OPRACOVANI OBROBKU

Zahajeni/zastaveni opracovani

Zvoleni programu
(celého)

Pro-
gram

-nebo-

FROGRAM
MANAGER

Pri zpracovavani programu je obrobek na stroji opracovavan v soula-
du s programovanim.

Po spusténi programu v automatickém rezimu se obrabéni obrobku
pak uskutecriuje automaticky.

Program musite na€ist v provoznim rezimu ,Auto" a zde jej pak
muZete spustit. MiZete viak program kdykoli zastavit a pak obrabéni
znovu spustit. Kromé toho muZete nastavit, aby se pribéh
opracovavani graficky zobrazoval na obrazovce.

Pokud je program nacten v provoznim reZimu ,Auto” a na fidicim
panelu stroje je aktivovan automaticky provozni rezim, mizete
program spustit, i kdyZ se nachazite v libovolné jiné systémové oblasti
a hikoli v provoznim rezimu ,Auto”.

Tato moznost spusténi musi byt aktivovana ve strojnim parametru.
VEénuijte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce
strojel

Pred zpracovavanim programu musi byt spinény nasledujici

pfedpoklady:

« Byla uskuteénéna synchronizace méficiho systému fidiciho
systému se strojem.

o Musi existovat program vytvoieny v systemu ShopTurn.

« Byly zadany potfebné korekce nastroje a posunuti po€atku.

« V/Sechny potfebné bezpecnostni interlocky od vyrobce stroje jsou
aktivni.

Programy technologickych kroku, které jste sestavili ve starSich
verzich systému ShopTurn, miZete zpracovavat také v dané aktualni
verzi tohoto systému. Pokud byl starsi program technologickych kroki
uZ jednou zpracovan v aktualini verzi systému ShopTurn, chova se
jako program vytvofeny s aktualni verzi tohoto systému.

» Stisknéte toto programové tlacitko nebo tlagitko ,Program”.

Zobrazi se prehled adresar.

» Najedte kurzorem na adresar, v némz si piejete vybrat program.



_E> > » Stisknéte tlatitko ,Input‘ nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

INPUT

-nebo- Zobrazi se prehled programil.

» Najedte kurzorem na poZadovany program.

Zpraco- » Stisknéte programové tlagitko ,Zpracovat".
vat

Systém ShopTurn se automaticky pfepne do provozniho rezimu
LAuto® a nacte program.

Zvoleni programu (od
programoveho bloku)

EROGRAM ~ Stisknéte toto programove tlacitko nebo tlacitko ,Program™.

Pro-
gram e MMANAGER

Zobrazi se prehled adresaru.

» Najedte kurzorem na adresar, v némz si piejete vybrat program.

© > g

T nebo- Zobrazi se prehled programd.

Stisknéte tlagitko ,Input® nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

» Najedte kurzorem na pozadovany program.

>
R e
-nebo- Zvoleny program se otevie v systémové oblasti ,Program®. Zobrazi se
pracovni plan daného programul.

Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

~ Najedte kurzorem na blok programu, od kterého si prejete
Zpracovani programu spustit.

Zprac ~ Stisknéte programove tlacitko ,Zpracovat".

vat

Systém ShopTurn se automaticky pfepne do provozniho rezimu
LAuto”, nacte program a uskute€ni vyhledavani bloku, aby bylo
dosaZeno ozna¢eneho programoveho bloku (viz kapitola ,Spusténi
zpracovani od uréitého mista v programu®).



Spusténi opracovani
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store prog. (= bloku
Priklad obrazovky programu v provoznim rezimu ,Auto®

Jestlize vyberete program, ktery dosud nebyl zpracovavan a ktery
obsahuje cykly ,Oddélovani tiisky proti konture® nebo ,Konturova
kapsa“, automaticky se vypocitaji jednotlivé kroky oddélovani tfisky
nebo obrabéni konturové kapsy. V zavislosti na slozZitosti kontury
muze tento proces trvat i nékolik sekund.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start”.

Program se spusti a zatne se zpracovavat od pocatku nebo od
oznateného programového bloku.

» Stisknéte tladitko ,Cycle Stop".

Zpracovavani programu se okamzité zastavi, jednotlivé programové
bloky nejsou zpracovany aZ do konce. Pii nasledném spusteni bude
zpracovavani pokratovat od stejného mista, kde do3lo k zastaveni.

» Stisknéte tladitko ,Reset".

Zpracovani programu se zrusi. Pii nasledujicim spusténi se
Zpracovani zahaji znovu od zacatku programu.

Program je nacten v provoznim rezimu ,Auto” a na fidicim panelu
stroje je aktivovan reZzim ,Auto®.

» Stisknéte tladitko ,Cycle Start".

Program se spusti a jeho zpracovani je zahajeno od zacatku.
Obrazovka predtim zvolené systémové oblasti zlistane ale na displeji.



Ladéni programu

Zpracovani blok po
bloku

25

Single Biock

K3
Cycle Start

&
Cycle Sta

e Start

EX

Single Block

Blok po bloku jemné

SingleBl.
jemné

Ovliv.
erOJ;

E)

Single Block

Pfi ladéni programu mlze systém ShopTurn opracovavani obrobku
prerudit po kazdém programovém bloku, ktery spousti néjaky pohyb
nebo pomocnou funkci stroje. Takto mizete v pribéhu prvniho
zpracovani programu na stroji blok po bloku kontrolovat vysledek
opracovavani.

Pfi vrtani je do jednoho bloku zahrnuta cela operace obrabéni a pfi

frézovani kapsy opracovani jedné roviny.

Vrtani a obrdbéni kapes je mozné rozélenit pomoci funkce ,Blok po

bloku jemné&" na jednotlivé bloky. Kromé toho se pii tomto nastaveni
obrabé&ni zastavuje po kazdém jednotlivém konturovém prvku.

» 'V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani®).

» Stisknéte tlacitko ,Single Block".

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Zaobrazi se prvni blok daného programu. Potom se zpracovani zastavi.
Na fadku stavovych hlaseni kanalu se objevi text ,Stop: Blok ukongen
v rezimu zpracovani blok po bloku".

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Zobrazi se nasledujici blok daného programu. Potom se zpracovani
Znovu zastavi.

» Stisknéte jesté jednou tladitko ,Single Block®, jestlize si uz
neprejete, aby zpracovani programu blok po bloku pokracovalo.
(Tlacitko pak bude opét deaktivovano.)

