gewindel 1 11.i88 78.888 1.i68 7!
g [T Gewindez 1 1Z.188 868.888 2.168 !
9 T Gewinde3 1 13.188 96.888 3.100 ! ]
18 = Bohrerl 1 ©.090 199.980 20.808 118.8 ] Bty
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Seznam nastroji
Seznam nastrojl je v pfipadé potieby upraven vyrobcem stroje.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce strojel

Cislo mista v zasobniku

Cislo mista nastroje, ktery se v revolverové hlavé nachazi v pracovni
poloze, je zvyraznéno na Sedém pozadi.

Pokud existuje vice zasobnikl, napred se uvadi ¢islo zasobniku a potom
Cislo mista v zasobniku (napf. 1/10). Nastroje, které se nenachazeji v
zasobniku, se vypisuji bez Cisla mista. (V pfipadé tfidéni podle mista v
zasobniku jsou tyto nastroje na konci seznamu nastroju.)



Typ
Nézev nastroje

DP

Korekéni parametry
nastroje

Brit

Délka X

Délka Z

Radius, pfip. &

Stoupani

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce strojel

Misto ve vietenu

E Mista pro podavag 1 a 2

Typ nastroje a poloha bfitu
Pomoci tlacitka ,Alternativa” miizete polohu bfitu néastroje ménit.

Nastroj je identifikovan svym nazvem. Nazvy muzZete zadavat ve formé
textu nebo €isla (viz kapitola ,ZaloZeni nového nastroje").

Duplo-gislo nahradniho nastroje (DP 1 = plivodni nastroj, DP 2 = prvni
nahradni nastroj, DP 3 = druhy nahradni nastroj atd.).

Korekéni parametry pro v dané chvili zvoleny bfit nastroje (D-Cislo).

Korekce délky nastroje ve sméru X

Tuto hodnotu mlzZete zjistovat pomoci funkce ,Méfeni nastroje" (viz
kapitola ,Manualni méfeni nastroje", pfip. ,M&feni nastroje pomoci lupy®).
Jestlize je nastroj zméfen externé, zde mlzete zadat zjisténou hodnoftu.

Korekce delky nastroje ve sméru Z

Tuto hodnotu mlZete zjistovat pomoci funkce ,Méfeni nastroje" (viz
kapitola ,Manualni méfeni nastroje”, pfip. ,M&feni nastroje pomoci lupy®).
JestliZe je nastroj zméfen externé, zde miZete zadat zjisténou hodnotu.
Rédius, pfip. primér nastroje

Pro frézovaci a vrtaci nastroje mizete udavat také prameér, u
soustruznickych nastrojll pouze radius bfitu. Zda se jedna o udaj radiusu
nebo priméru, je mozné nastavit pomoci strojniho parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce strojel
Vztazny smér pro uhel drzaku

Uhel drzaku fezného nastroje
Uhel dr2aku je zohledné&n pfi zpracovavani podfiznuti

Uhel destiéky fezného nastroje
Uhel desticky je zohlednén pfi zpracovavani podfiznuti

Stoupani zavitdl zavitniku v mm/ot nebo otockach/*.



& vrtani

Sitka desticky

Délka desticky

Specifické funkce
nastroje

H

Pramér vrtané diry u vyvrtavaciho noze.

Sitka destitky upichovaciho noze
Systém ShopTurn potfebuje Sifku desticky upichovaciho noze pro
vypocet cykli zapichu.

Délka desticky fezného nastroje nebo upichovaciho noze
Systém ShopTurn potiebuje délku destiéky pro zobrazeni nastroju pfi
simulaci zpracovani programu.

Sloupec H se objevi pouze tehdy, pokud jste instalovali ISO dialekty.
Ve sloupci H se vypisuje ¢islo paméti korekénich parametr, které patfi
k danému nastroiji.

Pocet zubt frézy

Ridici systém na zékladé tohoto parametru interné vypoéitava otackovy
posuv, jestlize v programu je nastaven posuv v mm/zub.

Uhel $picky vrtaku

JestliZze pfi vrtani chcete vrtakem zajizdét aZ do stopky a nikoli jen do
SpiCky nastroje, fidici systém zohledni uhel Spicky vrtaku.

Udaj sméru otaéeni vietena

Smér otaceni vietena se u pohanénych nastroju (vrték a fréza) vztahuje
na nastrojové vieteno, u soustruznickych nastrojii na hlavni vieteno, pfip.
protivieteno.

Pokud pouZivate vrtak nebo frézu pfi ,stfedovém vrtani" nebo  stfedovém
vrtani zavitu", vztahuje se udany smér otaCeni na smér fezani nastroje.
Hlavni vieteno se pak to€i vzhledem k nastroji odpovidajicim smérem.

/_D Vieteno se otaci vpravo
C Vieteno se otati vlevo

ﬁ Vfeteno neni spusténo
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Manualni méreni nastroje

Vztazny bod: Hrana
obrobku

Jog nastr.

Manu |

’m | ’ QI MéEeni

Zapnuti/vypnuti pfivadéni chladici kapaliny 1 a 2 (napf. vnitini a vnéjsi
chlazeni)

Chladici kapalina zapnuta

Chladici kapalina vypnuta

Pfivadéni chladici kapaliny nemusi byt na stroji nutné instalovano.
Veénujte prosim v teto zalezitosti pozornost informacim od vyrobce strojel!

