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Rozcélenéni
dokumentace

Cilova skupina

Platnost

Horka linka

Internetova adresa

SINUMERIK 840D
powerline

SINUMERIK 810D
powerline

Standardni rozsah

Dokumentace SINUMERIK je roz€lenéna do 3 urovni:
* V3&eobecna dokumentace

o Uzivatelskd dokumentace

e Vyrobni / servisni dokumentace

Predkladana dokumentace je uréena pro personal obsluhujici
soustruhy s jednim suportem se systémy SINUMERIK
840D/840Di/810D.

Tato pfirucka pro obsluhu a programovani plati pro verzi ShopTurn
SW 6.4.

Budete-li mit jakékoli dotazy, nevahejte se na nas obratit na nasi
horké lince:

A&D Technical Support

Tel..  +49 (0) 180 5050-222

Fax:  +49 (0) 180 5050-223

E-Mail: adsupport@siemens.com

Pokud budete potfebovat zodpovédét néjaké dotazy (nebo mate-li
navrhy, opravy) tykajici se této dokumentace, zaslete nam prosim fax
nebo E-Mail na nasledujici adresu:

Fax: +49(9131) 98-2176

Formular pro fax naleznete na konci pfirucky.

E-Mail: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de

http://www.cnc-werkstatt.de
http://www.ad.siemens.de/mc

0Od 09.2001 jsou k dispozici systémy SINUMERIK 840D powerline a
SINUMERIK 840DE powerline se zvyS§enym vykonem. Seznam
disponibilnich modul powerline naleznete v popisu hardwaru:
Literatura: /PHD/, Pfiru¢ka Projektovani SINUMERIK 840D

Od 12.2001 jsou k dispozici systémy SINUMERIK 810D powerline a
SINUMERIK 810DE powerline se zvySenym vykonem. Seznam
disponibilnich modul powerline naleznete v popisu hardwaru:
Literatura: /PHC/, Pfirucka Projektovani SINUMERIK 810D

V pfedkladaném navodu k obsluze a programovani jsou popsany
funkce uzivatelského rozhrani ShopTurn. Doplfiky nebo zmény, které
byly provedeny vyrobcem stroje, budou vyrobcem stroj také
dokumentovany.

840D/840Di/810D, jakoz i dokumentacich, které plati pro vdechny
fidici systémy SINUMERIK (napf. popisy univerzalnich rozhrani,

O Siemens AG 2003 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03



m Pfedmluva

06.03 m

Hlavni princip

Doplrikova zafizeni

Personal

Chovani

Servis

meéficich cykl( atd.) mUzete ziskat od svého zastoupeni firmy
Siemens.

V ramci Fidiciho systému se mohou nachazet dalsi spustitelné funkce,
které zde nejsou popsany. Na tyto funkce v8ak neni mozné vznést
narok v pfipadé nové dodavky nebo v servisnim pfipadé.

Vas Fidici systém SINUMERIK 840D/840Di/810D se systémem
ShopTurn je konstruovan podle nejnovéjsich technickych poznatkl a
uznavanych bezpecénostné-technickych pravidel, norem a pfedpisu.

Prostfednictvim specialnich firmou SIEMENS nabizenych
doplrikovych pfistrojli, doplfikovych zafizeni a modull je mozné Fidici
systémy SIEMENS ve Va$i uzivatelské oblasti cilené rozsifovat.

Se systémem smi pracovat pouze nalezité vysSkoleni a spolehlivi
pracovnici s odpovidajicim opravnénim. Bez pozadovaného
vzdélani a kvalifikace nesmi nikdo, a to ani kratkodobé, s fidicim
systémem pracovat.

Odpovidajici kompetence pracovnikd zabyvajicich se sefizovanim,
obsluhou a udrzbou musi byt jednoznaéné definovany a jejich
dodrzovani musi byt kontrolovano.

Pred uvedenim fidiciho systému do provozu je nutné zajistit, ze
navody k obsluze byly kompetentnimi pracovniky prostudovany a Ze
jim pracovnici rozuméli. Kromé toho je provozovatel povinen
soustavné sledovat celkovy technicky stav fidiciho systému
(zvnéjsku rozpoznatelné zavady a poSkozeni, jakoz i zmény chovani
za provozu).

Opravy smi byt provadény vyhradné v souladu s pokyny v navodech
pro provadéni udrzby a servisnich zasah( a pouze kvalifikovanymi
pracovniky specialné vyskolenymi pro pfislusnou odbornou oblast.
Pfitom je nezbytné nutné dodrzovat vSechny platné bezpeénostni
predpisy.

Jako nespravné a vylucujici jakoukoli zaruku od vyrobce plati:

« Kazdé pouziti nebo vyuziti odliSujici se od vySe uvedenych bodu.
« Jestlize neni fidici systém provozovan z technického hlediska v
bezvadném stavu, s ohledem na bezpeénost prace a mozna

nebezpedi a v souladu se vSemi pokyny uvedenymi v navodu k
obsluze.

e Jestlize zavady, které maji vliv na bezpec¢nost, nejsou odstranény
pred uvedenim fidiciho systému do provozu.

« Jakékoli upravy, premosténi nebo vyrazeni z €innosti zafizeni
na fidicim systému, jez slouZi k zajisténi bezporuchové funkce,

vi
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Struktura dokumentace

i O 0 e Y £

Vystrahy

neomezeného pouZiti, jakoz i aktivni a pasivni bezpecCnosti.

Vystraha

Mohou se vyskytovat nepredvidatelna nebezpedi pro:

e zdravi a zivot pracovniku,

« fidici systém, stroj a dalSi hmotné statky provozovatele a uZivatele.

V ramci této dokumentace se pouzivaji nasledujici bloky informaci
identifikované odpovidajicimi piktogramy:

Orientace

Pomocné informace

Posloupnost kroku obsluhy

Vysvétleni parametrd

Doplrikové poznamky

Softwarovy volitelny dopinék

Popsana funkce je softwarovym volitelnym doplfikem, coz znamena,
Ze muze byt fidicim systémem spousténa jen v pfipadé, ze mate
zakoupen a instalovan odpovidajici volitelny dopinék.

V této dokumentaci se pouziva nasledujicich 5 vystrah s
odstupriovanym vyznamem.

Nebezpedi

Upozoriiuje na situaci, ktera hrozi bezprostfednim nebezpecim, které,
pokud nebudou pfijata odpovidajici opatfeni, bude mit za nasledek
smrt nebo vazny Uraz nebo znacné materialni Skody.

Vystraha

Upozorfiuje na situaci, ktera hrozi bezprostfednim nebezpecim, které,
pokud nebudou pfijata odpovidajici opatfeni, miize mit za nasledek
smrt nebo vazny Uraz nebo znacné materialni Skody.

Pozor

Klicové slovo POZOR ve spojeni s vystraznym symbolem upozorfiuje
na situaci hrozici potencialnim nebezpecim, které, pokud nebudou
pfijata odpovidajici opatfeni, mozna bude mit za nasledek leh¢i
uraz.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Vyrobce stroje

Odkaz na literaturu

Pojmy

Pozor

Klicové slovo POZOR bez vystrazného symbolu upozorfiuje na situaci
hrozici potencialnim nebezpeéim, které, pokud nebudou pfijata
odpovidajici opatfeni, mozna bude mit za nasledek materialni
Skody.

Upozornéni

Pouziva se v situacich, v nichz hrozi potencialni nebezpedi, které,
pokud nebudou dodrzovany odpovidajici pokyny, mozna bude mit za
nasledek nezadouci vysledek nebo stav.

Nasledujici odkaz se objevuje, kdykoli mohou byt zmé&nény nebo
doplnény urcité vlastnosti nebo funkce vyrobcem stroje:

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Kdykoli je mozné najit urcité specifické informace v jiné literature,
budete na to upozornéni nasledujicim zplsobem:

Literatura:

Kompletni seznam dostupné literatury naleznete v pfiloze této
uzivatelské pFirucky.

Nékteré zakladni pojmy pouzivané v tomto dokumentu jsou
definovany nize.

Program
Program je posloupnost instrukci pro CNC systém, ktera slouzi pro
vyrobeni specifického obrobku na obrabécim stroji.

Kontura

Pojem Kontura se obecné vztahuje na obrys obrobku.
Specifi¢téji oznacuje také usek programu, ktery definuje obrys
obrobku skladajici se z jednotlivych konturovych prvka.

Cyklus

Cyklus, napf. fezani vnitfniho zavitu, je podprogramem definovanym v
systému ShopTurn pro provadéni ¢asto opakovanych obrabécich
operaci.

(Cyklus je také nékdy oznacovan jako funkce.)

Vietena/Osy

Rizna vietena a osy jsou v pfedkladané dokumentaci oznacovany
nasledujicim zpusobem:

S1: Hlavni vieteno

S2: Nastrojové vieteno

S3: Protivieteno

C1: Osa C hlavniho vietena

viii

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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C3: Osa C protivietena
Z3: Pomocna osa (napf. osa pro pohyb protivietenem)

Vyrobcem stroje v§ak mohou byt pouzivana i jina oznaceni.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

jednotky. Odpovidajici jednotky v palcich naleznete v nasledujici

Predmluva m

Mérna jednotka V pfedkladané dokumentaci se pro parametry pouzivaji vzdy metrické
tabulce.
Metrické Palce
mm in
mm/zub in/zub
mm/min in/min
mm/ot. in/ot.
m/min ft/min

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Pro Vase poznamky
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Uvod
1.1 ShopTurn

06.03 n

ShopTurn

Sefizovani stroje

Zpracovani programu

Sestavovani programu

Sprava nastrojl

Sprava programu

Dalkova diagnostika

ShopTurn je programové vybaveni pro obsluhu a programovani
soustruhd, které Vam umozriuje jejich pohodiné oviadani a
jednoduché programovani obrobkd.

Nékteré charakteristiky softwaru:
Méfeni nastroju a obrobkl usnadniuji specialni méfici cykly.

Zpracovavani programu muzete trojrozmérné zobrazovat na
obrazovce.

Takto mlzete jednoduchym zpuisobem zkontrolovat vysledek
programovani, pfip. pohodiné sledovat opracovavani obrobku na
stroji.

Programovani obrobku v systému ShopTurn je snadné, jelikoz je
graficky podporovano a nevyZaduje zadné znalosti G-kodu.

Systém ShopTurn zobrazuje program formou pfehledného planu
pracovniho postupu a jednotlivé cykly a prvky kontur znazorfiuje
prostfednictvim dynamické grafiky.

Vykonny konturovy poéitaé umozriuje zadavani libovolnych kontur.
Cyklus oddélovani tfisky s rozpoznavanim zbyvajiciho materialu Setfi
zbyte€né kroky opracovani.

Systém ShopTurn si uklada Vase udaje o nastrojich do paméti.
Software pfitom muaze pracovat i s parametry nastroj, které se
nenachazeji v revolverové hlavé.

Podobné programy nemusite vytvaret Uplné znovu, miizete je snadno
zkopirovat a pak v nich provést potfebné upravy.

Kromé toho miizete pfepnout systém ShopTurn do uzivatelského
rozhrani CNC-ISO. Tam muzete také aktivovat dalkovou diagnostiku,
ktera umoZnuje obsluhu stroje prostfednictvim externiho pocitace.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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1.1 ShopTurn

1.1.1 Pracovni postup

Zpracovavani programu

Sestavovani programu

V této pfiruCce se rozliSuje mezi dvéma typickymi situacemi

vyskytujicimi se pfi praci.

« Prejete si zpracovavat program, aby bylo mozné obrobek obrabét
automaticky.

* Pfrejete si program pro opracovavani obrobku napfed sestavit.

Dfive neZ budete moci spustit zpracovavani programu, musite napied

zabezpedit sefizeni VaSeho stroje. Za tim ucelem musite provést

nasledujici €innosti, pfi nichz Vam systém ShopTurn nabizi u¢innou

podporu (viz kap. "Sefizovani stroje"):

* Najizdéni na referencni bod stroje (jen u inkrementalniho systému
odméfovani drahy)

« Méreni nastrojl

« Stanoveni nulového bodu obrobku

¢ Pfipadné zadani dalSich posunuti poCatku

Kdyz mate stroj Uplné sefizen, muzete vybrat program a spustit jeho

automatické zpracovani (viz kap. "Opracovani obrobku").

Kdyz vytvarfite novy program, mizete si vybrat, zda si pfejete zalozit
program ve formatu ShopTurn nebo program v G-kédu (viz kapitoly
"Sestavovani programu v systému ShopTurn", pfip. "Program v G-
kodu").

PFi vytvafeni programu ShopTurn budete systémem vybizeni, abyste
zadali vSechny relevantni parametry. Postup programu se pfitom
automaticky zobrazuje v ¢arové grafice. Kromé toho Vam systém pfi
programovani nabizi podporu ve formé pomocnych obrazki, které
vysvétluji jednotlivé parametry krokd opracovani.