KdyZz nyni znovu stisknéte tlagitko ,Cycle Start", program bude
Zpracovan bez pferuseni az do konce.

Y

V provoznim rezimu ,Auto® naltéte program (viz kapitola
.Zahajeni/zastaveni opracovani).

» Jestlize si piejete, aby kazdy cyklus vrtani a kazdy jednotlivy
pohyb pii frezovani kapes byl provadén jako samostatny blok,
stisknéte programova tlacitka ,Ovlivnéni programu” a ,Blok po
bloku jemné".

» Stisknéte tlaCitko ,Single Block”.

» Pokracujte zptusobem popsanym v odstavcich ,Zpracovani blok
po bloku".



Zobrazovani aktualniho programového bloku
Jestlize si prejete, aby se Vam pfi zkuSebnim zpracovani programu
nebo b&hem skuteného zpracovavéni programu vypisovaly piesné&jsi
informace o polohéach os a dulezitych G-funkcich, muzete aktivovat
zobrazovani zakladniho bloku.

Zobrazovani zakladniho bloku miizete vyuZivat jak ve zku$ebnim
rezimu, tak i b&hem skute&ného opracovavani obrobku na stroji. Pro
pravé aktivni programovy blok se v okné ,Zakladni blok" vypisuji
vSechny instrukce v G-kadu, které spousti néjakou funkci na stroji:

¢ Absolutni polohy os

¢ G-funkce prvni G-skupiny

¢ Dal3i G-funkce s modalni platnosti

¢ Dalsi naprogramovaneé adresy

e M-funkce

Funkce ,Zobrazovani zakladniho bloku" musi byt instalovana
vyrobcem stroje.

Vénuijte prosim v této zélezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» 'V provoznim reZimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola
~Zahajeni/zastaveni opracovani®).

Zékladni » Stisknéte programoveé tlagitko ,Zakladni blok".
blok
@ » Stisknéte tlacitko ,Single Block®, jestlize si prejete, aby se
Srye Biock aktivovalo zpracovéani programu blok po bloku.
@, » Spustte zpracovani programu.
= V okné ,Zakladni blok" se pro pravé aktivni programovy blok vypisuji

pfesné polohy os, G-funkce s modalni platnosti atd.



Opétovné najizdéni os

Po pozastaveni programu v automatickém rezimu (napf. po zlomeni
hastroje") je mozné nastrojem v manualnim reZimu odjet od kontury.
Systém ShopTurn uklada soufadnice mista, kde do3lo k preruseni, a
v okné skute€nych hodnot vypisuje diference drahy os, které je tieba v
manualnim reZimu urazit, aby se nastroj vratil na své misto u obrobku.
Tyto diference drah jsou oznacovany jako ,posunuti Repos".

Pomoci funkce ,Repos" mlzZete nastrojem znovu najet na konturu
obrobku, aby zpracovavani programu mohlo pokraovat.

Polohu, na které doslo k preruseni, nemlzete prejet, protoZe fidici
systém tuto moznost blokuje.
Korekce pracovniho/rychlého posuvu je v platnosti.

Vystraha

Pfi zpétném najizdéni na plvodni polohu se osy pohybuiji s
haprogramovanym posuvem a linearni interpolaci, tzn. po pfimce z
aktualni polohy na misto, kde doslo k pferu3eni. Proto napied osami
najedte na n&jaké bezpetné misto, aby se piedeslo kolizim.

Jestlize po preruseni programu a nasledném pohybu os v manualnim
rezimu nepouzijete funkci ,Repos”, po pfepnuti do automatického
rezimu a nasledném spusténi zpracovani najede systém ShopTurn
osami po pfimce automaticky zpéatky na misto, kde k pferuseni doslo.

Pfi najiZdéni osami zpé&t na misto, kde se vyskytlo pferudeni, musi byt

splnény nasledujici pfedpoklady:

e Zpracovani programu bylo pozastaveno pomoci tlagitka ,Cycle
Stop".

e Osy byly v manualnim rezimu piestaveny z mista, kde do3lo k pie-
ruseni, do jiné polahy.

» Stisknéte tlalitko ,Repos".

» Postupné aktivujte jednotlivé osy, kterymi je potfeba najet,
vV poZadovaném sméru.

Osy najedou na misto, kde doSlo k preruseni.



Spusténi zpracovani od urcitého mista v programu

Varianta vypoctu

Jestlize si budete piat na obradbé&cim stroji realizovat pouze uréitou
Cast programu, nemusite jeho zpracovani spoustét upine od zacatku;
misto toho muZete zaéit od uréitého programového bloku nebo textu.

Misto v programu, od kterého si budete prat spustit zpracovavani, se
oznatuje jako ,Cil".

Systém ShopTurn rozliSuje mezi 3 rlznymi typy cile:

e  CykKlus systému ShopTurn

e Jiny blok systému ShopTurn, pfip. blok v G-kédu

e Libovolny text

U typu cile ,Jiny blok systému ShopTurn, pfip. blok v G-kédu" mlzete
udavat cil opét 3 ruznymi zplsoby:
e Umisténi kurzoru na cilovy blok
U pfehlednych programu je to jednoduchy zpUsob.
« Volba mista, kde do3lo k pieruseni
Zpracovavani programu pokracuje od mista, kde piedtim doslo k
jeho preruseni. Tento zplisob je uziteény predevsim v pfipadé
velkych program( s vice programovymi trovnémi.
e Pfimé udavani cile
Tento zpusob je mozny pouze tehdy, jestlize znate presné udaje
(programova uroven, nazev programu atd.) o cili.

Po udani cile pak systém ShopTurn vypocita pfesny po€atecni bod
pro zpracovani programu.

U typu cile ,Cyklus ShopTurn" a ,Libovolny text" se vypocet
uskutegiuje vZzdy pro koncovy bod bloku. Pfi vypoctu pocatecniho
bodu v&ech ostatnich blok( ve formatu ShopTurn a blokd v G-kodu si
muZete vybrat ze Ctyf variant.

1. Vypocet na konturu:
Bé&hem vyhledavani bloku provédi systém ShopTurn tytéZ vypolty
jako pfi zpracovavani programu. Program je zpracovavan od
pocétku cilového bloku Uplné stejnym zplisobem jako pfi svém
normalnim zpracovavani.