» Do seznamu nastrojl zadejte poZadovany nazev nastroje a
hodnoty jeho korekénich parametr(l.

» Stisknéte programoveé tlagitko ,Alternativa” nebo tlacitko ,Select"
tolikrat, az se pro specifické funkce nastroje objevi pozadovana
nastaveni.

Pfi manualnim méfeni najedte nastrojem ru¢né na znamy vztazny
bod, &imz muZete zjistit rozméry nastroje ve smérech X a Z. Na

zakladé polohy vztaZzného bodu drzaku nastroje a vztazneho bodu
vypotitava systéem ShopTurn potom korekéni parametry nastroje.

Jako vztazny bod mizete pouzivat bud hranu obrobku nebo,
v pfipadé méfeni ve sméru Z, takeé skli¢idlo hlavniho vietena nebo
protivietena.
B&hem méfeni zadejte polohu hrany obrobku. Polohu skli€idla oproti
tomu musite specifikovat jesté pfed méfenim (viz kapitola ,Vietena").

» \ provoznim rezimu "Manual" aktivujte programoveé tlagitko
.Mé&feni nastroje".

» Stisknéte programové tlagitko ,Manu".

X [ z
-nebo-

» Stisknéte programové tlalitko X" nebo ,Z" podle toho, kterou z
delek nastroje si pi'ejete zmeéfit.

Nastroje

» Stisknéte programové tlagitko ,Néastroje”.

» Ze seznamu nastroju vyberte nastroj, ktery chcete zméfit. Poloha
(orientace) bfitu a radius, pfip. primér nastroje musi jiz byt v
seznamu nastroju uloZeny.



Nastavit
délku

Ulozit
polohu

Vztazny bod: Sklicidlo

AN
VL
Jog

Manu ‘

| Nastroje

Manual

2

Mékeni
nastr.

z

V' s

Stiskné&te programové tlatitko ,Manual".

Nastroj se pfevezme do obrazovky Méfeni nastroje.

r

.

Zvolte €islo bfitu nastroje D a také jeho duplo-Cislo DP.

Na obrobek najedte v tom sméru, ktery ma byt zméfen a
Skrabnéte (viz kapitola ,Posuv os").

Zy

Mereni délky ve sméru X

Meéreni délky ve sméru Z

Do poli X0, pfip. Z0, zadejte polchu hrany obrobku.
Jestlize pro X0, resp.Z0 neni zadana Zadna hodnota, pfevezme
se hodnota z poli, kde se vypisuje aktualni skute¢na poloha.

Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit délku".

Automaticky se vypocita délka nastroje, ktera se pak ulozi do
seznamu nastroju. Pfitom se automaticky zapogita také poloha biitu a
radius, resp. prumer nastroje.

Jestlize byste si préli polohu nastroje po 3kradbnuti na obrobek uloZit
do paméti, stisknéte programové tlagitko ,Zapamatovat polohu".
Potom mlzete napf. pohybovat osami, abyste snaze manualné zméfili
polohu hrany obrobku X0.

Y

V provoznim rezimu "Manual" aktivujte programové tlacitko
.M&feni nastroje".

Stisknéte programova tlaitka ,Rucné" a ,Z".

Jako vztazny bod vyberte , Skli¢idlo hlavniho vietena“ nebo
~Skli€idlo protivietena®“.

Stisknéte programove tlacitko ,Néastroje”.

Ze seznamu nastrojl vyberte nastroj, ktery chcete zméfit. Poloha
(orientace) bfitu a radius, pfip. primér nastroje musi jiz byt v
seznamu nastroju uloZeny.

Stisknéte programové tlaitko ,Manual".



Nastavit
délku

Néstroj se pifevezme do obrazovky Mé&feni nastroje.
» Zvolte Cislo bfitu nastroje D a také jeho duplo-€islo DP.

» Najedte na sklicidlo a Skrabnéte (viz kapitola ,Posuv os").

Mérfeni délky ve sméru Z
» Stisknéte programoveé tlatitko ,Nastavit delku".
Automaticky se vypotita délka nastroje, ktera se pak uloZi do

seznamu nastroju. Pfitom se automaticky zapotita také poloha bfitu a
radius, resp. priumér nastroje.

Méreni nastroje pomoci méfici sondy

Pii automatickém méreni zjistujete pomoci sondy rozméry nastroje ve
smérech X a Z. Na zékladé znamé polohy vztaZzného bodu drzaku
nastroje a méfici sondy potom system ShopTurn vypolita korekéni
parametry nastroje.

Abyste mohli pomoci méfici sondy mérit své nastroje, musi byt pro
tento ucel vyrobcem stroje instalovan specialni cyklus.

Jestlize na protivietenu existuje druha sonda, vyrobce sfroje ji musi
deklaravat v pfislusném strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
strojel

Predtim, nez pfikro€ite k automatickému méieni nastroje, musite do
seznamu nastroji zadat polohu bfitu a radius, resp. primér nastroje.
U méfici sondy je v8ak nutno napfed provést kalibraci.
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Jog
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E Méteni
nastr.

nebo

2]
Cycle Start

r

Nastroj, ktery chcete zméfit, upnéte do pracovni polohy (viz
kapitola ,Volba néastroje a vietena").

V provoznim rezimu "Manual” aktivujte programové tlacitko
.Méfeni nastroje".

