Manualni ovladani stroje

Zakladni obrazovka

Moznosti obrabéni

Prace v manualnim rezimu

Rezim ovladani stroje ,Hand" nabizi pro manualni ovladani zménéné
a Siroké spektrum funkci. V provoznim rezimu ,Hand* mizete
provadét viechna duleZita obrabéni, ani2 byste museli sestavovat
program.

Abyste mohli pracovat v provoznim rezimu ,Hand", potfebujete
softwarovy volitelny doplnék ,Ruéni ovladani stroje”.

Zpusob zobrazovani programovych tladitek se mi2e liéit v zavislosti
ha tom, ktery soufadny systém je nastaven. Typické je obrabéni okolo
osy otaceni.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje.

Po zapnuti fidiciho systému se na displeji objevi zakladni obrazovka
Hand"
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Zakladni obrazovka ,Hand"

V rezimu ovladani ,Hand* mohou byt obrobky opracovéavény
nasledujicim zpusobem:

+ Manuélni reZim
e Zpracovavani jednotlivych cykld



Posunuti pocatku

Jako alternativu k pouziti funkce ,Stanoveni posunuti poéatku® (viz
kapitola ,Nastaveni posunuti pocatku“) mate k dispozici moznost
hodnetu posunuti poéatku pfevzit pfimo ze seznamu posunuti
pocatku.

Aktivovani posunuti

pocatku
Nastr/ Posun. » V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlaéitko
PNE | |9 pocat. ,Posunuti nul. bodu".
Zobrazi se seznam posunuti potatku.
» Najedte kurzorem na poZadované posunuti poéatku.
Ha;ﬁéjt » Stisknéte programové tlagitko ,Volba PNB",

Jednoducha opracovani obrobku v rezimu Hand

V provoznim rezimu ,Hand* mi2ete pfimo uskuteériovat jednoduché
obrabéci operace, aniZ byste museli sestavovat program.

V rezimu Hand mate pro obrabéni k dispozici ndsledujici funkce:

s Pohyby os

e Soustruzeni kuzell

» Pfimé obrabéni (pfi¢né nebo podélné obrabéni)

Nastroj, otacky vietena a smér otaceni vietena se aktivuje stisknutim
tlagitka ,Cycle Start”.

Zména posuvu se aktivuje ihned.



Posuv os

Volba nastroje

Opracovani

X

Pro pfipravné ¢innosti a jednoduché pohyhové operace zadejte
parametr pfimo v zékladni obrazovce rezimu Hand.

» \yberte pozadovany nastroj ,T".
» Zadejte posuv a otacky vietena.
» Zvolte smér otaleni vietena.

-nebo-
» Nastavte smér otaéeni pomoci fidiciho panelu stroje.

» Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".

Vieteno se spousti bezprostfedné po volbé néastroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» Na fidicim panelu stroje vyberte osu, ktera se mé pohybovat.

» Na Fidicim panelu stroje stisknéte tlacitko "-", pfip. "+".

-nebo-
» Zvolte smér pomoci joysticku.

Osy se budou pohybovat s nastavenym pracovnim posuvem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
strojel

Na zakladni obrazovce je aktivni smér zobrazovan pomoci symbelu
vétrné riZice.



Parametry Popis Jednotka
T Nastroj
F Pracovni posuv mm/min
mm/ot
S1 Hlavni vieteno ot/min
/min
52 Nastrojoveé vieteno ot/min
Smér otaceni - Vieteno se otaci vlievo
- Vieteno se otadi vpravo Vieteno je zastaveno
N - Zadna zména

Soustruzeni kuzelovych ploch

Zakladni smér pusobeni mize byt zvolen pomoci smérovych tlaéitek
os nebo pomoci joysticku. Navic je jesté mozné zadat jesté i thel
kuzZelu (o).

Jestlize jsou na ose X Vaseho stroje nameontovany dva revolverové
zasobniky, funkce ,Soustruzeni kuzelové plochy” neni k dispozici.

A\Sft ST » V provoznim rezimu ,Hand" stisknéte programové tlacitko
Jog kuzelu LSoustruzeni kuzelu”.

~ Zvolte nastroj, vieteno a smér otadéeni vietena a zadejte hodnotu
pracovniho posuvu.

» Zadejte pozadovany uhel o.

Aktivovani/deaktivovani soustruzeni kuzelové plochy, jakoz i zmény
uhlu o, jsou mozné jen ve stavu Reset.

Parametry Popis Jednotka

T-E 5 Viz kapitola ,Pohyb os®

o Otoceni soufadneho systemu stupné




Soustruzeni po primce
Tuto funkci pouzivate pro Gcely jednoduchého obrabéni po pfimce
(napf. pficné neho podélné soustruzeni).

AT P - » V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlaéitko
UL = Primka

Jog LPrimka".
Veachny ' » Pomoci programovych tlagitek ,V&echny osy”, . Xa" nebo ,Za"
i -nebo- zvolte poZzadované cbrabéni po pfimce a zadejte pfislusne
2 hodnoty pro drahu posuvu, pfip. pro cilovou pozici a v pfipadé
& ek potfeby zadejte take uhel.
20 ‘
Parametry Popis Jednotka
F Viz kapitola ,Pohyb os®
Vsechny osy:
X Cilova pozice ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Z Cilova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Y Cilova pozice ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
& Cilova pozice osy C hlavniho vietena (abs. nebo ink.) mm
72 Cilova pozice pomocné osy, pokud je kK dispozici (abs. nebo ink.) mm
Xalfa
Z Cilova pozice ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
o Uhel pfimky vzhledem k ose X. stupné
Zalfa
Cilova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
o Uhel pfimky vzhledem k ose Z. stupné




Slozita obrabéni v rezimu Hand

Vseobecny postup pfi
obrabéni

>

Najizdéni a odjizdéni

V reZimu Hand mate pro rozséhlejsi obrabéni k dispozici nasledujici
funkce:

Vrtani (vrtani stfedovych dér a stfedovych zavitu, vyvrtavani,
vystruZovani, vrtani hlubokych dér, zavity)

Soustruzeni (oddélovani tfisky, zapich, odlehéovaci zapich,
upichovani)

Frézovani (kapsa, ¢ep, drazka, vicehran, gravitovani)

V pfipadé slozitéjsich obrabéni postupujte v nasledujici posloupnosti:

. Pomoci odpovidajiciho programového tlaéitka vyberte

pozadovanou funkei.