2. Vypocet na koncovy bod:
Bé&hem vyhledavani bloku provadi systém ShopTurn tytéZ vypolty
jako pfi zpracovavani programu. Program je zpracovavan od konce
cilového bloku, popf. od nésledujici naprogramované pozice
cilového bloku.



Primé zadavani cile

3. Bez vypoctu
Bé&hem vyhledavani bloku neprovéadi systém ShopTurn zadné
vypocty, tzn. vypocet se pieskakuje aZz do cilového bloku. Interni
parametry Fidiciho systému zUstavaji nastaveny na tytéz hodnoty
jako pred vyhledavanim bloku.
Tato varianta je k dispozici pouze pro programy, které se skladaji
vyluéné z blok( v G-kadu.

4. Externi — bez vypoctu
Tato varianta je stejna jako pfi vypo&tu na koncovy bod.
Podprogramy, které se vyvolavaji pfikazem EXTCALL, se pfi
vypoctu ovsem preskakuji. Rovnéz se u programi v G-kodu, které
se kompletné zpracovavaji z externich jednotek (disketova/sitova
jednotka), pfeskakuje vypocet aZ do cilového bloku.
Timto zplisobem miZete dosahnout rychlejsiho vypoctu.

Upozornéni

Modalni funkce, které jsou obsazeny v nevypolitavané asti
programu, nejsou zohledriovany pro ¢ast programu, ktera se ma
zpracovavat. To znamena Ze u variant ,Bez vypoctu" a ,Externi — bez
vypoctu" byste méli vybrat cilovy blok, od kterého budou k dispozici
viechny informace nezbytné pro opracovani.

V obrazovce ,Ukazatel pro vyhledavani® zadejte pro typ cile ,Jiny blok
systému ShopTurn, pfip. blok v G-kodu*® pfimo hledany cil.

V obrazovce se pro kazdou programovou uroven nachazi jeden
radek. Poget urovni skuteéné existujicich v programu je zavisly na
hloubce vnofeni programu. 1. Urovef vZdy odpovida hlavnimu
programu, vSechny ostatni trovné& odpovidaji podprogramdm.

Paodle toho, ve které trovni programu se nachazi cil, musite cil
zadavat na pfislusny fadek obrazovky. Jestlize se cil napi. nachazi v
podprogramu, ktery je vyvolavan piimo z hlavniho programu, musite
jej tedy zadavat do 2. programoveé urovné.

Cil musi byt vzdy jednoznacny. To znamené napf., Ze pokud je
podprogram v hlavnim programu vyvolavan na 2 riznych mistech,
musite zadavat cil také v 1. programové Urovni (hlavni program).

Parametry v obrazovce ,Ukazatel pro vyhledavani® maji nasledujici
vyznam:

Cislo programové trovné
Program: Nézev programu (Nazev hlavniho programu se vklada

automaticky)
Ext: Pfipona souboru
Zh Poéet pruchodl (Jestlize je néktera éast programu

opakovana nékolikrat, mizete zde zadavat Cislo
prichodu, u kterého se ma pokracovat ve zpracovavani).



Réadek: Parametr je stanoven systémem ShopTurn
Typ: o Cil vyhledavani v této Urovni nebude
zohledriovan
N-Nr. Cislo bloku
Znacka  Naveésti skoku
Text Retézec znak
Podpr. Volani podprogramu
Radek  Cislo Fadku
Cil vyhledavani: Misto v programu, od kterého mé byt
spusténo zpracovavani

Volba cyklu systému

ShopTurn
~ 'V provoznim rezimu ,Auto® nactéte program (viz kapitola
.Zahéjeni/zastaveni opracovani®).
» Najedte kurzorem na poZadovany cilovy blok.
Vyhlec1 Start | » Stisknéte programova tlacitka ,\Vyhled. bloku" a ,Start
i bloku Vyhled- Vyhleda'vanin

» 'V pfipadé& programu se zietézenymi programovymi bloky s vé&tSim
poctem technologickych bloka vyberte v okné ,Vyhledavani®
poZzadovany technologicky blok.

V pfipadé jednotlivych programovych blokl se tento dotaz

neobjevuje.
v ~ Stisknéte programové tlagitko ,Prevzit".
Prevzit . ]
» 'V pfipadé zietézenych programovych bloku zadejte Eislo
poZadované pocatecni pozice.
V pfipadé jednotlivych programovych bloku se tento dotaz
neaobjevuje.
Pfi vyhledéavani bloku na polohovacim vzoru nejsou zapocgitavany
pfeskakované pozice.
o » Stisknéte programoveé tlacitko ,Prevzit".
Prevzit
@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
S Systém ShopTurn uskuteéni véechna potfebna poéateéni nastaveni.
@ » Jeste jednou stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
e Systém najede na novou pocatecni pozici. Pak se spusti
opracovavani obrobku od zacatku cilového bloku.
7 Stisknutim tladitka ,Reset" mizete vyhledavani prerusit.




Volba jiného bloku

systému ShopTurn, prip.

bloku v G-kodu

Externi

| b. vypoétu

Reset

Vyhlec1 Vyhled.
35 bloku| ukazatel

Misto
preruseni
Na konc. Externi
bod . | b. vypoctu
Cycle Start
Cycle Stant

Najeti kurzorem na cilovy blok

» \/ provoznim reZimu ,Auto® nactéte program (viz kapitola
~Zahdajeni/zastaveni opracovani®).

~ Najedte kurzorem na poZadovany cilovy blok.

» Stisknéte programoveé tlagitko ,Vyhled. bloku".

» Vyberte jednu z variant vypoZtu.

» Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".
Systém ShopTurn uskuteéni viechna potifebna poate¢ni nastaveni.
~ Jesté jednou stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Systém najede na novou pocatecni pozici. Program se potom
zpracuje v zavislosti na vybrané varianté vypoctu od pocatku nebo
konce cilového bloku.

Stisknutim tlacitka ,Reset" mlzete vyhledavani pierusit.

Zvoleni mista preruseni

Predpokladem je, Ze zpracovavani programu bylo pferuseno tlagitkem
.Reset". (Systém ShopTurn si automaticky uklada toto misto
pierusdeni.)

» Prejdéte znovu do provozniho rezimu ,Auto®.

» Stisknéte programova tlacitka ,Vyhled. bloku" a ,Ukazatel pro
vyhled.".

» Stisknéte programove tlatitko ,Misto pieruseni”.
Systém ShopTurn vioZi uloZzené misto preruseni jako cil.

» Vyberte jednu z variant vypoctu.