Samoziejmé miizete do programu ShopTurn vkladat také pfikazy v G-
kodu.

Oproti tomu program v G-kédu musite sestavit kompletné z pfikazd v
G-kodu.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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1.2 Pracovisté

1.2 Pracovisté

K pracovisti se systémem ShopTurn patfi vedle soustruhu s
polohovacim fidicim systémem CNC je&té ovladaci panel a Fidici
panel stroje.

Ovladaci
panel

Ridici panel
Soustruh véetné stroje
fidiciho systému

Nakres pracovisté

Soustruh Systém ShopTurn miizete pouzivat na soustruhu s jednim suportem a
se tfemi osami, jednim hlavnim vietenem, nastrojovym vietenem a
protivietenem.

Ridici systém ShopTurn pracuje na Fidicim systému CNC SINUMERIK
840D/840Di/810D s PCU 20 a PCU 50.

Ovladaci panel Prostfednictvim ovladaciho panelu se uskutecriuje komunikace se
systémem ShopTurn.

Ridici panel stroje Pomoci Fidiciho panelu stroje ovladate soustruh.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
1-20 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03



n 06.03 Uvod n
1.2 Pracovisté

1.2.1 Soufradny systém

Pfi opracovavani obrobku na soustruhu se principialné vychazi z
pravouhlého soufadného systému, ktery se sklada ze tfi soufadnych
os X, Y a Z rovnobéznych s osami stroje. Soufadna osa Y nemusi byt
nutné definovana. Osa vietena Z, ktera muze byt otocena o libovolny
uhel, je vlastni osou otaceni a oznacduje se C.

Poloha soufadného systému a nulového bodu stroje jsou zavislé na
typu stroje.

M = Nulovy bod stroje
W = Nulovy bod obrobku

Poloha souradného systému, nulového bodu stroje a nulového bodu obrobku (pfiklad)

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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1.2.2 Ovladaci panely

Pro jednotky PCU miizete alternativné pouzivat jeden z nasledujicich
ovladacich panelU:

OP 010

OP 010C

OP 010S s plnou CNC klavesnici OP 032S
OP 012

OP 015 s plnou CNC klavesnici 19"

Ovladaci panel OP 010

EEEEEEEREREE

2 ©
)

Ovladaci panel OP 010

1 Obrazovka

2 Tlagitka obrazovky

3 Vodorovny pruh programovych tladitek

4 Svisly pruh programovych tlacitek

5 Alfanumericka klavesnice
Klavesnice pro opravy a pohyb kurzoru s Fidici klavesnici a
tladitkem Input

6 Rozhrani USB

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Ovladaci panel OP 010C

2]

Ovladaci panel OP 010C

1 Obrazovka

2 Tlagitka obrazovky

3 Vodorovny pruh programovych tlagitek

4 Svisly pruh programovych tlacitek

5 Alfanumericka klavesnice
Klavesnice pro opravy a pohyb kurzoru s fidici klavesnici a
tlacitkem Input

6 Rozhrani USB

Ovladaci panel
OP 010S slimline

2] 2]
AEEEEEEEERB
E e st

Ovladaci panel OP 010S

1 Obrazovka

2 Tlacgitka obrazovky

3 Vodorovny pruh programovych tlagitek
4  Svisly pruh programovych tlacitek

5 Rozhrani USB

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Ovladaci panel OP 012

Ovladaci panel OP 015
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Ovladaci panel OP 012

1 Obrazovka 12"
2 Tlagitka obrazovky
3 Vodorovny pruh programovych tlagitek

4
5

Ovladaci panel OP 015

Svisly pruh programovych tlacitek

Alfanumericka klavesnice

Klavesnice pro opravy a pohyb kurzoru s Fidici klavesnici a
tladitkem Input

Rozhrani USB

My$§

GoEEEECEERE

o)

1 Obrazovka 15"

2 Tlacitka obrazovky

3 Vodorovny pruh programovych tlacitek
4  Svisly pruh programovych tlacitek

5 Rozhrani USB

1-24
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1.2.3 Tlacitka na ovladacich panelech

o

<
ALARM
CANCEL

1...n

CHANNEL

@

HELP

==

NEXT
WINDOW

&l

PAGE
up

PAGE
DOWN

<

O

SELECT

END

pra—
BACKSPACE

Alarm Cancel
ZruSeni alarmu, ktery je oznagen timto symbolem.

Channel
Bez vyznamu pro ShopTurn.

Help

Pfepinani mezi planem pracovniho postupu a programovaci grafikou,
jakoz i mezi maskou parametrd s programovaci grafikou a maskou
parametrl s pomocnym obrazkem.

Next Window
Bez vyznamu pro ShopTurn.

Page Up nebo Page Down
Listovani o stranku nahoru nebo dold v adresafi nebo v planu
pracovniho postupu.

Cursor

Pfesouvani mezi riznymi policky a fadky.

Tlacitko se Sipkou vpravo otevira adresar nebo program.
TlaCitkem se Sipkou vlevo se pfechazi na nadfazenou uroven v
adresarové strukture.

Select

Vybér z nékolika specifikovanych moznosti.

Toto tlacitko svou funkci odpovida programovému tlacitku
"Alternativa".

End
PFfesouvani kurzoru na posledni vstupni poli¢ko v masce s parametry.

Backspace

¢ Vymazani hodnoty ve vstupnim poli.

¢ Vrezimu vkladani umoznuje vymazat znak nachazejici se pred
kurzorem.

Tab
Bez vyznamu pro ShopTurn.

Shift
Stisknéte tlacitko Shift, budete-li chtit napsat znaky nachazejici se v
horni &asti téch tlacitek, ktera maji dvoji popis.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Ctrl
CTRL
V planu pracovniho postupu a v editoru G-kodl se pouziva v
nasledujicich kombinacich tlacitek:
e Ctrl + Pos1: Skok na zacatek.
e Ctrl + End: Skok na konec.
ALT Alt
Bez vyznamu pro ShopTurn.
DEL Del
« Vymazani hodnoty v poli parametru.
eV rezimu vkladani: vymazani znaku na pozici, na které se nachazi
kurzor.
* Vymazani pracovnich &ar pfi simultannim vykreslovani a simulaci.
<&> Insert
INSERT Aktivovani rezimu vkladani nebo funkce kalkulacky.
_<,> Input
INPUT * Dokonceni zadavani hodnoty do vstupniho pole.
» Otevreni adresare nebo programu.
A\\ Alarm - pouze u OP 010 a OP 010C
ALARM Vyvolani systémové oblasti "HlaSeni/Alarmy".
Tlagitko odpovida programovému tlacitku "Seznam alarmu".
j Program - pouze u OP 010 a OP 010C
PROGRAM Vyvolani systémové oblasti "Program".
Tlagitko odpovida programovému tlac¢itku "Edit. programu".
i Offset - pouze u OP 010 a OP 010C
Vyvolani systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje".
Tlagitko odpovida programovému tlacitku "Posun NB néastroje".
PROGRAM Spravce programu - pouze u OP 010 a OP 010C
i Vyvolani systémové oblasti "Spravce programu”.

Toto tlacitko svou funkci odpovida programovému tlagitku "Program”.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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1.2.4 Ridici panely stroje

Soustruh muze byt vybaven Fidicim panelem stroje od firmy Siemens
nebo specifickym fidicim panelem dodavanym vyrobcem stroje.

Od firmy Siemens jsou Vam k dispozici bud standardni fidici panel
stroje (19") nebo Fidici panel stroje OP 032S v provedeni slimline.

Prostfednictvim fidiciho panelu stroje spoustite rlizné ¢innosti na
soustruhu, napf. pohyb os nebo opracovani obrobku.

U funkci, které jsou v daném okamziku aktivni, sviti kontrolky (LED) v
odpovidajicich tladitkach na Fidicim panelu stroje.

1.2.5 Ovladaci prvky fidicich panelu stroje

Nouzovy vypinaé

Toto tlacitko stisknéte v pfipadé nouzové situace, tzn. jestlize je
ohrozen lidsky zivot nebo pokud existuje nebezpedi Urazu, poskozeni
stroje nebo obrobku.

VSechny pohony budou s maximalnim moznym brzdnym momentem
zastaveny.

Dalsi informace tykajici se stisknuti nouzového vypinace nastudujte
laskavé v dokumentaci od vyrobce stroje.

// Reset

Reset e PreruSeni zpracovavani aktualniho programu.
Ridici systém NC zUstane synchronizovan se strojem. Bude se
nachazet v zakladni poloze a pfipraven pro spusténi nového
programu.
* Vymazani alarmu

MWN Jog
UL . o < .
Jog Aktivace manualniho rezimu stroje.
@ Teach In
Teach In Bez vyznamu pro ShopTurn.
0 MDA
MDA Aktivace reZzimu MDA.
9 Auto
Auto Aktivace automatického rezimu stroje.
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5

Single Block

N

Repos

>S—
Ref Point

—_—

[VAR]

—

10000

Cycle Start

)

Cycle Stop

+X

‘UL

Rapid

@

WCS MCS

Single Block
Zpracovavani programu blok po bloku (rezim blok po bloku).

Repos
Zpétné polohovani, opétovné najizdéni na konturu.
Ref Point

Najizdéni na referenc¢ni bod.

Inc Var (Incremental Feed Variable)
Inkrementalni rezim s proménnou velikosti krok(.

Inc (Incremental Feed)

Inkrementalni rezim s pfedem zadanou velikosti krokl 1, ..., 10000
inkrementa.

Vyhodnocovani hodnoty inkrementu je zavislé na parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Cycle Start
Spusténi zpracovavani programu.

Cycle Stop
Zastaveni zpracovavani programu.

Tlagitka os

Posuv osy v odpovidajicim sméru.

Rapid

Pohyb os rychloposuvem (nejvy$si rychlosti).
WCS MCS

Prepinani mezi souradnym systémem obrobku (WCS) a soufadnym
systémem stroje (MCS).
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Override posuvu/rychloposuvu

ZvySeni nebo sniZeni rychlosti naprogramovaného pracovniho
posuvu nebo rychloposuvu.

Naprogramovany posuv nebo rychloposuv odpovida 100% a
nastaveni je mozné v rozsahu 0% az 120%, v pfipadé rychloposuvu
pouze do 100%.

Nové nastaveny posuv se vypisuje na obrazovce ve stavovém pruhu
posuvu jako absolutni i jako procentualni hodnota.

MA@ Feed Stop

Feed Stop Zastaveni zpracovavani aktualniho programu a zastaveni pohond os.
AN <D Feed Start

Feed Start PokraCovani zpracovavani programu v aktualnim bloku a zrychleni

posuvu na hodnotu nastavenou v programu.

Override otacek vietena
ZvySeni nebo sniZzeni naprogramovanych otacek vietena.

=% Naprogramovany pocet otacek vietena odpovida 100% a muze byt
nastaven v rozsahu 50 az 120%. Nové nastaveny pocet otacek se
vypisuje na obrazovce ve stavovém pruhu vietena jako absolutni i
jako procentualni hodnota.

:D] — Spindle Dec. — pouze fidici panel stroje OP032S
Spindle Dec. Snizeni naprogramovanych otacek vretena.

:D] + Spindle Inc. — pouze fidici panel stroje OP032S
Spinde Inc. ZvySeni naprogramovanych otacek vietena.

100% — pouze fidici panel stroje OP032S
Opétovné nastaveni naprogramovanych otacek vietena.

100%

1@ Spindle Stop

Spindle Stop Zastaveni vietena.
—h<d Spindle Start
Spindle Start Spusténi vietena.
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Prepina€ na kli¢

Pomoci prepinace na kli¢ mlzete nastavovat rizna pristupova prava.
Prepinac na kli¢ se mlize nachazet ve Ctyfech polohach, jimz jsou
pfifazeny urovné ochrany 4 az 7.

Prostfednictvim parametrt stroje je mozné zablokovat pfistup k
programdm, datim a funkcim pomoci rznych drovni ochrany.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

K pfepinaci na kli¢ patfi tfi rizné barevné klice, které mohou byt
vytazeny v nasledujicich polohach:

Poloha 0 Nejnizsi
Zadny kli¢ pristupové pravo
Uroven ochrany 7

Poloha 1

Kli¢ 1 ¢erny ;

Urovern ochrany 6 Vy$si
Pristupova prava

Poloha 2

Kli¢ 1 zeleny

Uroveri ochrany 5

!
Nejvyssi
pfistupové pravo

Poloha 3
Kli¢ 1 éerveny
Urover ochrany 4

O & @O

Jestlize polohu pfepinace na kli¢ zménite, abyste nastavili jina
pfistupova prava, na uzivatelském rozhrani to nebude ihned patrné.
Musite napfed spustit néjakou akci (napf. otevfit nebo zavfit néjaky
adresar).