Stisknéte programové tlaéitko ,Autom.”.

Stisknéte programové tla¢itko ,X“ nebo ,Z" podle toho, kterou z
délek nastroje si prejete zmérit.

Méreni délky ve sméru X Méreni délky ve sméru Z

Zvolte ¢islo biitu D nastroje.

Pokud se na stroji nachazeji dvé sondy, vyberte, zda chcete
pouZit mé&fici sondu na hlavnim vietenu nebo na protivietenu.

Najedte nastrojem manualné do blizkosti méfici sondy tak, aby
bylo moZné na méfici sondu v odpovidajicim sméru bez kolize
najet.

Stisknéte tlaitko ,Cycle Start".

Automatické méfeni se spusti, tzn. nastroj najizdi méficim posuvem
na sondu a pak zase zpét.

Vypotita se délka nastroje, ktera se pak uloZi do seznamu nastroju.
Pritom se automaticky zapocita take poloha bfitu a radius, resp.
primér nastroje.



Kalibrace mérici sondy

Jestlize si prejete vyuZit automatického méreni nastroju, musite
napfed zjistit polohu méfici sondy v pracovnim prostoru stroje
vzhledem k po€atku souradné soustavy stroje.

Funkce ,Kalibrace méfici sondy" je k dispozici jen tehdy, je-li
aktivovana pfisludna urovefi ochrany.

Veénuijte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Aby byla méfici sonda kalibrovana, je nutno na ni najet ze 4 smérd
(X, -X, +Za-2).

Pouzijte pfitom kalibra¢ni nastroj, pomoci néhoz muizZete méfici sondu
sepnout ve viech potfebnych smérech.

F e ;f'?/j

|
f ~-.,.Lh _v r *JL/

\\\

z

Kalibrace nastrojové méfici sondy s kalibraénim néstrojem

Pro méfici sondu musi byt nastaven typ ,hrubovaci niiz“ nebo ,n0z
pro obrabéni nacisto®. Bfit pfitom musi byt vZdy orientovan ve sméru —
X a —Z (poloha britu 3). Délka a radius, pfip. prameér kalibracniho
nastroje musite zadat do seznamu nastroju.

Jestlize na protivietenu existuje druha sonda, vyrobce stroje ji musi
deklarovat v pfislusném strojnim parametru.

Veénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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Cycle Start

» Kalibratni nastroj upnéte do pracovni polohy.

» 'V provoznim rezimu "Manual" aktivujte programove tlacitko
.Mé&feni nastroje".

» Stisknéte programoveé tlagitko ,Kalibrace sondy".

» Stisknéte programoveé tlagitko ,X* nebo ,Z" podle toho, ktery bod
méfici sondy si piejete stanovit jako prvni.

k%

Kalibrace méfici sondy ve sméru X Kalibrace méfici sondy ve sméru Z

» Pokud se na stroji nachazeji dvé sondy, vyberte, zda chcete
pouzit méfici sondu na hlavnim vietenu nebo na protivietenu.

> Vyberte smér (+ nebo -), ve kterem si piejete najizdét na mefici
sondu.

» Najedte kalibracnim nastrojem do blizkosti méfici sondy tak, aby
bylo mozné na prvni bod méfici sondy bez kolize najet.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start”.

Kalibraéni operace se spusti, tzn. kalibraéni nastroj automaticky
hajizdi méficim posuvem na sondu a pak zase zpét.
Poloha méfici sondy se zjisti a ulozi do interni datove oblasti.

» Tento postup opakuijte i pro zbyvajici 3 body méfici sondy.



Méreni nastroje pomoci lupy

Pro zjistovani rozméru nastroje muzete pouzivat také lupu, ovéem za
pfedpokladu, Ze je na stroji instalovéna.

Systém ShopTurn potom vypocitava korekéni parametry nastroje na
zakladé znamych poloh vztazného bodu drZéku nastroje a
zaméfovaciho kiize lupy.

A — » 'V provoznim rezimu "Manual” aktivujte programove tlacitko
H} l EI 2;;‘:?" M&feni nastroje".
| » Stisknéte programoveé tlacitko ,Lupa®“.
Lupa
‘ Néstrole » Stisknéte programoveé tlacitko ,Nastroje”.
» Ze seznamu nastroju vyberte nastroj, ktery chcete zméfit. Poloha
(orientace) bfitu a radius, pfip. primér nastroje musi jiz byt v
seznamu nastroji ulozeny.
ManoAl » Stisknéte programove tlacitko ,Manual".
» Najedte nastrojem k lupé (viz kapitola ,Posuv os").
» Spitku nastroje P nastavte tak, aby se kryla se zamé&fovacim
kFizem lupy.
Nadsétfkvit » Stisknéte programové tlagitko ,Nastavit délku".
u

Automaticky se vypocitaji délky nastroje a pak se uloZi do seznamu
nastrojl. Pfitom se automaticky zapo¢ita take poloha britu a radius,
resp. prameér nastroje.



Méreni nuly obrobku

ki

Jog

Posunuti
nul.bodu

Manual

Nastavit
PNB

Nul.b.
p obrob.