» Stisknéte tlaCitko ,Cycle Start".
System ShopTurn uskutecni vSechna potiebna pocatetni nastaveni.
» Jesté jednou stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Systém najede na novou potéateni pozici. Program se potom
zpracuje v zévislosti na vybrané varianté vypoctu od poéatku nebo
konce cilového bloku.

Stisknutim tlacitka ,Reset" mlUzete vyhledavani prerusit.



Vyhledani libovolného textu
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» V provoznim rezimu ,Auto” nattéte program (viz kapitola
~Zahajeni/zastaveni opracovani”).

» Stisknéte programova tlacitka ,Vyhled. bloku" a Hledat".

» Zadejte text, ktery si pfejete vyhledat.

» Zvolte, zda ma vyhledavani probihat od za¢atku programu nebo od
momentaini polohy kurzoru.

» Stisknéte programove tladitko ,Hledat".
Programovy blok, ve kterem se hledany text nachazi, bude zvyraznén.

» Jestlize budete chtit v vyhledavani pokraCovat, stisknéte programoveé
tlacitko ,Hledat dal3i”.

» Stisknéte programova tladitka ,Zrusit" a ,Start vyhledavani".

» V pfipadé programu se zietézenymi programovymi bloky s vétsim pocte
technologickych blokll vyberte v okné& ,Vyhledavani“ poZzadovany
technologicky blok a stisknéte programové tlagitko ,Prevzit®.

V pfipadé jednotlivych programovych blokt se tento dotaz neobjevuije.

» V pfipadé zietézenych programovych blokl zadejte ¢islo poZadované
pocatecni pozice a stisknéte programové tlacitko ,Prevzit”.
V pFipadé jednotlivych programovych bloki se tento dotaz neobjevuije.



» Stisknéte tlatitko ,Cycle Start".
Systém ShopTurn uskuteéni vSechna potfebna potatetni nastaveni.
» Jesté jednou stisknéte tlacitko ,Cycle Start”.

Systém najede na novou pocatecni pozici. Pak se spusti opracovavani
obrobku od zacatku cilového bloku.

Stisknutim tlacitka ,Reset" muZete vyhledavani prerusit.

Ovliviiovani zpracovani programu

Programovatelné
zastaveni

k3
Cycle Start

Program.
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Jestlize si prejete b&hem obrabéni obrobku zkontrolovat jiz dosazeny
vysledek, miZete proces obrabéni pozastavit na mistech, ktera jsou
pro tento ucel specialné oznacena (programove zastaveni). \V ramci
programt technologickych krokl se zastaveni uskuteciiuje v poloze
,Bezpetnostni vzdalenost".

Pokud si v3ak budete prat, aby se urcité kroky obrabéciho postupu
naprogramovaneho v G-kddu neprovadély pfi kazdém zpracovani
programu, tyto bloky zvlast oznaéte (preskoteni blokl v G-kodu). U
blokt technologickych krokt to neni mozné.

Kromé tcho mate moznost b&hem obrabéni povolit posunuti DRF, tzn.
posunuti pomoci ruéniho kole€ka. Tato funkce musi byt instalovana a
uvolnéna vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!

» V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani).

» Stisknéte programové tlagitko ,Ovlivnéni programu”.
» Stisknéte programové tlagitko ,Program stop”.

» Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".

Spusti se zpracovani programu. Provadéni programu se zastavi v
kazdém bloku, v ném2 byl naprogramovan pfikaz v G-kédu ,M01" (viz
kapitola ,Vkladani G-kod( do programu techlogickych krokd").

~ Pri kazdém zastaveni stisknéte znovu tlagitko ,Cycle Start".

Zpracovani programu bude pokraovat.

» Stisknéte znovu programove tlagitko ,Program stop”, budete-li
chtit, aby zpracovani dale probihalo bez zohledfiovani
programovych zastaveni. (Programové tlagitko pak bude opét
deaktivovano.)



Preskakovani bloku
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V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani*).

Stisknéte programové tlaitko ,Ovlivnéni programu”.

Stisknéte programové tlagitko ,Preskocit".

Stisknéte tlatitko ,Cycle Start".

Spusti se zpracovani programu. Bloky, které jsou pfed svym &islem
bloku oznageny znakem ,/* (lomitko), se hebudou provadét.

r
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Pokud si budete pfat, aby se oznagené bloky v G-kadu pfi
néasledujicim zpracovavani znovu provadéaly, stisknéte
programove tlagitko ,Preskogit” jesté jednou. (Programové tlacitko
pak bude opét deaktivovano.)

V provoznim rezimu ,Auto® na&téte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani').

Stisknéte programové tlacitko ,Ovlivnéni programu”.

Stisknéte programové tlagitko ,Posunuti DRF".

Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".

Spusti se zpracovani programu. Posunuti pomoci ruéniho kolecka
maiji pfimy vliv na zpracovavani programu.

' d

Budete-li si pfat, aby zpracovavani programu pokracovalo bez
moZznosti pouZivat posunuti pomoci ruéniho kolegka, stisknéte
programove tlacitko ,Posunuti DRF* jesté jednou. (Programove



Prepsani v paméti

Prepisovani v paméti
s rezimem blok po bloku
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Prepisovani v paméti bez
rezimu blok po bloku

Cycle Stars

V provoznim rezimu ,Auto” mizZete prepisovat hodnoty
technologickych parametr(i (pomocné funkce, véechny
programavatelné pfikazy atd.) v pracovni paméti NC systemu. Kromé
toho mlzete zadat a nechat zpracovat libovolné NC-bloky.

Piepisovanim v paméti se nijak neméni programy v paméti vyrobnich
programa.

» \V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani®).

» Stisknéte tlaitko ,Single Block®, aby se aktivovalo zpracovani
programu blok po bloku.

Program se automaticky zastavi na hranici nasledujiciho bloku.
» Stisknéte programové tladitko ,Piepsat v paméti“.
Otevi'e se okno ,Pfepsat v paméti®.

» Zadejte poZzadované NC-bloky, které se maji zpracovat.

» Stisknéte tlaCitko ,Cycle Start".

Zadané bloky se zpracuji. Zpracovavani blokl mizete sledovat v okné
.Prepsat v paméti”.

Po ukonéeni funkce ,Prepsat v paméti” se spousti podprogram
obsahujici pfikaz REPOSA, ktery muzete sledovat.