Jestlize se PLC nachézi v zastaveném stavu (kontrolky na fidicim
panelu stroje blikaji), polohy pfepinace na kli¢ nebudou systémem
ShopTurn pfi nab&hu vyhodnocovany.

Dalsi urovné ochrany 0 az 3 mohou byt nastavovany vyrobcem stroje
pomoci hesla. Jestlize je heslo pouzito, systém ShopTurn polohu
pfepinace na kli¢ nevyhodnocuje.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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1.3 Uzivatelské rozhrani

1.3.1 Piehled

Usporadani obrazovky

L:)

G-
6 funkce
Pomocna
funkce
B8.888
Vsechny
8.888 P8% 8 funkce G
0.880 nn/nin

a.000 BB 100%
8.688

Poloha

U
=

T EEE

- —
A& Stroj Nul. Méreni Poloho- Odbér
N e e R I A

Uzivatelské rozhrani

®

Aktivni rezim obsluhy/systémova oblast a podrezim obsluhy
Radek alarm( a hlageni

Nazev programu

Adresar programu

Stav kanalu a ovliviiovani programu

Stavova hlaseni kanalu

Zobrazovani poloh os

Informace o

e aktivnim nastroji T

* momentalnim posuvu F

0 NOoO Ok WN -~

» aktivnim vietenu (S1 = hlavni vfeteno, S2 = nastrojové vieteno,
S3 = protivieteno)
9 Zobrazovani aktivnich posunuti poCatku a otaceni
10 Pracovni okno
11 Dialogovy fadek pro doplfikova vysvétleni
12 Vodorovny pruh programovych tlacitek
13 Svisly pruh programovych tlacitek
14 Programova tlagitka
15 Tlacditka obrazovky
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Podrezim obsluhy

Stav kanalu

Ovliviiovani programu

Stavova hlaseni kanalu

Stav posuvu

Stav vietena

Tlagitka obrazovky

—

M

—_
MACHINE

AN

REF: Najizdéni na referen¢ni bod
Repos Zpétné polohovani

INC1 ... INC10000: Pevné inkrementy
INC_VAR: Proménné inkrementy

. RESET

@ aktivni

prerusen

SKP: Preskoceni bloku v G-kédu

DRY: Zkus$ebni posuv

IROV: Pouze override rychlosti posuvu (nikoli override pracovniho a
rychlého posuvu)

SBL1:Blok po bloku (zastaveni po kazdém bloku, ktery spousti
néjakou funkci stroje)

SBL2:Neni mozné aktivovat v ShopTurn (zastaveni po kazdém bloku)
SBL3:Blok po bloku jemné (zastaveni po kazdém bloku, i v ramci
téhoz cyklu)

MO1: Programovy stop

DRF: Posunuti DRF

PRT: Test programu

& Stop: Nutny zasah obsluhujiciho pracovnika.

@ Cekejte: Zasah obsluhujiciho pracovnika neni nutny.
N Posuv neni uvolnén

Vfeteno neni uvolnéno
. Vfeteno zastaveno
ﬂ Vieteno se otaci doprava

ﬂ Vreteno se otadi doleva

Tyto symboly maji nasledujici barevné kdédovani:
Cervena: Stroj je zastaven

Zelena: Stroj bézi

Zluta: Ogekavani zasahu obsluhujiciho pracovnika
Seda: Ostatni

Stroj
Vyvolani aktivniho rezimu obsluhy (Stroj Manual, MDA nebo Stroj
Auto).

Navrat
Bez vyznamu pro ShopTurn.
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>

MENU
SELECT

i

RozSifeni
Zména vodorovného pruhu programovych tlacitek.

Menu Select
Vyvolani hlavniho menu:

. Edit pro- [uc | 'osunHB
Stroj Prugram @gmn‘u 5:'::3 Mnégmie

Misto adresafe programu (4) se mohou také zobrazovat symboly
definované vyrobcem stroje. Adresar programu se pak vypisuje
spole€né s nazvem programu (3).

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

1.3.2 Obsluha pomoci programovych tlacitek a tlacitek

MENU
SELECT

PROGRAM
MANAGER

)

PROGRAM

A

ALARM

OFFSET

MWN
“vu
Jog

MDA

=)

Auto

Uzivatelské rozhrani systému ShopTurn obsahuje rizné obrazovky,
na nichz je osm programovych tlagitek ve vodorovném a osm ve
svislém pruhu. Programova tlacitka ovladate pomoci tlaitek
nachazejicich se hned vedle nich.

Stisknutim programového tlacitka se otevira nova obrazovka.

Systém ShopTurn disponuje tfemi rezimy obsluhy (Stroj Manual, MDA
a Stroj Auto) a ¢tyfmi systémovymi oblastmi (Spravce programu,
Program, Hlaseni/Alarmy a Posunuti nulového bodu/Nastroje).

Jestlize si budete prat pfepnout z jednoho rezimu obsluhy/systémoveé
oblasti do jiné, stisknéte tlacitko "Menu Select". Otevie se hlavni
menu, ve kterém si budete moci vybrat poZadovanou systémovou
oblast stisknutim odpovidajiciho programového tlacitka.

Jinou mozZnosti je aktivovani systémovych oblasti pomoci tlacitek na
ovladacim panelu.

Rezim obsluhy muzete kdykoli aktivovat prostfednictvim tladitek na
fidicim panelu stroje.

Jestlize v hlavnim menu stisknete programové tlagitko "Stroj", objevi
se obrazovka nalezejici k pravé aktivnimu reZimu obsluhy.
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JestliZze si vyberete jiny reZim obsluhy nebo jinou systémovou oblast,
jak vodorovny, tak i svisly pruh programovych tla¢itek se zméni.

v s
M MANUAL

. Reset

T HLADICI NUZ D1
3 a.868 A

F 8,608 28%
8.8688 nn/nin

S1 0.000 B 100%
‘000

sral|fflProaren (]S | Borizesee

Zakladni menu

— -
T MANUAL |
. Reset

Poloha T,F.,5

13.206 T fLavciniz

A
4 18.380 F
0.000 583
B8.888 nn/nin
S1 0.0p0 18 100
-088

& Odbér
trisek

Méreni |
nastroje

F.INuI. bod
Bobrobku |

Rezim obsluhy
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Jestlize v rdmci n&jakého rezimu obsluhy nebo systémové oblasti
stisknete programoveé tla¢itko ve vodorovném pruhu, zméni se pouze
svisly pruh programovych tlacitek.

=
M MANUAL

. Reset G-
funkce

Pomocna
funkce

Poloha

13.206 T e

NUZ D1

8,868 1':,
8 .8688 8% funkce G
8.888 nnfnin
S1 0.000 B 100%
.Baa

Akt.hodn.
Mcs

A Odbér
trisek

Nul. bod
@obrobku |

B3 75| e
.

Rezim obsluhy Stroj Manual

Méreni | Poloho-
Q Ina’stroje {& vani

= ,
T MANUAL |

Alternativa

Poloha

13.206

T HLADICi NUZ D1
3

8,888 [5 -
a.[88a 28%
8.8880 nmnfnin

S1 o.000 8 100% -
a.a88a

Polohovani

Yorschub F zu klein
hﬂ Nastavit P Nul. bod
% PNB 4 obrobku

[

Funkce v rezimu obsluhy Stroj Manual

8 Odbér
trisek
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>

«

Zpét

X

Zrusit

Prevzit

oK

programu [N

Test
programu

VYP

Pokud se tento symbol objevi na pravé strané dialogového fadku
na uzivatelském rozhrani, midzete zménit vodorovny pruh
programovych tlacitek v ramci systémové oblasti. Stisknéte k tomu
tlagitko "Rozsifeni". Opétovnym stisknutim tlacitka "RozSifeni" se
znovu zobrazi pavodni vodorovny pruh programovych tlacitek.

Pokud se budete chtit vratit na nejbliz8i vySsi droven ve strukture
obrazovek v ramci zvoleného reZimu obsluhy/systémové oblasti,
stisknéte programoveé tlacitko ,Zpét*.

Stisknutim programového tlacitka "Zrusit" masku zavfete, aniz by byly
zadané hodnoty systémem pfevzaty, nateZ se zase dostanete do
nadfazené masky.

Jestlize jste veskeré nezbytné parametry do masky parametr(i zadali
spravng, stisknéte programoveé tlacitko "Pfevzit", €imz masku zavrete
a data ulozite do paméti.

Stisknutim programového tlagitka "OK" se okamzité spusti akce, napf.
pfejmenovani nebo vymazani programu.

Jestlize je funkce urcitého programového tlacitka aktivovana, barva
pozadi programového tlacitka se zméni na ¢ernou, ¢imz je
naznaceno, ze funkce je zapnuta.

Pokud budete chtit funkci opét deaktivovat, stisknéte programové
tlacitko jesté jednou. Pozadi programového tlacitka bude opét Sedé.
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1.3.3 Obrazovky programu

Program systému ShopTurn mlzete zobrazovat na riznych

obrazovkach.

Spravce programu VS§echny programy jsou spravovany ve Spravci programu. Spravce
program0 muzete také vyuzivat pro vybirani programu pro opracovani
obrobku.

ADRESAR
Nazev Typ Zaveden Velikost Datum/Cas
] SsHOPTURH WwpPD X HCK-Dir. 25.84.2883 16:82

O Tewp WPD X NCK-Dir. 25.04.20083 17:01
Novy
Préjmeno-
vat

~ Vyjmout

Volna pameét' Pevny disk: 4.3 GBytes HC: 614460
I

Spravce programu

PROGRAM Spravce program( aktivujete bud stisknutim programového tlacitka
MANAGER
"Program" nebo tlacitka "Program Manager".

A v V ramci adresafe se mlzete pohybovat stisknutim kurzorovych
tlacitek se Sipkami nahoru a dold.

Pouzijte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo, budete-li potfebovat
otevfit adresar.

nejblizsi vy8Si uroven v adresarové strukture.

4 Prostfednictvim kurzorového tlagitka se Sipkou vlevo se vracite na

_<,> Prostifednictvim kurzorového tlacitka se Sipkou vpravo nebo tlagitka
-nebo- LINpuT "Input”" je mozné otevfit plan pracovniho postupu daného programu.
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Plan pracovniho

Plan pracovniho postupu poskytuje pfehled o jednotlivych obrabécich

postupu krocich v programu.
PROGRAM
DEMOSOUGAST 1 Nastrol
- astroj
P N8 DEMOSOUGAST 1
%, NP8 Odber trisek v T=HRUBOVACI_NUZ_80 F@ .3/ 0t.¥388m Celni
'\_f 7 N6B Surovy obrobek KONT_1 m
s {N5 Hotowy obrobek: KONT_2
g, | N18 Odber tiisek v T=HRUBOVACI_NUZ_80 F@ . 3/0t. Y288 m
%,B)/'f N35 Odstrangni zbyt. materialu 7 T=HRUBOVACI',N|:I~Z,55 FB8.2/0t. Y258m
Ut 4 N3 Odber tiisek v T=HLADICIN0Z F@.15/0t.Y300m
3¢ MN15 Zapich 7 T=ZAPICHOVACI NOZ Fo.15/0t. ¥308m XP=120 ze=-7a | kruhu
3¢ MN28 Zapich v T=ZAPICHOVACI_NUZ Fo.15/0t. V388m XB=128 Z@8=-78
WA M25 Zzavit podélny 7 T=ZAVITOVY_NOZ_2 P2nn 54800 Vngjsi m
YR NSB Zavit podéiny b T=ZAVITOVY_N0Z_2 P2rm S400U vVnjsi
§ez] N48 Vrtani @+ T=VRTAK F280/nin 518080 Z1=1Bink
% 1N4a5 @B1: Pol. pokmni o« ZA=A CA=A LB=16 C1=98 L1=16 C2=188
£ M85 Pravouhla kapsa ¥ o+ T=FREZA FB.83/Z S1800U X0=0 YB=0
END Konec programu H=1
s Primkal ani & soustru-| __# Soustruz. szovénil = = 5 Simu-
Kruh E—qvnam FZEHI’ Fkontury E‘Frezovam == R@zné ‘_Iace ‘

AV

@

HELP

Programovaci grafika

Plan pracovniho postupu

V planu pracovniho postupu se mlzete pohybovat prostfednictvim
kurzorovych tlagitek se Sipkami nahoru a doll a prechazet tak mezi
jednotlivymi programovymi bloky.

Pouzijte tlaCitko "Help", jestlize budete chtit prepnout mezi planem
pracovniho postupu a programovaci grafikou.