Do vstupni obrazovky zadejte pfisludné hodnoty parametra.
Stisknéte programové tladitko ,OK", £€imz se hodnoty pfevezmou.
Vstupni obrazovka se zavie.

V zakladni obrazovce se bude zobrazovat fadek s hodnotami
parametru.

Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Zvoleny cyklus se spusti.

Do obrazovky pro zadavani parametri se mi2ete kdykoli vratit, abyste
mohli zadané hodnoty zkontrolovat a pfipadné opravit.

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

Pfi opracovavani obrobku najedte z aktualni pozice pfimo na bod pro
zahajeni obrabéni. Po skonéeni obrabéni se bude néstroj vracet
znovu po pfimé draze do pocateéniho bodu.



Vrtani v rezimu Hand

Pro vrtani na Eelni nebo plastové plose obrobku mate stejné jako
v automatickém rezimu k dispozici nasledujici cykly:

¢ Stredové vrtani

e Stfedovy zavit

e Navrtavani stfedicich dulkd

e Vrtani

s Vystruzovani

e Vrtani hlubokych dér

e Vrténi zavith

s Frézovani zavitu

Parametry ve vstupnich obrazovkdch odpovidaji parametrim
v automatickém rezimu (viz kapitola ,Vrtani®).

Vrtani je mozné provadét jen na jednotlivych pozicich. Abyste pozici

definovali, zadejte parametry X0 a YO (obrabéni na Eelni plose), pfip.
Y0 a Z0 (obrabéni na plastové plose).

Soustruzeni v rezimu Hand

Soustruzeni zavitl

F{BZ

naprazdno

Pro soustruzeni obrobku mate stejné jako v automatickém rezimu
k dispozici nasledujici cykly pro soustruzeni:

s Oddélovani trisky

s Zapich

¢ Odlehéovaci zapich

. Zavit

e Upichovani

Parametry ve vstupnich obrazovkach odpovidaji s vyjimkou
soustrugeni zavitu parametrim v automatickém re2imu (viz kapitola
~Soustruzeni).

Kromé funkci, které poskytuje ,Soustruzeni zavitu“ v automatickém
rezimu, muzete v re2imu Hand vkladat béhem obrébéni jesté i
prichody néastroje naprazdno.

PFisuv do fezné hloubky muzete béhem obrabéni pferuovat
vkladanim pruchodd nastroje naprazdno, napf. za Uéelem vyhlazeni
bokul zavitu.

Prichody nastroje naprazdno vkladate programovym tlagitkem ,Rez
naprazdno”.

Toto programové tladitko je funkéni jen béhem obrabéni.



Dodateéné obrabéni U jiz existujicich zavitu muzete provadét dodateéné opracovani, napf.
zavitu pfi opravach u2 vyfezanych zavitu nebo pfi zménach, které vznikly
v dusledku doméfovani (viz kapitola ,Dodateéné opracovavani
Zavitu").
Pokud byste si prali provadét dodateéné opracovavani zavitu, zadejte
poéatecni hloubku zajizdéni nastroje E (ink). Jedna se o hloubku,
které bylo uz dosazeno pfi pfedchozim obrabéni.

Zadanim hloubky zajizdéni nastroje zabranite pfi dodateéném
opracovavani zavitu zbyteénym prichodim néastroje naprazdno.

Frézovani v rezimu Hand

Pro frézovani jednoduchych geometrickych tvari mate stejné jako
v automatickém rezimu k dispozici nasledujici funkce:

e Pravouhld kapsa
s Kruhova kapsa
e Pravouhly éep

¢ Kruhovy éep

* Podélna drdzka
¢ Kruhova drazka
¢+ Vicehran

e Gravirovani

Parametry ve vstupnich obrazovkéch odpovidaji parametrim

v automatickém rezimu (viz kapitola ,Frézovani®).

Obrabéni je mo2né provadét jen na jednotlivych pozicich. Abyste
pozici definovali, zadejte parametry X0 a YO (obrabéni na Eelni ploge),
pfip. YO a Z0 (obrabéni na plastové plose).

Simulace

V pfipadé slozitych obrabéni mizete pomoci simulace kontrolovat
vysledek Vaseho zadani, aniz by se osy stroje pohybovaly (viz
kapitola ,Simulace opracovani®). Zpracovani krokd pracovniho
postupu se pfitom bude graficky vykreslovat na obrazovce.

V provoznim rezimu Hand muzete provadét simulaci kroku pracovniho
postupu, i kdy2 je oteviena a vypinéna vstupni obrazovka parametru.

Definice tvaru surového Pro grafické zobrazeni se pouziva pfeddefinovany tvar surového

obrobku obrobku. Surovy obrobek muzete stejné jako u programu v G-kédu
libovolné ménit (Viz kapitola ,Zména tvaru surového obrobku pro
program v G-kédu®).