» V provoznim rezimu ,Auto® nactéte program (viz kapitola , Vybirani
programu pro zpracovani-).

» Stisknéte programove tlacitko ,Cycle Stop®, aby se zpracovavani
programu pozastavilo.

» Stisknéte programové tladitko ,Piepsat v paméti“.
Otevie se okno ,Prepsat v paméti®.
» Zadejte poZzadované NC-bloky, které se maji zpracovat.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Zadané bloky se zpracuji. Zpracovavani blokll mlZete sledovat v okné
.Prepsat v paméti”.



Preruseni prepisovani
v paméti
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Testovani programu

Poté, co byly zadané bloky zpracovany, mizete znovu pfipojit dalsi
bloky.

» Stisknéte tladitko ,Zpét", ¢imZ funkce ,Pfepsat v paméti" bude
ukonéena.

Okno se zavre.

Nyni mUzZete uskute¢nit zménu provozniho rezimu.

Po opétovném stisknuti tla€itka ,Cycle Start" pokracuje zpracovavani
programu, ktery byl vybran pred prepisovanim v paméti (Overstore).

Abyste mohli pfi UpIné prvnim zpracovani programu na stroji zabranit
nespravnému obrabé&ni obrobku, program napfed otestujte, aniz byste
pohybovali osami stroje.

Systém ShopTurn pri testu zkontroluje, zda se v programu nevyskytuji
nasledujici chyby:

¢ Geometrické nesluditelnosti

¢ Chybéjici udaje

e Neproveditelné programové sekvence instrukci a skoky

e NaruSeni pracovniho prostoru

Syntaktické chyby rozpoznavéa system ShopTurn automaticky, kdyz je
program nacitan v provoznim rezimu , Auto”.

To, zda jsou v priibéhu testovani programu uskutecriovany také
pomocné funkce (M- a H-funkce) systému ShopTurn, zavisi na
nastavenich vyrobce stroje.

Veénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce
strojel

Béhem testovani programu mlzete vyuZivat nasledujici funkce:

e Zastaveni zpracovavani pomoci programovatelného zastaveni”
(viz kapitola ,,Ovliviiovani zpracovavani programu")

« Grafické zobrazovani na obrazovce (viz kapitola ,Simultanni
vyKkreslovani pfed obrabé&nim obrobku").
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» 'V provoznim reZzimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola
.Zahajeni/zastaveni opracovani®).

» Stisknéte programové tlacitko ,Ovlivnéni programu”.

» Stisknéte programove tlacitko ,Test programu”.
» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Program bude otestovan, aniz by se osy stroje pohybovaly.

» Az si budete po zpracovani programu piat testovaci rezim opét
vypnout, znovu stisknéte programové tladitko ,Test programu®.
(Programoveé tlacitko pak bude opét deaktivovano.)

Jakmile systém ShopTurn pfi naditani programu v rezimu ovladani
LAuto" rozpozna syntaktickou chybu, objevi se tato chyba na fadku
alarmovych hladeni. Opravy v programu se provadéji pomoci
programového editoru.

V zavislosti na tom, zda se program po svém pieruseni systémem
ShopTurn nachazi ve stavu NC-Stop nebo ve stavu Reset, budete
moci provadét rizné opravy.

e Stav NC-Stop:
MuzZete upravovat jen bloky, které dosud nebyly strojem
zpracovany, resp. nebyly na¢teny do NCK.

e Stav ,Reset"
Muzete editovat vSechny bloky.

» Stisknéte programove tlacitko ,Korekce programu®.

Program se zobrazi v systémové oblasti ,Program” a blok, v némz je
chyba, se zvyrazni.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se obrazovka pro zadavani parametr(.
» Zadejte poZadované Upravy.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Prevzit".
Upravy se pienesou do aktualniho programu.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat".

Program se znovu nacte do provozniho rezimu ,Auto”, takze pak
budete moci zpracovani obrobku opét spustit.



Vypisovani G-funkci a pomocnych funkci

G_
funkce

VSechny
G-funkce

Pomocna
funkce

Jestlize b&€hem opracovavani obrobku potfebujete napf. zjistit, jestli je
pravé aktivni korekce radiusu bfitu nebo které méfici jednotky se
pravé pouzivaji, aktivujte zobrazeni G-funkci nebo pomocnych funkci.

Na obrazovce ,G-funkce" se vypisuje 16 riznych G-skupin. V ramci
jedné G-skupiny se vzdy vypisuje pouze G-funkce, ktera je pravé
aktivni v NCK. Kromé toho mUzete v hlaviéce okna vidét pravé aktivni
transformaci.

Mate take moznost aktivovat ,VSechny G-funkce”, potom se Vam
vypisi vdechny G-skupiny spolu se viemi G-funkcemi, které jsou jim
piifazeny.

K pomocnym funkcim patii M-funkce a H-funkce instalované
vyrobcem stroje, které predéavaji parametry do PLC a tam spoustéji
reakce definované vyrobcem stroje.

Veénuijte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
strojel

Bude se zobrazovat maximalné pét M-funkci a tifi H-funkce.

Také pfi zpracovavani programu technologickych kroku si mazete
nechat vypisovat G-funkce, které jsou pravé aktivni v NCK, nebot
funkce systému ShopTurn jsou interne prfevadény do G-kodu.

» 'V provoznim rezimu ,Manual" nebo ,Auto” aktivujte programove
tlaéitko ,G-funkce".

Namisto parametrli T, F a S se nyni zobrazi G-funkce z G-skupiny,
ktere jsou v daném okamziku aktivni pfi zpracovavani programu.
KdyZ programové tlaitko ,G-funkce" stisknete je3té jednou, znovu se
objevi obrazovka parametra T, F, S".

-nebo-
~ Stisknéte programove tlagitko ,VSechny G-funkce”.

Namisto parametrli T, F a S se nyni zobrazi véechny G-skupiny s G-
funkcemi. Kdyz programove tlagitko ,VSechny G-funkce" stisknete
jesté jednou, znovu se objevi obrazovka parametrti T, F, S".

-nebo-
» Stisknéte programové tlatitko ,Pomocné funkce".

Namisto parametrli T, F a S se nyni zobrazi pomocné funkce, které
jsou v daném okamziku aktivni pfi zpracovavani programu. Kdyz
programove tlagitko ,Pomocna funkce" stisknete jesté jednou, znovu
se objevi obrazovka parametra T, F, S".