Pri programovani obrobku se jako vztazny bod vZdy pouziva pocatek
soufadné soustavy obrobku (nula). Za uéelem stanoveni tohoto
nuloveho bodu zméfte délku obrobku a uloZte polohu &elni plochy
vélce ve sméru osy Z jako posunuti potatku. To znamena, Ze se
poloha uklada do hrubeho posunuti a hodnaoty existujici v jemném
posunuti jsou vymazany.

Predpokladem pro méfeni obrobku je, Ze v pracovni poloze se
naché&zi nastroj znameé délky (viz kapitola "Volba néastroje a vietena").

» 'V provoznim rezimu "Manual" aktivujte programové tlacitko "Nul.
bod obrobku".

» Vyberte poZzadované posunuti, do kterého se ma uloZit poloha
¢elni plochy valce.

-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko "Posunuti nul. bodu”.

miE
» Najedte kurzorem na poZadované posunuti po€éatku.

-a-
» Stisknéte programoveé tlaéitko ,Manual".

» Pohybujte nastrojem ve sméru osy Z a Skrabnéte na obrobek (viz
kapitola ,Posuv os").

» Zadejte poZadovanou hodnotu pozice Z0 hrany obrobKu.
» Stisknéte programoveé tlagitko ,Nastavit PNB".

Potatek (nula) soufadné soustavy obrobku a souvisejici posunuti
poéatku se vypoéitaji. Do vypoctu se automaticky zapoCitava i délka
nastroje.
Priklad: PoZadovana poloha hrany obrobku Z0 =0

Korekce delky nastroje Z = 37.6 mm

=>Z2=-376



Posunuti pocatku

Zakladni posunuti

Po najeti na referenéni bod jsou vypisované skute¢né hodnoty
soufadnych os vztaZzeny na po¢atek (nulu) (M) soufadného systému
stroje (MCS). Program pro obrabéni obrobku je oproti tomu vztazen
na pocatek (nulu) (W) soufadného systému obrobku (WCS).
Potatky souradnych systémi obrobku a stroje vdak nemusi byt
identické. V zavislosti na druhu obrobku a zpusobu jeho upnuti se
muZe vzdalenost mezi poatkem soufadného systému stroje a
pocatkem soufadného systému obrobku ménit. Pfi zpracovani
programu je toto posunuti pogatku brano v Givahu a muze se skladat z
nékolika dil¢ich posunuti.

V systému ShopTurn se vypisované skuteZné hodnoty pro polohy os
se vztahuji na nastavitelny soufadny systém. Vypisuje se poloha
aktivniho nastroje vzhledem k poéatku soufadné soustavy obrobku.

Posunuti pocatku se secitaji nasledujicim zpusobem:

A

w  WCS
-

T uTransformace souradné
soustavy
T ENS

Celkoveé posunuti = __
Jemné posunuti pocatku

\ S
/\Hrubé posunuti poéatku

Zakladni posunuti MKS
I\.Jlﬂ'j >

Posunuti pocatku

Pokud pocatek (nula) soufadneho systému stroje a obrobku nejsou
identicke, existuje minimalné jedno posunuti (zakladni posunuti nebo
posunuti potatku), ve kterém je uloZzena poloha nuly obrobku.

Zakladni posunuti je posunutim pocatku, které je vZdy v platnosti.
Jestlize zakladni posunuti nemate definovéno, je nulové. Zakladni
posunuti muzete ur€it pomoci funkci ,Nula obrobku" (viz kapitola
.Mé&feni potatku soufadné soustavy obrobku") nebo ,Nastaveni
posunuti poéatku" (viz kapitola ,Nastaveni posunuti po¢atku").



Posunuti pocatku

Transformace souradnych
soustav

Celkové posunuti

Kazdé posunuti poatku (G54 az G57, G505 az G599) se sklada

z hrubého posunuti a z jemného posunuti. Posunuti po¢atku muzete
vyvolavat ze kteréhokoli programu technologickych krokd (hrubé a
jemné posunuti se pfitom scitavaiji).

Do hrubého posunuti muZete napfiklad ukladat pocatek souradné
soustavy obrobku. A do jemného posunuti pak muzete ukladat
posunuti (offset), ktery pifi upnuti nového obrobku vznika mezi starou
a novou nulou obrobku.

Funkce jemného posunuti musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zéleZitosti pozornost informacim od vyrobce
strojel

Postup, jak definovat a vyvolavat posunuti pocatku, naleznete

v kapitolach ,Definovéni posunuti po¢atku" a ,Vyvolavani posunuti
pocatku".

Transformace soufadnych soustav programujete vZdy pouze pro
urcity program technologickych kroku. Transformace jsou definovany
prostfednictvim nasledujicich funkci:

e Posunuti

¢ Otoceni

e 7ména meéfitka

e Zrcadlové pfevraceni

(Viz kapitola ,Definice transformace souiadné soustavy®.)

Celkové posunuti vyplyvé ze souttu viech dil¢ich posunuti a
transformaci soufadné soustavy.

Nastaveni posunuti pocatku

Pocatek soufadné soustavy (nulu) obrobku muzete uloZit bud pomoci
funkce ,Nulovy bod obrobku" nebo ,Nastavit posunuti pocatku”.

Posunuti poéatku (aktivni posunuti poéatku nebo zékladni posunuti),
do ktereho se uklada nova nula, je definovano strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Jestlize se hodnoty ukladaji do aktivniho posunuti pacatku, hodnoty
jsou ukladany do hrubého posunuti a hodnoty existujici v jemném
posunuti jsou vymazany.