Programovaci grafika ukazuje formou dynamické carové grafiky
konturu obrobku. Programovy blok oznadeny v planu pracovniho
postupu je v programovaci grafice barevné zvyraznén.

Nastroj
Radius
kruhu

gLy

7
3]
[I—

#Soustru-

4 Soustru- R " Simu- |[NC
B seni E=seni kont.| e Frézovani| 22 Rézné | e j.ce Zpracwa'

Programovaci grafika
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Maska parametra s

programovaci grafikou

Pomoci kurzorového tlacitka se Sipkou vpravo oteviete programovy
blok v planu pracovniho postupu. Objevi se souvisejici maska
parametrd s programovaci grafikou.

Programovaci grafika v masce parametrt ukazuje formou ¢arkované
Cary konturu pravé zvoleného kroku opracovani spolu s pfislusnymi
parametry.

PROGRAM

DEHOTEIL_1

F
Y

Odbeér tisek
T UBERAK_80

Nazev nastroje

8.388 nn/ot.
288 n/min

Obfabeni:
podélny
vnéjsi

D 1.988 [

ux a.288
114 a.1688
DI 8.888
BL. kontury

Omezeni:

| N—

P
%
o
\%)
.
b
A
W
i
2,
Y=
-
&

Podfiznuti:

4 Soustru- JSoustru- .
B=zeni = 2eni kont. | i = Frézovani = 2

HELP

Maska parametr(i s programovaci grafikou

Prostfednictvim kurzorovych tlacitek mlzete pfechazet mezi
vstupnimi poli v dané masce parametru.

Stisknéte tlacitko "Help", jestlize budete chtit pfepnout mezi
programovaci grafikou a pomocnym obrazkem v masce parametrd.
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Maska parametra s
pomocnym obrazkem

Pomocny obrazek v masce parametrl poskytuje informace o
jednotlivych parametrech v kroku obrabéciho postupu.

PROGRAM

Nazev nastroje
Odbér tiisek
T UBERAK_80

F 8.300 nn/ot.
Y 288 n/nin

Opracovani:

podélny

vnéjsi
D 1.988 [}

ux a.z2ea
Uz a.188
DI a.08a

BL  kontury

P
%
o
o
.
b
Ly
Ly
i
i

3]

Omezeni:

Podfiznuti:

Zrusit
v

I Prevcit

& Soustru- H#soustru- | ms & Simu-
Zeni bienikont. EaFrezovam == Razné ‘_ lace

Maska parametr(i s pomocnym obrézkem

Barevné symboly v pomocnych obrazcich maji nasledujici vyznam:
Zluty kruh = vztazny bod

Cervena Sipka = pohyb nastroje rychloposuvem

Zelena Sipka = pohyb nastroje pracovnim posuvem
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n 06.03 Uvod n
1.3 Uzivatelské rozhrani

1.3.4 Zadavani parametri

Pfi sefizovani stroje a pfi programovani potfebujete zadavat hodnoty
pro rdzné parametry do bilych vstupnich poli.

Parametry, jejichz vstupni pole maiji Sedé pozadi, jsou systémem
ShopTurn automaticky vypocitavany.

Bilé Sedé
vstupni pole vstupni pole
|
Parametr — 12 -EL.EE abs
aZ G2.435 o Jednotka

Prechod k nasl. prvku

F5 B8.880
Maska parametr(

Vybirani parametru U nékterych parametrd Vam vstupni pole nabizi nékolik moznosti, ze
kterych si mdzete vybirat. Do téchto poli nemuzete zadavat zadné
hodnoty.

Q » Stisknéte programové tlagitko "Alternativa" nebo tlagitko "Select"

Alternalival -nebo- | seecr tolikrat, aZ se na obrazovce objevi poZzadované nastaveni.

Programové tlagitko "Alternativa" se zobrazuje jen tehdy, pokud se
kurzor nachazi ve vstupnim poli, pro které existuje vice mozZnosti pro
vybér. Také tlacitko "Select” je funk&ni jen v téchto pfipadech.

Zadavani parametru Pro ostatni parametry musite do vstupniho pole zadat Ciselnou
hodnotu pomoci tlacitek na ovlddacim panelu.

» Zadejte poZzadovanou hodnotu.

_<,> » Stisknéte tlagitko "Input”, ¢imz zadavani ukondite.

INPUT

-— DEL Jestlize si nebudete prat zadat hodnotu , tzn. dokonce ani hodnotu
POSE _nebo- "0", stisknéte tladitko "Backspace" nebo "Del".
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Volba jednotky

O

Alternaliva -nebo- | SeLeT

Vymazani parametru

4—
BACKSPACE| DEL
-nebo-
Zménalvypocet
parametru

>

INSERT

Akceptovani parametrt

<

PFE'H'EH _nebo_

U nékterych z téchto parametru si €astecné mlzete vybirat z rdznych
jednotek.

> Stisknéte programové tlacitko "Alternativa" nebo tlacitko "Select"
tolikrat, az se na obrazovce objevi pozadovana jednotka.

Programové tlacitko "Alternativa" se zobrazuje jen tehdy, pokud si pro
dany parametr mizete vybirat z nékolika jednotek. Také tlacitko
"Select" je funkéni jen v téchto pfipadech.

Jestlize nékteré ze vstupnich poli obsahuje nespravnou hodnotu,
muzete cely obsah tohoto vstupniho pole vymazat.

» Stisknéte tlacitko "Backspace" nebo "Del".

Pokud si neprejete prepsat celou hodnotu ve vstupnim poli a chcete
pouze zménit jednotlivé znaky, pfejdéte do rezimu vkladani. V tomto
rezimu je aktivni také funkce kalkulacky; mizete ji vyuzit za ucelem

vypoctu hodnot parametr béhem programovani.

> Stisknéte tlacitko "Insert".
RezZim vkladani a kalkulacka jsou aktivovany.

V ramci vstupniho pole se mlzete pohybovat pomoci kurzorovych
tlacitek se Sipkami vlevo a vpravo.

Pro vymazani jednotlivych znakl mazete pouzivat tlacitka
"Backspace" a "Del".

prectéte si kapitolu s nazvem "Kalkulacka".

Jestlize jste veSkeré nezbytné parametry do masky parametr(i zadali
spravné, mlzete masku zavfit a své nastaveni ulozit.

> Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit" nebo kurzorové tlacitko se
Sipkou vlevo.
Jestlize se v daném fadku nachazi vice vstupnich poli a Vy
chcete parametry prevzit kurzorovym tlacitkem se Sipkou vlevo,
musite kurzor umistit ve vstupnim poli, které se nachazi upiné
vlevo.

Parametry nemUzete prevzit, pokud nejsou kompletni nebo kdyz jsou
vyrazné nespravné. V takovém pfipadé budete na dialogovém Fadku
informovani, které parametry chybé&ji nebo jsou nespravné.
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1.3.5 Uzivatelské rozhrani CNC-ISO

[3

=

Uzivatelské rozhrani
-’ CNC-ISO

CHC
190' IS0

CHC {SD

Z uzivatelského rozhrani systému ShopTurn mizete pfejit do
uzivatelského rozhrani CNC-ISO.

Zde muzete také aktivovat dalkovou diagnostiku, ktera umoznuje
obsluhu Fidiciho systému prostfednictvim externiho pocitace.

Vyrobce stroje v§ak musi pfepinani ze systému ShopTurn na
uzivatelské rozhrani CNC-ISO uvolnit.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Podrobny popis uzivatelského rozhrani CNC-ISO naleznete v:
Literatura:/BEM/, Navod k obsluze HMI Embedded
SINUMERIK 840D/810D
/BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PG/, Navod k programovani Zaklady
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGA/, Navod k programovani Planovani vyroby
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Dalkova diagnostika je softwarovym volitelnym doplrikem.

Pokud budete potfebovat dalSi informace o dalkové diagnostice,
nahlédnéte prosim do:

Literatura: /FB/, Popis funkci, rozsifovaci funkce, F3 Dalkova
diagnostika

» Stisknéte programové tlacitko "CNC ISO" ve vodorovném pruhu
programovych tlacitek.

-a-

» Stisknéte potom programové tlacitko "CNC ISO" ve svislém pruhu
programovych tlacitek.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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MENU
SELECT

ShopTurn

Dalkova diagnostika

MENU
SELECT

Diagnos-
tika

Dalkova

diagnost.

Stroj CHAN1

JOG

\WEKS_DIRVMETAY WPD
METAY PROGROHT.MPF

KanalRESET

Program prerusen

wWCs Poloha
X -78.057 mm
z -37.360 mm
1 0.000 stup.
c2 0.000 stup.

Posun REPOS
0.000
0.000
0.000
0.000

Hlavny vreteno 151

Akt. 0.000 bt/min ﬂ

Poz. 0.000 dt/min

pol 0 stupné
100.0 %

Vykon

i

Naskrbnuti

Posuv [mm#min]
Akt. 0.000

Poz. 0.000

100.0 *

Nastroj
* HRUBOVAC i_NUZ_80N

Predvoleny nastroj:

D14

' HRUBOVAQ_NUZ_80N
Go1

4

Ruéni

kolecko

G-funkce +
transf.

Pomocné
funkce

Vretena

UzZivatelské rozhrani CNC-ISO

» Jestlize si budete prat vratit se zpatky do uzivatelského rozhrani
systému ShopTurn, stisknéte tlacitko "Menu Select".

_a_

» Stisknéte programové tlacitko "ShopTurn".

> V uzivatelském rozhrani CNC-ISO stisknéte tlacitko "Menu

Select".

» Stisknéte programové tlacitko "Diagnostika".

» Stisknéte programové tlacitko "Dalkova diagnostika".
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1.3.6 ShopTurn Open (PCU 50)

Software ShopTurn je pro PCU 50 k dispozici ve dvou riiznych
verzich, ShopTurn Classic a ShopTurn Open. U ShopTurn Classic se
jedna o software, ktery byl doposud znam pod nazvem ShopTurn.

ShopTurn Open se oproti ShopTurn Classic liSi pruhem zakladniho
E menu, pfip. roz8ifenym pruhem zakladniho menu.

ShopTurn Open jiz nenabizi moznost pfepnout do uzivatelského
rozhrani CNC- ISO. Misto toho se na vodorovném rozsifeném pruhu
programovych tlagitek pfimo nachazeji oblasti systému HMI-
Advanced "Sluzby", "Diagnostika", "Uvedeni do chodu" a "Parametry”
(bez spravy nastroji a posunuti pocatku).

[ [ |

Edit pro- | [uC |Seznam 'osunHB
@ Prugram| gramu alarmu | lq;néstroie
Uvedeni do

> Sluzhy Diagnostika | = Parametry

Pokud budete potfebovat podrobny popis integrovanych systémovych
oblasti HMI-Advanced, nahlédnéte prosim do:
Literatura: /BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced

SINUMERIK 840D/840Di/810D

Kromé toho miiZe vyrobce stroje pfifadit jiné systémové oblasti
nékterym programovym tlacitkim v zakladnim nebo roz§ifeném pruhu
programovych tlagitek.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.
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Pro Vase poznamky
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Sefizovani stroje

2.1 Zapinani a vypinani

06.03 ﬂ

21 Zapinani a vypinani

(3

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

Po nabéhu fidiciho systému se objevi zakladni obrazovka Stroj
Manual.

— -
™ MANUAL

Poloha T.F.5

X 13.206 T a0
Z 18.380 F

Pomocna
funkce

NUZ D1
0.800 A

Vsechny
funkce G

8.868 281
8.888 nn/nin

S1 0.000 (B 100%
@668

Akt.hodn.
Mcs

Poloho-
~ & vani

& Odbér

B= tiisek

Zakladni obrazovka Stroj Manual

2.2 Najizdéni na referenc¢ni bod

(3

Vas soustruh maze byt vybaven bud absolutnim nebo inkrementalnim
systémem pro odméfovani drahy. Inkrementaini systém pro
odmérovani drahy musi byt po zapnuti Fidiciho systému kalibrovan,
absolutni systém oproti tomu nikoli.

V pfipadé inkrementalniho systému pro odmérovani drahy se proto
musi se vSemi osami stroje napfed najet na referencni bod, jehoz
soufadnice vztaZzené na nulovy bod stroje jsou zndmé.

Poradi, v jakém musi probihat najizdéni os na referenéni bod, je
definovano vyrobcem stroje. V zavislosti na nastavenich provedenych
vyrobcem stroje mlze najizdéni na referencni bod probihat také pro
v8echny osy souc¢asné.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

V prubéhu najizdéni na referen¢ni bod je override posuvu funkéni.
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Sefizovani stroje

2.2 Najizdéni na referenc¢ni bod

Najeti osou na referencni
-" bod

M
UL

Jog

>

Ref Point

Preruseni pohybu osy

W@

Feed Stop

Opétovné spusténi
pohybu osy

Upozornéni

Pred najizdénim na referencni bod jsou vypisované udaje o skutecné
poloze v soufadném systému nespravné.