Simulace obrabéni

Kontura hotového
obrobku

Varianty zobrazeni

Abyste mohli vysledek programavani jednoduse zkontrolovat, aniz by
se pohybovaly osy stroje, muzete zpracovani programu graficky
zobrazit na obrazovce. Spatné naprogramované kroky opracovani
muzete tak zavCas rozpoznat a predejit tak chybnému opracovani
obrobku.

Kromé toho je mozné prostifednictvim grafického zobrazovani
pohadiné sledovat abrabéni obrobku na stroji, jestlize je pohled do
pracovniho prostoru zaclonén napf. chladici kapalinou.

Systém ShopTurn ukazuje pfi tomto grafickém zobrazovani obrobek,
néstroje, protivieteno a konik na obrazovce ve spravnych proporcich,
tzn. pro obrobek se pouzivaji haprogramované surové rozmery z
hlavicky programu a nastroje jsou rozli¢né symbolizovany podle svého
typu a velikosti. Pro zobrazeni protivietena a koniku se pouzivaji
rozméry zadavané do vstupni obrazovky ,Vietena“ (viz kapitola
LVietena®).

Pfi grafickém zobrazovani programu v G-kédu zobrazuje systém
ShopTurn preddefinovany tvar surového obrobku, ktery muzZete
libovolné ménit.

Jestlize mate v hlavnim programu naprogramovany soustruznické
operace, systém ShopTurn pfi spusteni grafického zobrazovani
zobrazuje prislusnou konturu hotové soucasti. Tak muzete
jednoduchym zplUsobem porovnavat aktualni konturu s konturou
hotové soucasti a tim rozpoznavat, kde pfi opracovavani pfipadné
zUstane zbytkovy materidl.
Pfi grafickém zobrazovani si muzete vybrat ze tfi moznosti:
» Simulace pied opracovanim obrobku
Pred opracovanim obrobku na stroji muzete zpracovavani
programu zrychlenym zpusobem graficky zobrazit na obrazovce.
Osy stroje se piitom nepohybuji.
e Soucasné vykreslovani pred opracovanim obrobku
Pred opracovanim obrobku na stroji muzete zpracovavani
programu graficky zobrazit na obrazovce s posuvem pro zkusebni
zpracovani. Osy stroje se piitom nepohybuji. Oproti simulaci
mizete vyuzivat funkce pro fizeni programu, tzn. mizete grafické
zpracovavani napf. zastavit nebo nechat provadét blok po bloku.
* \/ykreslovani b&hem opracovani ocbrobku
V prabé&hu zpracovavani programu na stroji mGzZete také obrabéni
obrobku sledovat na obrazovce.



Zpasoby zobrazeni
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Transformace

Protivieteno

U v3ech tfech variant mate k dispozici tyto moZnosti zobrazovani:

e« Zobrazeni ve tfech oknech
¢ Bo&ni pohled

+ Celni pohled

¢ Objemovy model

Drahy pohybu nastroju jsou zobrazovany barevnymi ¢arami:
Cervena &ara = nastroj se pohybuje rychlym posuvem
Zelena Cara = nastroj se pohybuje pracovnim posuvem

Ve v8ech téchto zobrazenich bézi béhem grafického zpracovavani
Cas. Zobrazovany ¢asovy Udaj (v hodinach/minutach/sekundach)
pfiblizné odpovida dobé, kterou bude program potfebovat, az bude
zpracovavan na stroji (véetné vymeén nastroju).

V pfipadé& preruseni programu pfi vykreslovani se hodiny zastavi.

Kromé toho se zobrazuji jeSté take aktualni soufadnice os, korekce
(override) a programovy blok, ktery je praveé zpracovavan.

Pri simulaci se kromé toho zobrazuji také aktivni nastroj s Cislem bfitu
a posuv.

Transformace jsou pfi simulaci pfip. simultannim vykreslovani

zobrazovany riznym zplasobem:

¢ Transformace soufadnic (posunuti, zména méfitka, ...) se
zobrazuji v zavislosti na jejich programovani.

« Posunuti poatku (Gb4, ...) vedou v grafické reprezentaci pouze
k posunuti pofatku soufadné soustavy (nuly) ve sméru osy Z.

Jestlize pfi programovani otevirate nebo zavirate skli€idlo hlavniho
vietena nebo protivietena pomoci M-funkci, systém ShopTurn to
mUze graficky zobrazovat pouze tehdy, kdyz tyto M-funkce jsou ve
strojnich parametrech pfifazeny cyklim.

Vénuijte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!



Simulace pred opracovavanim obrobku

Pred opracovavanim obrobku na stroji mlzete prub&h zpracovani
programu zrychlenym zplsobem graficky zobrazit na obrazovce,
takZze muzete jednoduse zkontrolovat vysledek programovani.

Béhem simulace je také funkéni korekce (override) posuvu.
0%: Simulace se zastavi.
= 100%: Program se zpracuje co mozna nejrychleji.
Korekce (override) posuvu pro simulaci musi byt aktivovana ve
strojnich parametrech.

Spusténi simulace

= Dige AOBRAM » Stisknéte toto programove tlacitko nebo tlagitko ,Program".
% gram MANAGER
| -nebo- Zobrazi se piehled adresar.

» Najedte kurzorem na adresér, v némz se naléza program, jehoz
simulaci chcete spustit.

_:,> > ~ Stisknéte tlacitko ,Input® nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

INPUT

-nebo- Zobrazi se piehled programii.

» Najedte kurzorem na program, jehoz simulaci byste si prali
spustit.

> _E’> » Stisknéte tlagitko pro posun kurzoru vpravo nebo tlatitko ,Input”.

INPUT . . - - : &
-nebo- Zvoleny program se zobrazi v systémové oblasti ,Program®.

Simu- r
‘_ lace
Zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na obrazovce. Osy
stroje se pfitom nepohybuji.

Detaild Blok po » Stisknéte programova tlaéitka ,Detaily” a ,Blok po bloku®, jestlize
BReki si pfejete, aby byl program zpracovéavén blok po bloku.

Stiskné&te programové tlatitko ,Simulace”.



Pozastaveni simulace

Zruseni simulace

Opétovné spusteni
simulace

0

Ukonceni simulace

Konec

» Stisknéte programové tlaéitko ,Stop".

Simulace se zastavi.

» Stisknéte programové tla€itko ,Reset".

Simulace se pierusi a znovu se zobrazi neobrobeny tvar surového
obrobku.