Posunuti poc¢atku, které je v danem okamziku aktivni, se pro

pfisludnou osu vypisuje pod oknem s udajem polohy osy.

» Najedte osami stroje na poZadovanou polohu, napfi. na ¢elni
plochu obrobku (viz kapitola ,Posuv 0s®).
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» Pokud nechcete nulu uloZit do pravé aktivhiho posunuti pofatku
nebo do zékladniho posunuti, zvolte jiné posunuti pocatku (viz
kapitola ,Parametry pro manualni rezim").

» 'V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programové tlagitko
~Nastavit PNB".

L Sprache Tschechisch Spindelfreigabe von
M, Hml.l. | B% Maschinensteuertafel fehlt

. Reset ROV

Pozice

100. 000
400.000

PHul.b.
PHE = obrab .

Definice zakladniho posunuti poéatku

» Zadejte pozadovanou novou hodnotu polohy pro Z, pfip. X nebo Y
piimo na misto Udaju o skute¢né poloze. Mezi jednotlivymi osami
muzete pfechazet pomoci kurzorovych tladitek.

» Stisknéte tlagitko ,Input”.
-nebo-

» Jestlize se ma udaj polohy osy nastavit na nulu, stisknéte
programove tlacitko ,Z=0".

Novy pocatek soufadné soustavy (nula) se uloZi do pravé aktivniho
posunuti za¢atku nebo do zakladniho posunuti.

Jestlize byste si prali ulozeny pocatek soufadné soustavy opét
vymazat, stisknéte programové tlatitko ,Smazat".



Definice posunuti pocatku

M Nastr/
PNB
| Posun.
Hi| pocat.

Nastavit X

Nastavit Z

Nastavit
vSechny

Smazat
PNB

Dalsi
osy

Posunuti potatku (hruba a jemna) zadavate pfimo do seznamu
posunuti po&atku.

Funkce jemného posunuti musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Pocet moznych posunuti potatku je definovan ve strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce
strojel

~ 'V systémové oblasti ,Néastroj/PNB" stisknéte programove tlacitko
~Posunuti nul. bodu".

Zobrazi se seznam posunuti pocatku.

» Najedte kurzorem na hrubé nebo jemné posunuti, které byste si
prali definovat.

» Zadejte poZadovanou souradnici pro adpovidajici osu. Mezi
jednotlivymi osami muzete prechazet pomoci kurzorovych tlaéitek.

-nebo-

» Stisknéte programove tlacitko ,Nastavit X", ,Nastavit Y" nebo
.Nastavit Z", pokud si pro hrubé posunuti budete piat pievzit
hodnotu polohy nékteré osy z Udaje polohy na obrazovce.

-nebo-

» Stisknéte programoveé tlagitko ,Nastavit viechny", pokud si pro
hrubé posunuti budete prét prfevzit hodnoty poloh viech os z
(daju polohy na obrazovce.

Nastavi se nové hrubé posunuti. Hodnoty jemného posunuti se piitom

zahrnou do vypottu a pak se vymazou.

» Pokud si budete prat hodnoty hrubého a jemného posunuti
vymazat, stisknéte programové tlatitko ,Smazat PNB".

Kdyz stisknéte programové tlacitko ,Daldi osy", miZete navic zobrazit
dalsi tii osy (2 kruhové osy, 1 linearni osa) a definovat jejich posunuti.
Tyto doplrikové osy musi byt aktivovany prostfednictvim strojnich
parametrd.

Vénujte prosim v této zalezZitosti pozornost informacim od vyrobce
strojel



Seznam posunuti pocatku

Zakladni posunuti
Zakladni vztazny bod

Posunuti pocatku
PNB1 ... PNB4

Nastr/
PNB

Posun.
@ pocat.

Jednotliva posunuti pogatku, stejné jako i celkové posunuti, se
vypisuji v seznamu posunuti pocatku. Posunuti poc¢atku, ktere je
momentéalné aktivni, je zvyrazn&no na Sedém pozadi. Kromé toho se v
seznamu posunuti pocatku vypisuji také aktualni polohy os

v souradném systému stroje a v soufadném systému obrobku.

Je-li Va3 soustruh vybaven protivietenem, v pravém krajnim sloupci
se navic vypisuje, které posunuti pocatku bylo pravé zrcadlové
pfevraceno pro opracovani s protivietenem. Pokud je to potieba,
muzete zrcadlové prevraceni posunuti pocatku také opét zrusit.

B%m Sprache Tschachisch Spindelfreigabe von
Maschinensteuertafel fehlt

Posunuti nulového bodu ZAkl. pos. (G588)

HCS MCS

X 124.200 X1 62.100
z 35.000_ 21 35.000
X z X 12 Z Mz
28kl .pos ©.608 8.808 T
PME 1 0.080 8.008 PHB
8.000 .000 | E—
PNB2Z ©.888 6.808 S
0.008 8.008 i
PNB3 0.008 8.0808
= 6.000 6.608 —
Progran 0.008 8.008 0.808 0.900
Maritko 1.008 1.808
Zrcadl,
nastr nastr

Seznam posunuti poéatku

Vypisuji se soufadnice zakladniho posunuti po&atku,
které muzete v tomto seznamu zménit.