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

Pozor

PFi najizdéni na referen¢ni bod pohybujete osami po pfimé draze az
na referenéni bod.

Proto napfed osami najedte na néjaké bezpe€né misto, aby se pfi
najizdéni na referenéni bod pfedeslo kolizim.

Béhem najizdéni na referenc¢ni bod je bezpodminecné nutné sledovat
pohyby os u stroje.

» Aktivujte rezim obsluhy "Stroj Manual".

» Stisknéte tlagitko "Ref Point" na fidicim panelu stroje.

» Stisknéte tlacitko pFislusné osy.

Vami vybrana osa se bude pohybovat k referenénimu bodu, kde se
zastavi. Vypi8i se soufadnice referenéniho bodu. Osa bude oznacena
symbolem &.

JestliZze je zvoleno tlagitko osy pro nespravny smér, Zadny pohyb osy
se neuskuteéni.

» Stisknéte tlacitko "Feed Stop".
Pohyb osy se zastavi.

» Znovu stisknéte tlacitko osy.
Osa jede déle smérem k referenénimu bodu.

Po najeti na referen¢ni bod vSemi osami stroje je systém pro
odmé&fovani drahy kalibrovan a omezeni drahy os jsou funk&ni. Na
displeji, kde se vypisuji skute¢né hodnoty, naleznete spravné
soufadnice referen¢niho bodu.
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2.2 Naiizdéni na referencni bod

2.2.1 Uzivatelské potvrzeni pro systém Safety Integrated

Jestlize na svém stroji pouzivéate Integrovany bezpenostni systém
G Safety integrated (SI), bude tfeba, abyste béhem najizdéni na
referen¢ni bod potvrdili, ze aktualni poloha osy, ktera se vypisuje na
obrazovce, odpovida skute¢né poloze na stroji. Toto potvrzeni je
nezbytné, aby funkce systému Safety Integrated pracovaly.

E Potvrzeni polohy mlze byt uzivatelem uskuteénéno jen tehdy, pokud
osa pfedtim najela na referencni bod.

Vypisované polohy jednotlivych os se vZdy vztahuji na soufadny

systém stroje (MCS).

Pokud budete potfebovat dalsi informace o uzivatelském potvrzeni,
nahlédnéte prosim do:
Literatura: /FBSI/, Popis funkci SINUMERIK Safety Integrated

n 'IA/IWL > Aktivujte rezim obsluhy "Stroj Manual".
J Jog
_»L > Stisknéte tlacitko "Ref Point" na fidicim panelu stroje.
Ref Point
> Stisknéte tlacitko pfislusné osy.
+X| |-Z

Vami vybrana osa se bude pohybovat k referenénimu bodu, kde se
zastavi. VypiSi se souradnice referen¢niho bodu. Osa bude oznacena
symbolem &.

Souhlas » Stisknéte programové tlacgitko "Souhlas uzivatele".
uzivatele

» Najedte kurzorem na pozadovanou osu.
> Potvrdte polohu stroje.

Ose nyni bude pfifazen stav "bezpeéna reference".

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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2.3 Rezimy obsluhy

2.3 Rezimy obsluhy

Existuji tfi rizné druhy obsluhy, ve kterych mize systém ShopTurn
G pracovat:

¢ Manualni reZim

¢« MDA (Manual Data Automatic)

¢ Automaticky rezim

Manualni rezim Manualni rezim je ur€en pro nasledujici pfipravné Cinnosti:
E e Najizdéni na referenc¢ni bod, tzn. kalibrace systému pro

odmérfovani drahy na stroji

¢ Pf¥iprava stroje pro zpracovavani programu v automatickém
rezimu, tzn. méfeni nastrojl, méfeni obrobku a pfipadné také
definovani posunuti pocatku pouzivanych v programu

e Pojizdéni osami, napf. béhem pferuseni programu

¢ Polohovani os

e Jednoduché obrabéni obrobku

Manualni provozni rezim muazete aktivovat pomoci tlacitka "Jog".
Jog Parametry nastavené v polich "T, S, M..." se v manualnim reZzimu
vztahuji na vSechny pohyby s vyjimkou najizdéni na referencni bod.

=%

MDA V provoznim rezimu MDA muzete zadavat blok po bloku pfikazy v G-
kédu a nechavat je zpracovavat, jestlize budete potfebovat sefizovat
stroje nebo provadét jednotlivé operace.

@ MDA muzete aktivovat tlacitkem "MDA".
MDA
Automaticky rezim V automatickém rezimu mulzete zpracovavat celé programy nebo

pouze jejich ¢asti. Kromé toho muzZete zpracovavani programu
sledovat na obrazovce v grafice.

9 Rezim obsluhy "Stroj Auto" muzete aktivovat pomoci tlacitka "Auto".
Auto
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2.4 Parametry pro stroi

24 Parametry pro stroj

241 Prepinani mezi mérnymi jednotkami (milimetry/palce)

Jako mérné jednotky muazete pro stroj nastavit bud milimetry nebo
G palce (inch). Pfepinani mérnych jednotek se uskutec¢huje vzdy pro

cely stroj, tzn. ShopTurn automaticky pfepodita vSechny udaje na

noveé mérné jednotky, napf.:

¢ Polohy

« Korekce nastroje

¢ Posunuti poc¢atku

Nezavisle na vSeobecném nastaveni stroje mizete jesté ménit mérné

E jednotky pro manualni rezim (viz kap. "Parametry pro manuaini
rezim") nebo pro jednotlivé programy (viz kap. "Zalozeni nového
programu"). Tato nastaveni mérnych jednotek se vSak vztahuji pouze
na naprogramované polohy. Korekce nastroje, posunuti po¢atku atd.
zUstavaji i nadale v mérnych jednotkach platnych pro cely stroj.
Jestlize mate napf. jako mérnou jednotku pro stroj nastaveny
milimetry, avSak vykres obrobku je kétovan v palcich, je mozné pro
tento program zvolit jako mé&rnou jednotku palce. Tzn. polohy pfi
programovani muzete zadavat pfimo v palcich, korekce nastroje,
posuvy atd. oproti tomu definujete jako obvykle v milimetrech.

E ’IA/JWL >V rezimu obsluhy "Stroj Manual" pfepnéte na rozsifeny vodorovny
J Jog > pruh programovych tlacitek.
Hastaveni » Stisknéte programové tlacitko "Nastaveni ShopTurn".
ll ShopTum
Inch » Stisknéte programové tlacitko "Inch".
Inch

Mé&rnd jednotka: milimetry (tlaCitko neni aktivni)

Inch
- Mérna jednotka: palce (tlacitko je aktivni)

Objevi se dotaz, zda si opravdu piejete pfepnout na jinou mérnou
jednotku.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".
oK v prog

PFizpUsobi se mérna jednotka pro cely stro;.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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2.4 Parametry pro stroi

2.4.2 Prepinani soufadného systému (MCS/WCS)

Souradnice, které se vypisuji v polich skutecné polohy, jsou vztazeny

G bud’ na soufadny systém stroje nebo na soufadny systém obrobku.
Soufadny systém stroje (MCS) nezohledriuje oproti souradnému
systému obrobku (WCS) zadna posunuti pocatku (viz kapitola
"Posunuti po¢atku"). Pfi standardnim nastaveni jsou Udaje o aktualni
poloze vztazeny na soufadnou soustavu obrobku.

P» > Stisknéte tlacitko "WCS MCS".
J WCS MCS nebo
"LA/}/VL 9 » Zvolte rezim obsluhy "Stroj Manual" nebo "Stroj Auto".
Jog -nebo- Auto -a-
Akt. hodn. » Stisknéte programové tlacitko "Aktualni hodnota MCS", jestlize si
MG budete prat tento soufadny systém aktivovat nebo deaktivovat.
Akt. hodn.
MCS WCS (programové tlagitko neni aktivovano)

MCS MCS (programové tlagitko je aktivni)
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2.4 Parametry pro stroi

2.4.3 Vretena

Pokud ma Vas soustruh protivieteno nebo jestlize si pfi manualnim
méfeni nastroju prejete sklicidlo vietena pouzivat jako vztazny bod,
musite zadavat rozméry vreten.

Protivieteno Mlzete zméfit bud pfedni hranu nebo hranu zarazky protivietena.
E Pfedni hrana pfip. hrana zardzky pak automaticky plati jako vztazny
bod pfi pojizdéni protivietena. To je dulezité pfedevsim pfi uchopeni
obrobku protivietenem (viz kapitola "Obrabéni s protivietenem").

Pfedni hrana Hrana zarazky

Kotovani protivietena
U parametru "Upinani" respektujte prosim udaje vyrobce stroje.
Manualni méreni Jestlize si pfi manualnim meéfeni nastroju prejete pouzivat jako

nastroje vztazny bod skli€idlo hlavniho vietena nebo protivietena, musite
zadavat rozmér skli¢idla ZL0 nebo ZL1.

osunHB » Aktivujte systémovou oblast " Posunuti nulového bodu/ Nastroje".
J‘ Mnﬁstmie
> » Stisknéte programové tlacitko pro vyvolani rozsifeného pruhu
programovych tlagitek.

> i & A 31 m /¥ n.
O\ﬁetena Stisknéte programové tlacitko "Vietena

» Zadejte parametry.

Nastaveni jsou okamzité funkéni.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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2.4 Parametry pro stroi

Parametr Popis Jednotka
S1 Mez otacéek pro hlavni vieteno ot/min
Upinani Hlavni vieteno: VnéjSi nebo vnitfni upnuti obrobku
ZLOo Rozmér sklic¢idla hlavniho vietena (ink) mm
S3 Mez otacek pro protivieteno ot/min
Upinani Protivieteno: Vnéjsi nebo vnitini upnuti obrobku
Druh Celisti Koétovani pfedni hrany nebo hrany zarazky
ZL1 Rozmér sklic¢idla protivietena (ink) mm
ZL2 Rozmeér zarazky protivietena (ink) mm
ZL3 Rozmér ¢elisti protivietena (ink) - (pouze pfi kétovani hrany zarazky) mm
glﬁﬁla;;sl; ?453?24%92?&; egsgf:émrogramovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03 2-55
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25 Nastroje

(3

E Korekce délky nastroje

PFi zpracovavani programu musi byt zohledfovany rozdilné geometrie
nastrojll, Tyto Udaje se ukladaji jako tzv. korekéni parametry nastroje
do seznamu nastroji. Pfi kazdém vyvolani nastroje fidici systém tyto
korekéni parametry nastroje zapoditava.

Pfi programovani Vam tedy sta¢i zadavat pouze rozméry obrobku z
vyrobniho vykresu. Ridici systém potom sam na jejich zakladé
vypocitava individualni drahu nastroje.

Délkova korekce nastroje vyrovnava rozdily v délce ve smérech X a Z
mezi riznymi nastroji.

Jako délka nastroje plati vzdalenost mezi vztaznym bodem nosice
nastroje T a Spi¢kou nastroje P. JestliZe je nastroj pro novy smér
obrabéni upnut do revolverové hlavy jinak, vyplyva z toho jina délkova
korekce nastroje.

-
P» X

Délka X

Délka X

Délka Z Délka Z

Délkové korekce nastroje

Délkovou korekci muzete zjistovat pomoci funkce "Méfeni nastroje”
bud manualné&, pomoci méfici sondy nebo lupy.

Z délkovych korekci nastroje a hodnot opotfebeni (viz kapitola
"Zadavani udaju o opotfebeni nastroje") vypocitava fidici systém
parametry pohybu.
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Korekce radiusu
nastroje/bfitu

i

Kontura obrobku a draha, po které se pohybuje nastroj, nejsou
identické, protoZe nastroj se svym stfedem nema pohybovat po
kontufe, 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 pfesné podél pozadované kontury.Tato posunuta
draha nastroje se nazyva ekvidistantni kfivka.

Ekvidistantni draha Ekvidistantni draha

_______

Ekvidistantni kfivka pfi soustruZeni a frézovani

Na zakladé radiusu nastroje, ktery je ulozen v seznamu nastroju, a
hodnot opotfebeni (viz kapitola "Zadavani udajl o opotfebeni
nastroje") vypocitava fidici systém posunutou drahu nastroje.

Pokud budete potifebovat dalSi informace o korekci radiusu,
nahlédnéte do kapitoly "Vytvareni programovych blokd".

2.5.1 Vytvoreni nového nastroje

[3

Novy nastroj musite napfed zanést do seznamu nastrojli, abyste s
nim potom mohli pracovat. Pfi zakladani nového nastroje Vam systém
ShopTurn dava k dispozici nékolik typl nastroje, z nichz si miizete
vybrat. Typ nastroje rozhoduje o tom, které geometrické udaje budou
zapotiebi a jak se s nimi bude nakladat.