» Stiskné&te programove tlagitko ,Start".

Simulace se znovu spusti.

» Stiskné&te programove tlagitko ,Konec".

Znovu se zobrazi pracovni plan, pfip. programovaci grafika programu.

Vykreslovani pfed opracovavanim obrobku

Pfed opracovavanim obrobku na stroji mizete priibéh zpracovani
programu graficky zobrazit na obrazovce, takze muzete jednoduse
zkontrolovat vysledek programovani.

Simultanni vykreslovani je softwarovym volitelnym dopliikem.

Kromé toho mizete grafické zpracovavani prerusit pfip. je ovladat,
tzn. funkce pro fizeni programu, jako jsou ,NC Stop", ,Korekce
posuvu", ,Blok po bloku" atd. jsou vyuZitelné.

Jestlize si budete pfat misto grafického zobrazovani opét zobrazit
aktualni programové bloky, mlZete pfepnout na zobrazeni programu.
Tato funkce musi byt aktivovana pomoci strojniho parametru.



» 'V provoznim rezimu ,Auto” nagtéte program (viz kapitola
.Zahéjeni/zastaveni opracovani).

1 Ovliv. Tant ~ Stisknéte programova tlacitka ,Ovliviiovani programu” a ,Test
= prog. | programu programu®.
Zkugebni ~ Jestlize si budete prat, aby naprogramovana rychlost posuvu byla
R0 D nahrazena rychlosti pro zkusebni posuv, stisknéte programoveé
tlacitko ,Zkuebni posuv".
8 Simul. » Stisknéte programové tlacitko ,Simultanni vykreslovani®.
Bis vykres
» Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".
b i Zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na obrazovce. Osy
stroje se nepohybuiji.
b e ~ Znovu stisknéte programove tlagitko ,Zkusebni posuv", kdyZ
i budete potfebovat, aby vykreslovani probihalo s
haprogramovanou rychlosti posuvu. (Programové tlacitko pak
bude opét deaktivovéno.)
Zobrazeni » Stisknéte programové tlacitko ,Zobrazeni programu”, kdyZ si
R budete prat pfepnout z grafického zobrazovani do vypisovani
programu rezimu obsluhy ,Auto”.
Vykreslovani grafickych dat vSak pokraguje i nadale na pozadi.
Cl O ~ Stisknéte jedno ze 4 programovych tlacitek pro grafické pohledy,
co 4l kdyz si budete prat pfepnout opét na graficke zobrazovani.

Simultanni vykreslovani v prubéhu opracovavani obrobku

Jestlize je pohled do pracovniho prostoru v prib&hu obrabéni obrobku
napi. kvuli pritomnosti chladici kapaliny zaclonény, mlzete prubéh
zpracovani programu sledovat také na obrazovce.

Simultanni vykreslovani je softwarovym volitelnym doplfikem.

Soubézné vykreslovani mizete zapnout také tehdy, kdyZ obrabéni
obrabku na stroji uz probiha.
Tato funkce musi byt aktivovana pomoci strojniho parametru.



» V provoznim rezimu ,Auto” natéte program (viz kapitola
~Zahajeni/zastaveni opracovani®).
J Simul. » Stisknéte programove tlacitko ,Simultanni vykreslovani*.
vykres

» Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".
Cycle Stant

Opracovavani obrobku na stroji se spusti a jeho prubéh se bude
graficky zobrazovat na obrazovce.

Zmeéna tvaru surového obrobku pro program v G-kédu

Programy v G-kadu obvykle neohsahuji popis tvaru surového
obrobku. Pro grafické zobrazeni proto systém ShopTurn pouziva
preddefinovaného tvaru surového obrobku. Tento muzete libovolné

ménit.
Simu- » Stisknéte programove tlaéitko ,Simulace” nebo ,Simultanni
1ace | hebo vykreslovani.
4 Simul.
B vykres

» Stisknéte programova tlaéitka ,Boéni pohled® a ,Detaily*.
[:::::] Detaily
|l~l&“_’m\‘reﬂ il » Stisknéte programoveé tlagitko ,Nastaveni".

» Vyberte tvar suroveho obrobku (valec, trubka, cbdélnik nebo
mnohouhelnik).

» Zadejte poZadovane rozméry.

& ~ Stisknéte programové tlacitko ,Zpét".

Zpét
Pii pfistim grafickém zobrazeni programu v G-kodu budou pouZity

zadane rozmeéry.



Boc¢ni pohled

Celni pohled

» Stisknéte programové tlatitko ,Bo&ni pohled®.

Side view

Boéni pohled

Dalsi informace o Upravach zobrazovaného vyfezu naleznete v
kapitole ,Zména vyiezu".

» Stisknéte programové tlagitko ,Celni pohled”.

Face view

Celni pohled



Detaily

Rez 2 &l

+ PAGE

nebo L “*

Rez Z =7

i PAGL

] | nebo DOWN
Objemovy model

» Pokud budete chtit posunout pficny fez ve sméru osy Z, stisknéte
programové tlaitko ,Detaily".

-a-

» Pokud si budete pfat posunout piiény fez v kladném sméru osy Z,
stisknéte programové tlagitko ,Rez Z +" nebo tlagitko ,Page Up".

-nebo-

» Pokud si budete pfat posunout priény fez v zaporném sméru osy
Z, stisknéte programové tlagitko ,Rez Z -" nebo tlaéitko ,Page
Down".

Dal3i informace o Upravach zobrazovaného vyiezu naleznete v
kapitole ,Zmé&na vyiezu".

~ Stisknéte programoveé tlacitko ,Objemovy model®.

Volume model

Total time
B8:84:54

Objemovy model

Zobrazeni objemového modelu
» Pokud si budete piat objemovy model zobrazit v aktualnim
okamZziku opracovani, stisknéte programové tlatitko ,Stop”.

» JestliZze budete chtit v simulaci pokratovat, stiskn&te programova
tlaCitka ,Bocni pohled" a ,Start”.



Zmeéna pohledu

. » Pokud si budete prat zobrazeni néjak zménit, stisknéte
Detaily . i i
; : programové tlatitko ,Detaily".
g a =
Zobrazeni » Stisknéte programové tlagitko ,Pohled <" nebo ,Pohled >",
- nebo pokud si budete prat otacet obrobkem okolo osy X.
Zobrazeni -nebo-
* |
Zobrazeni » Stisknéte programové tlagitko ,Pohled ", pokud si budete piat
Q otacet obrobkem okolo osy Z.
-nebo-
) » Budete-li chtit zobrazit fez obrobkem, stisknéte programové
Rez i s
tladitko ,Rez".
e a s
» Programové tlacitko "Rez" stisknéte jesté jednou, budete-li si prat,
Rez : ; = : :
aby se objemovy model opét zobrazil cely.