Vypisuji se soufadnice jednotlivych posunuti poatku (1. fadek: hrubé
posunuti, 2. fadek: jemné posunuti). Tyto udaje mizete v tomto
seznamu zménit (viz kapitola ,Definice posunuti pocatku®).

Funkce jemného posunuti musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezZitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» 'V systémove oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programove tlacitko
~Posunuti nul. bodu".

Zobrazi se seznam posunuti pogatku.



Rezim ruéniho ovladani

Volba nastroje a vietena

Vyberte nastroj

Nastroje

Manual

-nebo-

'\T:J‘gt | S 1.s.m

OFFSET

Provozni reZim ,Manual® pouZivate vzdy tehdy, kdyZz potfebujete stroj
sefidit pro spusténi zpracovavani programu nebo kdyz si piejete
provadét jednoduché pohyby na stroji.

Pro pfipravné €innosti v manualnim reZzimu se volba nastroje a
ovladani vietena uskutecfiuje centralné v jedné z obrazovek.

Kromé hlavniho vietena (S1) existuje u pohanénych nastrojl jesté i
nastrojove vieteno (S2). Mimo to mize byt Vas soustruh vybaven také
protivietenem (S3).

V manualnim rezimu miiZete aktivovat nastroj bud pomoci jména
nebo ¢isla mista v revolverovém zasobniku. Pokud zadate Cislo, hleda
systém ShopTurn nejprve podle jména a potom podle &isla mista v
zasobniku. Tzn. kdyZ zadate napf. ,5" a neexistuje-li zadny nastroj s
nazvem ,5°, je zvolen nastroj z mista ¢islo ,5".

Prostfednictvim Cisla mista v revolverovém zasobniku muZete také do
obrabéci pozice otoéit prazdné misto a potom pohodiné namontovat
novy nastroj.

» 'V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko
.1, S, M".
» Zadejte nazev nebo €islo nastroje T.

-nebo-

» Stisknéte programove tlagitko ,Nastroje" nebo tlacitko , Offset”,
¢imz vyvolate seznam nastroju.

-a-

» 'V seznamu nastroji najedte kurzorem na poZadovany nastroj.
Z revolverového zasobniku muzete vybrat vzdy jen jeden nastroj.

= a =
» Stisknéte programoveé tlatitko ,Manual".
Nastroj se pfenese do okna T, S, M..."

» Vyberte brit nastroje D nebo do vstupniho pole zadejte pfimo Cislo
britu.



Cyle Start

Spusteni vietena

’}?Qb | H T,S,M

3

Cycle Start

Zastaveni vretena

iﬁ%l:a | H T,S,M

K3

Cycle Start

Zména otacek vietena

Cycle Start

» Stisknéte tlalitko ,Cycle Start".

Nastroj se automaticky nastavi do polohy pro obrabéni a jeho nazev
se bude vypisovat na fadku se stavovymi informacemi o nastroji.

A

V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlagitko
o 8 M

» Vyberte v levém vstupnim poli parametru Vieteno bud hlavni
vieteno (S1) nebo nastrojoveé vieteno (S2) nebo protivieteno (S3).

~ Do pravého vstupniho pole zadejte poZzadované otaCky vietena,
pfip. feznou rychlost.

» Dale nastavte stupefi pfevodovky, jestlize stroj pohani vieteno
pies pfevodovy mechanismus.

» V poli pod tim zvolte smér otaceni vietena:

Vieteno se otati vpravo
[  Veteno se otaéi vievo
Vedle pole se vypisuje M-funkce.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Vieteno se roztoéi.

» Vprovoznim rezimu ,Manual" aktivujte programoveé tlagitko
.1, S, M".

» Ve spodnim poli oblasti vietena aktivujte funkci ,Zastaveni
vietena".

» Stisknéte tlaitko ,Cycle Start".

Vieteno se zastavi.

» 'V provoznim reZimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko
1,5, M.

» Zadejte pozadované otalky vietena.
» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Vieteno se bude déale otadet s novou hodnotou otaéek.



Polohovani vietena

"E}?b | H T,S,M|

Posuv os

Ovladani os pomoci
klavesnice

w || >

oy
1l Sett.

» 'V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programove tlacitko
.1, S, M.

» Vyberte hlavni vieteno (S1), nastrojove vieteno (S2) nebo
protivieteno (S3).

» Ve spodnim poli aktivujte funkci ,Pozice vietena".

» 'V poli parametru ,Poloha zastaveni" zadejte poZadovanou
koncovou polohu vi'etena (ve stupnich).

» Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".

Pokud vieteno stoji, nastavuje se po nejkratsi draze.
Pokud se vieteno otaéi, zlistava stavajici smér otaceni zachovan a
pouze se zastavi v poZadované poloze.

V rezimu manualniho ovladani je mozné osami pohybovat pomoci
osovych tladitek, inkrementacnich tlacitek nebo ruénimi kolecky. Pfi
ovladdani pomoci klavesnice se zvolena osa pohybuje
naprogramovanym sefizovacim posuvem o pevné definovany krok.

V zavislosti na nastaveni od vyrobce stroje mizZete osami pohybovat i
soutasné.

Veénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Pfi pohybech os je funk&ni korekce (override) posuvu/rychleho
posuvu.

v

V pfipadé potieby vyberte nastroj (viz take kapitola ,Volba
héastroje a vietena®).