O Siemens AG 2003 Al rights reserved.
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o

UBERAK

HLADICi NUZ
ZAPICHOVACI NUZ
ZAVITOVY NUZ
FREZA

VRTAK

KOPINATY VRTAK
ZARAZKA
ZAVITNIK
VYVRTAVACI NUZ
1 SONDA 3D

ol Raaad

MDSUH-HB Seznam
nastroje néstrojh
Novy >

nastroj

HflfbovaCi Sonda 3D

nuz

g,

Mozné typy néastroje

Vyvrtavaci niz mizete pouzivat pfi soustfedném vrtani a pfi
soustruzeni.

» Do revolverové hlavy namontujte novy nastroj (viz také kapitola
"Volba nastroje a vietena").

» V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
programové tlacitko "Seznam nastroj0".

> 'V seznamu nastrojl najedte kurzorem na misto, které je
obsazeno nastrojem v revolverové hlavé. Toto misto v sezhamu
nastrojl musi byt jesté volné.

> Stisknéte programové tlacitko "Novy nastroj".

» Pomoci programovych tlaitek vyberte pozadovany typ nastroje a
jeho polohu.
Pomoci programového tlacitka "DalSi" se Vam vypisi jesté dalSi
typy nastroju, pfip. polohy bfitu.

Novy nastroj se zaloZi a automaticky se mu pfifadi nazev vybraného
typu nastroje.

» Zadejte nazev nastroje, kterym bude jednoznacné identifikovan.
Muzete nazev nastroje libovolné doplnit nebo zménit. Nazev
nastroje muze obsahovat maximalné 17 znakd. M{izete pouzivat

jakakoli pismena (kromé prehlasek), Cislice, znak podtrzeni "_",

tecky "." a lomitka "/".

» Zadejte parametry korekce nastroje.
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2.5.2 Seznam nastroju

Do seznamu nastroju zadejte hodnoty vSech parametrd nastroje,
G které jsou zapotfebi:

e pro vypocCet korekce délky a radius nastroje,

e pro vypocet obrabécich cykl,

e pro zobrazovani nastroju pfi simulaci zpracovani programu.

E V zavislosti na typu nastroje jsou zapotrebi rizné parametry.
S~
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Délka X

\ Rédius
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Mis

Typ

Nazev nastroje

DP

NASTROJE
Mist. ‘Typ Nazev nastroje DP 1. Brit nastroje 4= = [ Alternativa
Délka X|Délka Z Rédius [Cﬂ Délka 12
....... dest. Méreni
1 {1 UBERAK_8ON 1 78.857 37.260 0.800¢ 93.A88 15.097 nastroje
2 o KOPINATY VRTAK 8N 1 83.5d6 26.1066 4.080 o
3 Vymazani
nastroje
4 == VRTAK_5N 1 82.237119.68% 5.808 118.8 2
5 A HLADICI_NUZ_35 1 B86.687 37.666 ©.180¢ 92.A35 14.97 Vyjmout
- nastroj
6 ©r ZAVITNIK 1 69.398 91.495 108.608 0.360 ] _’
7 T 'ZAPICHOVACiNUZ 4N 1 84.694 37.361 1.8808 4.0688 5.87%
8 M IVYVRTAVACI NUZ 1 66.369 45.698 ©.600 8.0608 2
9 [T 1ZAVITOVY NUZ_3N 1 86.592 36.697 1©.000 o S
10 Rezat
11 ¢ FREZA_8N 1 ©9.908113.150 £.880 4 2
12 M 'UBERAK_8ON 2 80.657 35.687 0.7004 93.880 13.87 Tridit
13 Ty HLADICI_NUZ_50 1 7.811 33.599 0.200¢ 95.058 12.97
140 ) 3D_SONDA 1199.655 5.538 6.600 ssi
T |Posunuti| [[5 |
nul.bodu Pamgew

Seznam néastroji

Seznam nastroju je v pfipadé potfeby upraven vyrobcem stroje.
V této zaleZitosti se fidte pokyny vyrobce stroje.
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, napfed se uvadi ¢islo zasobniku a
potom Cislo mista v zasobniku (napf. 1/10). Nastroje, které se
nenachazeji v zasobniku, nedostavaji zadné Cislo mista. (V pfipadé
tfidéni podle mista v zasobniku jsou tyto nastroje na konci seznamu

nastroju.)

U fetézovych a talifovych zasobnik{l navic mohou byt zobrazovana
také mista pro vieteno a dvoijité chapadlo.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Misto vietena

E Mista pro chapadla1a 2

Typ nastroje a poloha bfitu
Pomoci tlacitka "Alternativa” mazete polohu bfitu nastroje meénit.

Nastroj je identifikovan svym nazvem. Nazev miizete zadat formou
textu nebo jako Cislo (viz kap. "Zalozeni nového nastroje").

Zdvojené Cislo (Cislo Duplo) sesterského nastroje (nahradni nastroj)

(DP 1 = originalni nastroj, DP 2 = prvni nahradni nastroj,
DP 3 = druhy nahradni nastroj atd.)
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Korekéni parametry
nastroje

BFit

Délka X

Délka Z

Radius pfip. O

Stoupani
O vrtani

Sitka desticky

Délka desticky

Korek&ni parametry nastroje pro zvoleny bfit nastroje (¢.D)

Délkova korekce nastroje ve sméru X.

Tuto hodnotu muzete zjiStovat pomoci funkce "Méfeni nastroje" (viz
kapitoly "Manualni méfeni nastroje", pfip. "Méfeni nastroje pomoci
lupy"). Jestlize byl nastroj zméfen externé, zde mlzete zadat
zjisténou hodnotu.

Délkova korekce nastroje ve sméru Z.

Tuto hodnotu miizete zjiStovat pomoci funkce "Mé&feni nastroje” (viz
kapitoly "Manualni méfeni nastroje", pfip. "Méfeni nastroje pomoci
lupy"). Jestlize byl nastroj zméren externé, zde muzete zadat
zjisténou hodnotu.

Radius pfip. primeér nastroje
U fréz a vrtakd mlzete zadavat také pramér, u soustruznickych nozu

jen radius bfitu. Nastaveni, zda se jedna o udaj radiusu nebo
priiméru, je mozné pomoci parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.
Vztazny smér pro uhel drzaku

Uhel drzaku Fezného nastroje
Uhel drzaku je zohlednén pFi zpracovani podiezavani.

Uhel desticky Fezného nastroje
Uhel desti¢ky je zohlednén pfi zpracovani podfezavani.

Stoupani zavitd zavitniku v mm/ot nebo otockach/"
Pramér vrtané diry u vyvrtavaciho noze

Sitka desti¢ky upichovaciho noze
Systém ShopTurn potfebuje Sitku desti¢ky upichovaciho noze pro
vypocet cykll zapichu.

Délka desti¢ky fezného nastroje nebo upichovaciho noze
Systém ShopTurn potfebuje délku destiCky pro zobrazeni nastroju pfi
simulaci zpracovani programu.

Pocet zub( frézy
Ridici systém na zakladé tohoto parametru intern& vypoditava posuv
na otacku, jestlize v programu je nastaven posuv v mm/zub.

Uhel $pi¢ky nastroje u vrtaku.

Pokud byste se chtéli pfi vrtani vnofit az k stopce a nejen po Spicku
nastroje, zohledriuje fidici systém uhel Spicky vrtaku.
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Specifické funkce

nastroje

H

Altar<r'1?aliva

-nebo-

O

SELECT

Udaj sméru otadeni vietena

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

Pokud pouzivate vrtak nebo frézu pfi "soustfedném vrtani" nebo
"soustfedném zavitovani", vztahuje se udany smér otaceni na smér
fezu nastroje. Hlavni vieteno se pak otoCi vhodné k nastroji.

/D Smér otaceni vietena vpravo

C Smér otaceni vietena vlevo

}2{ Vieteno neni zapnuté

Zapnout/vypnout pfivadéni chladici kapaliny 1 a 2 (napf. vnitini a
vnéjsi chlazeni)
X Chladici kapalina zapnuta
Chladici kapalina vypnuta
Pfivadéni chladici kapaliny ke stroji nemusi byt nutné nastaveno.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

» Do seznamu nastrojli zadejte pozadovany nazev nastroje a
hodnoty jeho korek&nich parametra.

» Stisknéte programové tlacitko "Alternativa" nebo tlacitko "Select",
kdyz budete chtit pfikro¢it k nastavovani poZzadovanych udajd pro
specifické funkce nastroje.
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2.5.3 Manualni méfeni nastroje

[3

Vztazny bod Hrana
J obrobku

UL ] Mereni
Jog nastroje
Ruéné >
X A
-nebo-
Nastroje
Manual

Pfi manualnim méfeni najedte nastrojem ruéné na znamy vztazny
bod, abyste mohli zjistit rozméry nastroje ve smérech X a Z. Na
zakladé polohy vztazného bodu drzaku nastroje a vztazného bodu
vypocditava systém ShopTurn potom hodnoty korekénich parametr(
nastroje.

Jako vztazny bod muzete pouzivat bud hranu obrobku nebo, v
pfipadé méfeni ve sméru Z, také skli€idlo hlavniho vietena nebo
protivietena.

Polohu hrany obrobku zadate béhem mérfeni. Polohu skli¢idla oproti
tomu musite zadat jiz pred méfenim (viz kapitola "Vfetena").

>

V reZimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko
"Méfeni nastroje"

Potom stisknéte programoveé tlacitko "Rucné".

Stisknéte programové tlacitko "X" nebo "Z" podle toho, kterou z
délek nastroje si prejete zméit.

Stisknéte programové tlacitko "Nastroje".

Ze seznamu nastrojl vyberte nastroj, ktery chcete zméfit. Poloha
bfitu a radius, pfip. primér nastroje musi jiz byt v seznamu
nastroji ulozeny.

Stisknéte programové tlacitko "Manual”.

Nastroj se pfenese do masky Méfeni nastroje.

» Vyberte si Cislo bfitu D a Cislo nahradniho nastroje (Cislo Duplo)
DP nastroje.
» Na obrobek najedte v tom sméru, ktery ma byt zméfen a
naskrabnéte (viz kapitola "Pojizdéni os").
_xa
Zy
Méreni délky X Méreni délky Z
» Zadejte polohu hrany obrobku do polic¢ek X0, resp. Z0.
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Nastavit
délku

Zapamat.
polohu

Vztazny bod Skli¢idlo

MW
UL

Jog

Pl e

Ru¢né >

z

Nastroje

Manual

Nastavit
délku

Jestlize pro X0, resp.Z0 zadnou hodnotu nezadate, pfevezme se
hodnota z poli, kde se vypisuje aktuélni skute¢na poloha.

> Stisknéte programové tlacitko "Nastavit délku".

Délka nastroje se automaticky vypocita a zada do seznamu nastrojU.
Pfitom se automaticky zapocita také poloha bfitu a radius, resp.
priimér nastroje.

JestliZze byste si pfali polohu nastroje po naskrabnuti na obrobek uloZzit
do paméti, stisknéte programové tlacitko "Zapamatovat polohu".
Potom muzete napf. pohybovat osami, abyste snaze manualné
zméfili polohu hrany obrobku XO.

» Vrezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"MérFeni nastroje”

» Stisknéte programova tlaCitka "Ru¢éné&" a "Z".

> Stisknéte programové tlacitko "Nastroje".

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

» Stisknéte programové tlacitko "Manual".
Nastroj se pfenese do masky Mé&feni nastroje.

» Vyberte si Cislo bfitu D a Cislo nahradniho nastroje (Cislo Duplo)
DP néstroje.

> Najedte na skli¢idlo a naskrabnéte (viz kapitola "Pojizdéni os").

Méreni délky Z
> Stisknéte programoveé tlacitko "Nastavit délku".
Délka nastroje se automaticky vypocita a zada do seznamu nastrojU.

Pfitom se automaticky zapocita také poloha bfitu a radius, resp.
priimér nastroje.
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2.5.4 Méreni nastroje pomoci sondy

Pfi automatickém méfeni zjiStujete za pomoci sondy rozméry nastroje

G ve smérech X a Z. Na zakladé znamé polohy vztazného bodu drzaku
nastroje a vztazného bodu vypocitava systém ShopTurn potom
hodnoty korek&nich parametrd nastroje.

E Jestlize nastroje chcete méfit pomoci sondy, musi vyrobce stroje za
tim UCelem nastavit specidlni cyklus.