Dalsi informace o Upravach zobrazovaného vyfezu naleznete v
kapitole ,Zména vyfezu".

Zobrazeni ve trech
oknech
|:| O » Stisknéte programové tlacitko ,Pohled ve tfech oknech".

Total time
0:84:54

Zobrazeni ve tfech oknech

Dalsi informace o Upravach zobrazovaného vyiezu naleznete v
kapitole ,Zména vyfezu".



Zména polohy vyrezu

Jestlize si budete piéat vyiez grafického zobrazovani posunout, zvatsit
nebo zmensit, napi. abyste se mohli podivat na urcité detaily nebo
abyste pozdéji opét zobrazili kompletni obrobek, pouZzijte funkci Zoom
nebo lupu.

Pomoci funkce Zoom zvétsite nebo zmensite stavajici vyrez ze
stfedu. Potom muZete novy vyrez jesté posunovat.

Lupou oproti tomu muZete vyfez napted sami stanovit a potom jej
zmensit ¢i zvétsit.

Nastaveni funkci Zoom/Lupa jsou specificka pro dany program, tzn.
Ze tato nastaveni zustavaiji v platnosti i tehdy, kdyZ vyfez zménite a
napf. pfepnete na plan pracovniho postupu a pak znovu na grafiku.
Jestlize provéadite simulaci nového programu, system ShopTurn
pouZije standardni nastaveni funkci Zoom a Lupa.

Ovsem také ze zménéného vyiezu se muZete dostat zpét ke
standardnimu zobrazovani obrobku.

Kromé toho muZete dosud vykreslené ¢ary obrabéni v grafice
vymazat, napi'. abyste ziskali prehlednéjsi zobrazeni.



Detaily \

Plvodni vyiez

Pavodni
velikost

Zvétseni

Zoom
L

nebo

Zoom
nebo

Lupa

Lupa

Lupa
+

Lupa

Lupa
Zoom

Vymazani car obrabéni

DEL

» Stisknéte programové tlacitko ,Detaily".

» Jestlize si budete piat obnovit puvodni velikost zobrazovaného
vyfezu, stisknéte programové tlaéitko ,Pivodni velikost".

Zobrazi se obrobek v hlavnim vietenu, pfip v protivietenu.

» Pokud si budete prat zobrazovany vyfez zvétsit, stisknéte
programové tlacitko ,Zoom +" nebo tladitko ,+".

-nebo-

» Pokud si budete prat zobrazovany vyiez zmensit, stisknéte
programové tlacitko ,Zoom -" nebo tla¢itko ,-".

-nebo-

» Stisknéte prislusné tlatitko se Sipkou, ¢imZ zobrazovany vyiez
posunete nahoru, doll, doprava nebo doleva.

Zobrazi se novy vyiez.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Lupa“.
Zobrazi se lupa ve formé pravouhlého ramecéku.

» Stisknéte prisludné tladitko se Sipkou, Pokud si budete prat lupu
posunout nahoru, dolu, doprava nebo doleva.

» Stisknéte programové tlacitko ,Lupa +", pokud si budete prat
vyiez vybrany lupou zveétsit.

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko ,Lupa -", pokud si budete piat vyifez
vybrany lupou zmensit.

» Stiskné&te programové tlagitko ,Lupa Zoom®.

Zobrazi se novy vyiez.

» Stiskneéte tlatitko ,Del".

Dosud vykreslené ary obrab&ni se vymazou.



Parametry pro automaticky rezim

Pro automaticky reZzim nastavte v konfiguraci pfeddefinované hadnoty
parametrl pro nasledujici funkce:

e Zpracovani programu v automatickém rezimu
Pro tcely grafického zobrazovani programu muze byt pfedem
zadana rychlost posuvu pro zkuSebni zpracovani.

» Poctitadlo obrobku
Pro potfeby pocitani obrobku u programu v G-kodu je k dispozici
¢itac, ktery ukazuje jednak pocet chybéjicich, jednak celkovy pocet
vyrobenych obrobkii.

Definice parametru zkusebniho zpracovani

0

ShopT.
sett.

Pred opracovanim obrobku otestujete program, aniz byste pohybovali
osami stroje. Abyste zav&asu rozpoznali chyby v programu, mate k
dispozici funkci simultanniho vykreslovani. Za tim uc¢elem mizete
pouZivat Vami pfedem zadanou hodnotu posuvu (viz kapitola
~simultanni vykreslovani pied opracovavanim obrobku®).

Rychlost posuvu mlizete béhem zpracovavani ménit.

» 'V provoznim rezimu ,Auto” piejdéte na rozsifeny pruh
programovych tlacitek.

» Stisknéte programove tlacitko ,Nastaveni ShopTurn®.

» Do pole ,ZkuSebni posuv* zadejte poZadovanou hodnotu posuvu
pii zkuSebnim zpracovani.



Dosazovani parametru pro pocet kusu

Pocet obrobku

Pomoci funkci ,Nastaveni systému ShopTurn* miZete ovliviiovat
aktivovani poCitadel a okamzik jejich vynulovani.

Pocet jesté chybéjicich a do dané chvile vyrobenych obrobkd se
vypisuje v okné s rlznymi provoznimi ¢asovymi tdaji stroje (viz
kapitola ,Doby potfebné na zpracovani*).

» V provoznim rezimu ,Auto" prejdéte na rozsifeny pruh
programovych tlagitek.

» Stisknéte programové tlatitko ,Nastaveni ShopTurn®.

» V poli ,Pozadované obrobky“ zadejte poZzadovany pocet obrobkd.

V poli ,Hotové obrobky” se vypisuje aktualni pocet obrobki
vyrobenych od spusténi programu.

Jakmile je dosazeno definovaného po&tu obrobkl, vypisovany udaj
aktualnino poctu obrobku se automaticky nastavi zpét na nulu.

Volba pocitadla zavisi na nastaveni strojniho parametru.

Veénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
strojel

Pocitadlo pozadovaného a skuteéného poctu obrobkd je mazné ménit
dokonce i b&hem zpracovavani programu.