» 'V provoznim rezimu ,Manual" pfejdéte na roz&ifeny pruh
programovych tlagitek.

» Stisknéte programové tlacitko ,Nastaveni ShopTurn®.

» Zadejte poZadovanou hodnotu parametru ,Sefizovaci posuv" v
mm/min a mm/ot.

Udaije o tom, ktery ze dvou posuvi se pouziva pfi pohybovani osami,
naleznete v udajich vyrobce stroje.
Udaije o tom, ktery ze dvou posuvi se pouziva pfi pohybovani osami,
naleznete v udajich vyrobce stroje.



—_—|

10000

s

Jog

sett.

; ShopT.

VAR|

w

Pohyb osami pomoci

ru¢niho kolecka

Osami mlzete pohybovat v krocich o pevné nebo proménné velikosti.

» Stisknéte jedno z tlacitek [1], [10], ..., [10000], jestlize si budete
pfat pohybovat osou v krocich o pevné velikosti (inkrementech).
Cisla na tlagitcich udavaji délku drahy pohybu v mikrometrech,
pfip. v mikropalcich.

Priklad: Chcete-li, aby poZzadovana délka kroku byla 100 um
(= 0.1 mm), stisknéte tlagitko "100".

-nebo-

» V provoznim reZimu ,Manual" pi'ejdéte na rozsifeny pruh
programovych tlacitek.
-a-

» Stisknéte programoveé tlagitko ,Nastaveni ShopTurn®.
-

» Zadejte poZzadovanou hodnotu do parametru ,Promé&nné délka
kroku®.
Priklad: Chcete-li, aby poZadovana délka kroku byla 500 um
(= 0.5 mm), zadejte 500.
-a-
» Stisknéte tlaCitko "Inc Var".

~ Stisknéte tladitko osy odpovidajici poZadovanému sméru.

Kdykoli stisknete tlatitko osy, posune se tato osa o krok zvolené
velikosti.

Jestlize chcete, aby se vice os pohybovalo souasné, musite
sou¢asné stisknout tlagitka téchto os.

Instrukce pro aktivovani a zpUsob fungovani ruénich kolecek laskavé
nastudujte v dokumentaci dodavané vyrobcem stroje.



Polohovani os

V manuélnim rezimu mizete osami najizdét na urité polohy, abyste
mohli realizovat jednoduché obrabéci operace.

Pii pohybech os je funkéni korekce (override) posuvu/rychlého
posuvu.

» \ pfipadé potieby vyberte nastroj (viz take kapitola ,Volba
nastroje a vietena®).

» 'V provoznim reZimu ,Manual" aktivujte programove tlacitko

WP
\.J Folohe ,Polohovani".

Jog
» Zadejte cilovou polohu, na kterou ma jedna nebo vice o0s najet.

» Zadejte poZadovanou hodnotu pro posuv F.

-nebo-
R;ggﬂ' | » Stisknéte programové tlagitko ,Rychly posuv".
@ | » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Cycle Start Osa najede na zadanou cilovou pozici. Jestlize byly nastaveny cilové

polohy pro vice os, budou se osy pohybovat soucasné.

Jednoduché obrabéni obrobku oddélovanim tfisky

Neékteré surave obrobky nemaji hladky, pfip. rovny povrch. Tento
obrabé&ci cyklus pouzivejte napi'. tehdy, kdyz potiebujete pred
vlastnim opracovavanim soustruzit ¢elni plochu obrobku.

Predpokladem pro jednoduché opracovani obrobku oddé&lovanim
tiisky v manualnim reZimu je, Ze v pracovni poloze se nachazi
zmefeny nastroj (viz kapitola ,Volba nastroje a vietena").

Pokud chcete s cyklem oddélovani tfisky vysoustruZit pouzdro,
muzete v rohu naprogramovat odlehovaci zapich (XF2).

Pozor

Nastroj najizdi po pfimé draze na poatetni bod pro zahajeni
obrabéni. Proto napiied nastrojem najedte na né€jake bezpetné misto,
aby se pfi najizdéni piedeslo kolizim.

Funkci ,Repos” neni mozné v prabéhu jednoduchého obrabéni
oddélovanim tfisky pouZivat.



Cycle Start

~ V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programove tlacitko
,Oddé&lovani trisky".

» Zadejte poZadované hodnoty parametru.
» Stisknéte programove tlatitko ,OK".

Vstupni obrazovka se zavie.

E% Sprache Tschechisch Spindelfreigabe von
Maschinensteuertafel fehlt

F B8.868 mm/ot.
¥i 8 m/min
Obrabeéni: W
Zp Poloha: 1.
'; i podélny
+ xa Z208. 800 abs
R/FS4 Za 8,868 abs
In X1 40. 808 abs
¢ Z1 -150. 0608 abs
FS1 5.068
e RZ2 10. 868
u R3 4,088
= ! D 2.808 ink
ux 8.568 ink
R/FS, U ;q:‘st uz 8.5688 ink

Posuv F je pEilis maly

Oddélovani tfisky v manualnim rezimu

~ Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".

Cyklus ,Obrabéni oddélovanim tiisky” se spusti.
Do obrazovky pro zadavani parametrl se muzete kdykoli vratit, abyste
maohli zadané hodnoty zkontrolovat a pfipadné& opravit.

Abyste se vratili zpét do vstupni obrazovky, stisknéte tlagitko pro
posun kurzoru vpravo.