Jestlize na protivietenu existuje druha sonda, vyrobce stroje ji musi
oznamovat v parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.
Predtim, nez pfikrocite k automatickému méreni nastroje, musite do

seznamu nastroju zadat polohu bfitu a radius, resp. primér nastroje.
Navic musite pfed méfenim kalibrovat sondu.

n » Vyberte nastroj, ktery si prejete zmeéfit (viz kapitola "Volba
J‘ nastroje a vietena").
’IA/JWL Q] Mieni » V reZimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
Jog nastroje "Mé&feni nastroje"
Autom. > > Stisknéte programové tlacitko "Autom.".
X 7 » Stisknéte programové tla¢itko "X" nebo "Z" podle toho, kterou z
-nebo- délek nastroje si prejete zméfit.
Méreni délky X Méreni délky Z
» Vyberte Cislo bfitu D nastroje.
» Vyberte, zda chcete pouzit sondu na hlavnim vfetenu nebo na
protivietenu, pokud na stroji existuji dvé sondy.
» Umistéte nastroj ru¢né v blizkosti sondy tak, aby najizdéni na
sondu v pfisludném sméru bylo mozné, aniz by doslo ke kolizi.
» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Cycle Start

Automatické méfeni se spusti, tzn. pohybuje se nastrojem méficim
posuvem k sondé a pak opét zpét.

Délka nastroje se automaticky vypocita a zada do seznamu nastroja.
Pritom se automaticky zapocita také poloha bfitu a radius, resp.
primér nastroje.

O Siemens AG 2003 Al rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03 2-67



Sefizovani stroje

2.5 Nastroje

06.03 E

2.5.5 Kalibrace sondy

[3
=?

UL I Mefeni
Jog nastroje
Kalibrace
sondy
X VA
-nebo-
Cycle Start

Jestlize si pfejete vyuzit automatického méfeni Vasich nastroju,
musite napfed zjistit polohu sondy v prostoru stroje vzhledem k
nulovému bodu stroje.

Funkce "Kalibrace sondy" bude k dispozici pouze tehdy, jestlize je
nastaveno heslo pro urover ochrany 1.

Pro kalibraci musite najet na sondu ze 4 smérQ (+X, -X, +Z,- Z).
Pouzijte k tomu kalibra¢ni nastroj typu "hrubovaci niz" nebo "hladici
naz". Bfit (poloha bfitu) pfitom musi vzdy ukazovat do sméru —X a —Z.
Délku a radius, resp. primér kalibracniho nastroje musite zadat do
seznamu nastroju.

Jestlize na protivietenu existuje druha sonda, vyrobce stroje ji musi
oznamovat v parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

» Vyberte kalibraéni nastroj.

» Vrezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"MérFeni nastroje”

> Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace sondy".

» Stisknéte programové tlacitko "X" nebo "Z" podle toho, ktery z
bodl sondy si prejete urcit jako prvni.

k% 4%

@
‘M

Kalibrace sondy v X Kalibrace sondy v Z

» Vyberte, zda chcete pouzit sondu na hlavnim vietenu nebo na
protivietenu, pokud na stroji existuji dvé sondy.

> Vyberte smér (+ nebo -), ve kterém si prejete najizdét na sondu.

» Umistéte kalibrani nastroj v blizkosti sondy tak, aby najizdéni na
prvni bod sondy bylo mozné, aniz by doslo ke kolizi.

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Kalibrace se spusti, tzn. pohybuje se automaticky kalibracnim
nastrojem méficim posuvem k sondé a pak opét zpét.

2-68

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03



E 06.03 Sefizovani stroje E
2.5 Nastroie

Poloha sondy se zjisti a uloZi do interni datové oblasti.

» Zopakujte operaci pro ostatni 3 body sondy.
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2.5.6 Méreni nastroje pomoci lupy

Pro zjisStovani rozméru nastroje mlzete pouzivat také lupu, ovSem za
G pfedpokladu, Ze je na stroji instalovana.

Systém ShopTurn potom vypocitava korekéni parametry nastroje na

zakladé znamych poloh vztazného bodu drzaku nastroje a nitkového

kfize lupy.
J‘ 'IA/IWL QI Méfeni >V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko
Jog nastroje "Mé&feni nastroje"
L ® » Potom stisknéte programové tlacitko "Lupa".
s » Stisknéte programové tlacitko "Nastroje".

» Ze seznamu nastroju vyberte nastroj, ktery chcete zméfit. Poloha
bfitu a radius, pfip. prGmér nastroje musi jiz byt v seznamu
nastroji ulozeny.

» Stisknéte programové tlac¢itko "Manual".

Manual

> Najedte nastrojem k lupé (viz kapitola "Pojizdéni os").

> Spitku nastroje P nastavte tak, aby se kryla s nitkovym k¥izem
lupy.

Nastavit > Stisknéte programové tlacitko "Nastavit délku".
délku

Délky nastroje se automaticky vypocitaji a zadaji do seznamu
nastroj. Pfitom se automaticky zapocita také poloha bfitu a radius,
resp. primér nastroje.
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2.6 Méreni nulového bodu obrobku

Pocatek soufadné soustavy (nulovy bod) obrobku se pouziva jako

G vztazny bod vzdy, kdyZ programujete obrobek. Za ucelem stanoveni
tohoto nulového bodu zméfte délku obrobku a uloZte polohu Celni
plochy valce ve sméru osy Z jako posunuti poCatku. To znamena, Ze
se poloha uklada do hrubého posunuti a hodnoty existujici v jemném
posunuti jsou vymazany.

Predpokladem pro méfeni obrobku je, Ze v pracovni poloze se
nachazi nastroj znamé délky (viz kapitola "Volba nastroje a vietena").
Hul. bod » V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
J‘ Jog aobrobku "Nulovy bod obrobku".

» Vyberte poZadované posunuti, do kterého se ma uloZit poloha
Celni plochy valce.

=%

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

_a_

» Najedte kurzorem na pozadované posunuti poCatku.

_a_
Manual » Stisknéte programové tlacitko "Manual".

» Najedte nastrojem ve sméru Z a naskrabnéte na obrobek (viz

kap. "Pojizdéni os").

» Zadejte pozadovanou polohu Z0 hrany obrobku.
Nastavit » Stisknéte programové tlacitko "Nastavit posun NB".
PNB

Vypoditaji se nulovy bod obrobku a tim posunuti tohoto bodu. Do
vypoctu se automaticky zahrnuje i délka nastroje.

Priklad: Pozadovana poloha hrany obrobku Z0 = 0
Korekce délky nastroje Z = 37.6 mm
=Z2=-37.6
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Posunuti pocatku

Zakladni posunuti

Po najeti na referen¢ni bod jsou vypisované skute¢né hodnoty
soufadnic os vztazeny na nulovy bod stroje (M) soufadného systému
stroje (MCS). Program pro obrabéni obrobku je oproti tomu vztazen
na nulovy bod obrobku (W) soufadného systému obrobku (WCS).
Nulovy bod stroje a nulovy bod obrobku nemusi byt identické. V
zavislosti na druhu a upnuti obrobku se muze vzdalenost mezi
nulovym bodem stroje a nulovém bodem obrobku ménit. Pfi
zpracovani programu je toto posunuti poCatku brano v ivahu a mize
se skladat z nékolika dil¢ich posunuti.

Posunuti po¢atku se s¢itaji nasledujicim zpusobem:

Souradny
systém obrobku

G-
Tf Programovatelné
J_, posunuti

Celkové posunuti T
\ /\ Transformace souradné soustavy

Posunuti pocatku

= .

Zakladni posunuti Stroj
- >
M

Posunuti pocatku

Pokud nulovy bod stroje a nulovy bod obrobku nejsou identicke,
existuje minimalné jedno posunuti (zakladni posunuti nebo posunuti
pocatku), ve kterém je uloZena poloha nulového bodu obrobku.

Zakladni posunuti je posunutim poc&atku, které je vZzdy aktivni. Jestlize
zakladni posunuti nemate definovano, je nulové. Zakladni posunuti
muzete urcit pomoci funkci "Nulovy bod obrobku” (viz kap. "Méfeni
nulového bodu obrobku") nebo "Nastavit posunuti po¢atku" (viz kap.
"Stanoveni posunuti pocatku").
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Posunuti poc¢atku

Transformace souradné
soustavy

Celkové posunuti

Kazdé posunuti po€atku (G54 az G57, G505 az G599) sestava z
hrubého posunuti a z jemného posunuti. Posunuti pocatku mizete
vyvolavat ze kteréhokoli programu systému ShopTurn (hrubé a jemné
posunuti se pfitom scitavaiji).

Do hrubého posunuti mlzete napfiklad ukladat nulovy bod obrobku. A
do jemného posunuti pak mazete ukladat posunuti (offset), které pfi
upnuti nového obrobku vznika mezi starym a novym nulovym bodem
obrobku.

Jemna posunuti musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Postup, jak definovat a vyvolavat posunuti po¢atku, naleznete v
kapitolach "Definovani posunuti po¢atku" a "Vyvolavani posunuti
pocatku".

Transformace soufadné soustavy definujete vzdy pouze pro urcity
program systému ShopTurn. Jsou definovany nasledujicimi

parametry:
e Posunuti
¢ Rotace

e Zména méfitka
e Zrcadlové prevraceni
(Viz kap. "Definovani transformace soufadného systému")

Celkové posunuti vyplyva ze souétu vSech dil€ich posunuti a
transformaci soufadné soustavy.

2.7.1 Stanoveni posunuti pocatku

[3
=?

Nulovy bod obrobku muzete ulozit bud pomoci funkce "Nulovy bod
obrobku" nebo "Nastavit posunuti nulového bodu".

Posunuti po¢atku (aktivni posunuti po¢atku nebo zakladni posunuti),
do kterého se uklada novy nulovy bod, je stanoveno v parametru
stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

V pfipadé ukladani hodnot do aktivniho posunuti po¢atku, hodnoty
jsou ulozeny do hrubého posunuti a hodnoty existujici v jemném
posunuti jsou vymazany.

Posunuti po&atku, které je v daném okamziku aktivni, se pro
pfisludnou osu vypisuje pod oknem s udajem polohy osy.

» Najedte osami stroje na libovolné misto, napf. na ¢elni plochu
obrobku (viz kapitola "Pojizdéni os").

» Pokud nechcete nulovy bod ulozit do pravé aktivniho posunuti
pocatku nebo do zakladniho posunuti, zvolte jiné posunuti

O Siemens AG 2003 Al rights reserved.
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poc¢éatku (viz kapitola "Parametry pro manualni rezim").

,1'\/}/"1) h’ﬂaﬂa““ » V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
aBHB "Nastavit PNB"

Jog

T MANUAL|

[nnl

Poloha

X 13.206 T ;ILADICI NUZ D1

0.800 A
2 18.380 F
0.000 90%
B.888 nmn/min
S1 0.000 18 100%
-088

Mereni

2l Inéstroje

aobrobk

# Odbér
&= trisek

[ 4 JPoloho-
“P - vani

Definice zakladniho posunuti pocatku

» Zadejte poZadovanou novou hodnotu polohy pro Z, pfip. X nebo Y
pFimo na misto Udaji o skutecné poloze. Pro pfepinani mezi
osami pouZijte kurzorova tlaCitka.

_<,> » Stisknéte tlacitko "Input”.
INPUT
-nebo-
7=0 » Stisknéte programové tlacitko "Z=0", jestlize se ma udaj polohy

osy nastavit na nulu.

Novy nulovy bod se uloZi do pravé aktivniho posunuti za¢atku nebo
do zakladniho posunuti.

Smazat JestliZze byste si pfali ulozeny nulovy bod opét vymazat, stisknéte
programové tlagitko "Smazat".

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
2-74 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03



E 06.03 Sefizovani stroje E
2.7 Posunuti pocatku

2.7.2 Definovani posunuti po¢atku

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

Jemna posunuti musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Pocet moznych posunuti po¢atku je definovan v parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

MDEUH'HB pPosunuti | >V systémoveé oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
J nastroje | || pul, bodu programové tlagitko "Posunuti nul. bodu".

Otevie se seznam posunuti pocatku.

» Najedte kurzorem na hrubé nebo jemné posunuti po¢atku, které
chcete definovat.

» Zadejte pozadovanou soufadnici dané osy. Pro pfepinani mezi
osami pouZijte kurzorova tlagitka.