Parametry

Popis

Jednotka

F.:S§, 'V

(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*.)

V levém vstupnim poli parametru Vieteno si mizZete vybrat mezi hlavnim vietenem
(S1) a protivietenem (S3). Do pravého vstupniho pole zadejte otacky vietena nebo
feznou rychlost.

Druh obrabéni

/" Hrubovani

\/ Obrabéni nadisto

Poloha Poloha pro oddélovani tfisky:
Smér Smér oddélovani tfisky (pfiéné nebo podélné) v soufadném systému;
Rovnobézné s osou Z (podélné) Rovnobé&zné s osou X (pfiéné&)
vnéjsi vnitfni vnéjsi vnitfni
XA X X XA
127 J/ w277
— .| W, |1
77 z 7 % z W12 5
Xk X XA
:Z % | /ﬁ
ZZ z Z /4 Z
e - -
X0 VztaZzny bod & (abs) mm
Z0 Vztazny bod (abs) mm
X1 Koncovy bod & (abs) nebo koncovy bod (ink) mm
Z1 Koncovy bod (abs. nebo ink) mm
FS Faseta (n=1...3) jako alternativa k R mm
R Rédius (n=1...3) jako alternativa k FS mm
XF2 Cdleh&ovaci zapich (alternativa k FS2 nebo R2) mm
D Pfisuvna hloubka (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
Ux Pfidavek rozméru pro opracovani nagisto ve sméru X (ink) — (pouze u obrabéni mm
nahrubo)
uz Pfidavek rozméru pro opracovani nadisto ve sméru Z (ink) — (pouze u cbrabéni mm

nahrubo)




Parametry pro manualni rezim

Vyvolavani M-funkci

Aktivovani posunuti
pocatku

"@ | H T,S,M

Posunuti
nul.bodu

Pro manualni rezim muzete centrélné aktivovat funkce stroje a
posunuti pofatku a nastavovat méfici jednotky.

Funkce stroje (M-funkce) jsou funkce, jako napf. ,Zavfit dvirka" nebo
-Povalit sklicidlo", které jsou Vam poskytovany vyrobcem stroje navic.

Vénuijte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Polohy os a parametry drahy se mohou v manualnim rezimu vypisovat
bud v,mm" nebo v ,palcich". Korekéni parametry nastroje a posunuti
pocatku zUstavaji ale v puvodnich méficich jednotkach, které jsou
nastaveny pro cely stroj (viz kapitola ,,Prepinani méficich jednotek -
palce/metricke jednotky").

A

V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlagitko
.1, S, M".

» Do pole parametru "Ostatni M-funkce" zadejte ¢islo poZadované
M-funkce.
Prifazeni mezi Cisly funkci a jejich vyznamy musite zjistit v tabulce
poskytované vyrobcem stroje.

Priklad:
M-funkce Popis
Ma8 Zavrit dvirka

Do vstupniho pole musite zadat "88",
aby se dvitka zaviela.

M-funkce bude aktivovana, jakmile pristé stisknete tlagitko "Cycle
Start".

» 'V provoznim reZimu ,Manual" aktivujte programové tladitko
.1, S, M".

» Vyberte pozadované posunuti pogatku.
-nebo-

» Stisknéte programove tlacitko "Posunuti nul. bodu".

-~



Manual

Nastaveni méricich
jednotek

'ﬁt | H T,S,M|

» Najedte kurzorem na poZadované posunuti poatku.
- a L
» Stisknéte programové tlacitko ,Manual”.

Posunuti potatku bude aktivovano, jakmile pfiste stisknete tlaitko
"Cycle Start".

» V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko
HT! S! M"'

7 Vyberte mé&fici jednotky.

Mé&fici jednotky jsou v manualnim reZimu aktivovany, jakmile piisté
stisknete tlacitko ,Cycle Start".



MDA

MDA

| Cycle Start

Smazat
progr. MDA

V provoznim rezimu "MDA" (Manual Data Automatic) mohou byt za
UCelem sefizovani stroje zadavany blok po bloku pfikazy v G-kdédu a
tyto piikazy ihned zpracovavany.

Pfi zpracovavani pfikazt v G-kédu muZete pribéh operace
nasledujicim zpUsobem ovliviiovat:

e Zpracovavani programu blok po bloku

e Testovani programu

« Nastavovani posuvu pro zkusebni zpracovani

(Viz kapitola ,Opracovavani obrobku®.)

~ Stisknéte tlacitko ,MDA".

Otevrie se editor rezimu MDA.

Bl |

[mn] T,F,5

X 14.336 T FINISHING TOOL
z 21.400 F

D1

8.888 98%
8.800 nmn/nin

S 1 8.088 . 188%
.880

GB X58 Z1881
G1 G94 F18680 5333 M3 Zi8f
M3ZT

==eof==

Act. wval.
Mach(HCS)

MDA

» Pomoci klavesnice zadejte pozadované prikazy v G-kédu.

» Stisknéte tladitko ,Cycle Start”.

Ridici systém zpracuje zadané bloky.

Program sestaveny v rezimu MDA mize byt, v zavislosti na nastaveni
parametru od vyrobce stroje, po svém Uplném zpracovani automaticky

vymazan nebo jej miZete odstranit pomoci programového tlacitka
~smazat program MDA".