-nebo-
Nastavit X Nastavit Z » Stisknéte programové tlacitko "Nastavit X", "Nastavit Y" nebo
"Nastavit Z", pokud si pro hrubé posunuti budete pfat prevzit
hodnotu polohy nékteré osy z indikace polohy.
-nebo-
Nastavit » Stisknéte programové tlacitko "Nastavit vS8echny", pokud si pro
vsechny hrubé posunuti budete prat prevzit hodnoty polohy vech os z
indikace polohy.
Nové hrubé posunuti je nastaveno. Pfitom se hodnoty z jemného
posunuti zahrnuji do vypoctu a pak vymaZzou.
Smazat » Stisknéte programové tlacitko "Smazat PNB", budete-li si pfat
N soucasné vymazat hodnoty hrubého a jemného posunuti po¢atku.
Dalsi Pomoci programového tlacitka "DalSi osy" mlzete navic zobrazit tfi
o8y osy (2 rotaéni osy, 1 linearni osa) a definovat jejich posunuti. Tyto

dodate¢né osy musi byt aktivovany prostfednictvim parametr( stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.
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2.7.3 Seznam posunuti pocatku

[3

Zakladni posunuti
Zakladni

Posunuti poc¢atku
PNB1 ... PNB4

=

PAGE
DOWN

Transformace souradné
soustavy

Program

Celkové posunuti po¢atku a vSechna jednotliva posunuti pocatku se
vypisuji v seznamu posunuti po¢atku. Posunuti poc¢atku, které je v
daném okamziku aktivni, bude zvyraznéno na Sedém pozadi. Kromé
toho se v seznamu posunuti po¢atku vypisuji také aktualni polohy os
v soufadném systému stroje a v soufadném systému obrobku.

Pokud ma vas soustruh protivieteno, je v pravém krajnim sloupecku
navic zobrazeno, které posunuti po¢atku bylo pravé zrcadlové
prevzato pro opracovani s protivietenem. Pokud je to potfeba, muzete
zrcadlové prevzeti posunuti pocatku také opét zrusit.

NASTROJE
Zaklad (G500)
wcs Mcs
X 13.206, X1 115.528
Y 0.000, VY1 0.000
Z 18.380 . 21 276.480
4 ¥ Z h4] Y R Zn Mz
Zaklad 0.008 0.000  200.000
PNB1 0.008 0.008  248.970
0.008 0.008 0.000
PNB2 0.808 0.880  485.250 X
0.008 0.008 0.000
PNB3 6.808 6.808 6.800 Nastavit
= 0.880 0.800 0.8080 Y
Progran 0.800 0.800 0.808 ©.008 ©0.9080 0.000
Metitko 1.080 1.608 1.000
Zrcadleri
Celkové 0.680 0.000 200.060 ©.608 ©.000 ©.000 Nastavit
vsechny
Opotreb Zasob- | 4 i ==
it | esnies e |2 e [R Poreme

Seznam posunuti pocatku

Zde se vypisuji soufadnice zakladniho posunuti po¢atku.
V seznamu posunuti je mizete zménit.

Vypisuji se soufadnice jednotlivych posunuti po¢atku (1. Fadka: hrubé
posunuti, 2. fadka: jemné posunuti). Tyto udaje mizete v seznamu
zménit (viz kap. "Definovani posunuti po&atku"

Jemna posunuti musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Kdyz stisknéte tlacitko "Page Down", vypisi se Vam dalSi posunuti
pocatku.

Vypisuji se aktivni soufadnice transformace "Posunuti" a Uhel
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Méfitko

Zrcadleni

Celkové posunuti

Celkové

Dalsi
osy

osunHB
J‘ nastroje

>

Posunuti
nul. bodu

nastaveny v transformaci "Rotace", o ktery je soufadna soustava
pootocCena.
Tyto hodnoty ménit nemuzete.

Zde se zobrazuje aktivni faktor méfitka transformace "Zména méfitka"
pro pfisluSnou osu.
Tyto hodnoty ménit nemUzete.

Vypisuje se osa, kterd byla definovana prostfednictvim transformace
"Zrcadlové prevraceni".
Toto nastaveni ménit nemUzete.

Na tomto misté se vypisuje celkové posunuti vyplyvajici ze
zakladniho posunuti a vSech aktivnich posunuti po¢atku a
transformaci soufadného systému.

Pomoci programového tlacitka "Dal$i osy" mlzete navic zobrazit tfi
osy (2 rotacni osy, 1 linearni osa) a definovat jejich posunuti. Tyto
dodate¢né osy musi byt aktivovany prostfednictvim parametr( stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

» V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
programové tlacitko "Posunuti nul. bodu".

Otevie se seznam posunuti pocatku.
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2.8 Manualni rezim

G Rezim ovladani "Stroj Manual" pouzivate vzdy tehdy, kdyz potfebujete
stroj sefidit pro spusténi zpracovavani programu nebo kdyz si pfejete
provadét jednoduché pohyby na stroji.

2.8.1 Volba nastroje a vietena

Pro pfipravné operace v manudalnim rezimu probiha volba nastroje a
ovladani vietena vzdy centralné v masce.

Kromé hlavniho vietena (S1) existuje u pohanénych nastroju jesté i
nastrojové vieteno (S2). Mimo to mlize byt Vas soustruh vybaven
také protivietenem (S3).

V manualnim rezimu muzZete aktivovat nastroj bud pomoci jména
nebo &isla mista v revolverovém zasobniku. Pokud zadate &islo,
hleda systém ShopTurn nejprve podle jména a potom podle Cisla
mista v zdsobniku. Tzn. kdyZ zadate "5" a neexistuje zadny nastroj s
Cislem 5, je zvolen nastroj z mista "5".

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

24 B O

Volba nastroje

Yy

MN >V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko "T,
m H T . S . H n
Jog S, M".

» Zadejte nazev nebo Eislo nastroje T.

-nebo-

Nastoje i » Stisknéte programoveé tlacitko "Nastroje" nebo tlagitko "Offset",
-nebo- ¢imz vyvolate seznam nastroja.

_a_

» Umistéte kurzor v seznamu nastroji na pozadovany nastroj.
Z revolverového zasobniku muazete vybrat vzdy pouze jeden
nastroj.

-a-

Manual » Stisknéte programové tlac¢itko "Manual".

Nastroj se pfevezme do okna "T, S, M..".

> Vyberte bfit nastroje D nebo zadejte Cislo pfimo do pole.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Cycle Start

Spusténi vietena
M

H} ﬁ T,S.M

Cycle Start

Zastaveni vietena
MAN

’IJ{;J ﬁ T,S,.M
-

Cycle Start

Zmeéna otacek vietena
MAN

’IJ{;J ﬁ T,S,.M

b

Cycle Start

Polohovani vietena
MA

H} ﬁ T,S.M

> Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

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

» V reZimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko "T,
S, M".

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

» Do pravého vstupniho pole zadejte poZzadované otacky vietena,
pfip. feznou rychlost.

» Dale nastavte stupen prevodovky, jestlize stroj pohani vieteno

pfes pfevodovy mechanismus.
» V polic¢ku pod tim zvolte smér otaceni vietena:
I-—-I
_k Vieteno se otadi doprava

=l Vfeteno se otadi doleva
» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Vfeteno se zacne otacet.

» V reZimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko "T,
S, M".

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

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Vfeteno se zastavi.

» V reZimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko "T,
S, M".

» Zadejte pozadované otacky vietena.
» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

VFeteno se zaCne otacet s nové nastavenymi otackami.

» V reZimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko "T,
S, M".

» Vyberte hlavni vieteno (S1), nastrojové vieteno (S2) nebo
protivieteno (S3).
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2.8 Manualni rezim

06.03 E

Cycle Start

2.8.2 Pojizdéni os

[3

Pohybovani osami
J pomoci klavesnice

R
Jog >

1 zﬂastaueni'
Il &ShopTum

1 10000

» Ve spodnim poli vyberte funkci "Poloha vietena".

» V poli parametru "Poloha zastaveni" zadejte poZzadovanou
koncovou polohu vietena (ve stupnich).

» Stisknéte tlacCitko "Cycle-Start".

Neotacejici se vieteno je nastaveno po nejkrat§i mozné draze.
Otéacejici se vieteno se nastavi do dané polohy ve sméru, ve kterém
se otaci.

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

V zavislosti na nastaveni od vyrobce stroje mizete osami pohybovat i
soucasné.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

PFi pohybech os je funkéni override posuvu/rychloposuvu.

> Pokud je tfeba, vyberte nastroj (viz kapitola "Volba nastroje a
vietena").

» V rezimu obsluhy "Stroj Manual" pfepnéte na rozsifeny vodorovny
pruh programovych tlacitek.

» Stisknéte programové tlacitko "Nastaveni ShopTurn".

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

Udaje o tom, ktery ze dvou posuvl se pouZiva pfi pohybovani osami,
naleznete v udajich vyrobce stroje.

Osami muzete pohybovat v krocich o pevné nebo proménné velikosti.

> Stisknéte jedno z tlacitek [1], [10], ..., [10000], jestlize si budete
prat pohybovat osami v krocich o pevné velikosti (inkrementech).
Cisla na tlagitkach udavaji drahu pohybu v mikrometrech, pfip. v
mikropalcich.
Priklad: Jestlize chcete, aby pozadovana délka kroku byla
100 pum

2-80
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2.8 Manualni rezim

ki
Jog >

|| §¥Hastaveni
Il @ShopTum

i

Pohybovani osami
pomoci ruéniho kolec¢ka

(= 0.1 mm), stisknéte tlacitko "100".

-nebo-

>

>

V rezimu obsluhy "Stroj Manual" pfepnéte na rozsifeny vodorovny
pruh programovych tlacitek.
-a-
Stisknéte programové tlacitko "Nastaveni ShopTurn".
-a-
Zadejte pozadovanou hodnotu parametru "Variabilni inkrement".
Priklad: Jestlize potfebujete, aby délka kroku byla 500 pum
(= 0.5 mm), zadejte 500.
-a-
Stisknéte tlacitko "Inc Var".

Stisknéte tlacitko osy odpovidajici pozadovanému sméru.

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

Jestlize chcete, aby se vice os pohybovalo sou¢asné, musite
soucasné stisknout tlacitka téchto os.

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

O Siemens AG 2003 Al rights reserved.
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2.8.3 Polohovani os

V manualnim rezimu muzete osami najizdét na urcité polohy, abyste
mohli realizovat jednoduché obrabéci operace.
PFi pohybech os je funkéni override posuvu/rychloposuvu.

n > Pokud je tfeba, vyberte nastroj (viz kapitola "Volba nastroje a
J vietena").
m Poloho- » V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
Jog o vani "Poloha".

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

» Zadejte pozadovanou hodnotu pro posuv F,

-nebo-
Rychlo- . v P oy " "
posuv » Stisknéte programové tlacitko "Rychloposuv
» Stisknéte tlacCitko "Cycle-Start".
Cycle Start

Osa najede na pozadovanou cilovou polohu. Jestlize byly nastaveny
cilové polohy pro vice os, budou se osy pohybovat sou€asné.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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2.8 Manualni rezim

2.8.4 Jednoduché obrabéni obrobku oddélovanim trisky

Nékteré surové obrobky nemaji hladky, pfip. rovny povrch. Tento
cyklus obrabéni pouZivejte napf. tehdy, kdyz potfebujete pfed
vlastnim opracovavanim soustruzit ¢elni plochu obrobku.

Predpokladem pro jednoduché oddélovani tfisky z obrobku v
manualnim rezimu je, Ze v pracovni poloze se nachazi zméfeny
nastroj (viz kapitola "Volba nastroje a vietena").

Pokud chcete s cyklem oddélovani tfisky vysoustruzit viozku, mizete
v rohu naprogramovat odleh€ovaci zapich (XF2).

Pozor

Nastroj najizdi po pfimé draze na pocatec¢ni bod pro zahajeni
obrabéni. Najedte napfed nastrojem na bezpelné misto, aby pfi
najizdéni nedoslo ke kolizi.

1 Odhér >V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programoveé tlacitko
oy | | B tiisek "Odbér trisek".

Yy
s

» Zadejte pozadované hodnoty pro parametry.

> Stisknéte programové tladitko "OK".
ok v Prog

Vstupni maska se zavfe.

v z
M MANUAL

Poloha
HLADICI NUZ
X 13.206 T tavcingz
z 18.380 F
0.988 908%
1.808 mn/nin
S1 0.000 & 1003
0.888
5k 1BE% ZEEE
1; Odbeér tiisek il T=HLADICi_NUZ F1/U V1=100m podéiny X0=200 *
Zpét

h‘Nastavi t ._l Nul. bod| Jgy Mereni
2 PNB @ obrobku nastroje

Oddélovani trisky v manuélnim rezimu

’&Polgh,o-
P vani

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Cycle Start

Cyklus "Oddélovani tfisky" se spusti.

O Siemens AG 2003 Al rights reserved.
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06.03 ﬂ

Parametr Popis Jednotka
F,S,V Viz kap. "Vytvareni programovych blokd".
V levém vstupnim poli parametru Vieteno si mlzete vybrat mezi hlavnim vietenem
(S1) a protivietenem (S3). Do pravého vstupniho pole zadejte otacky vietena nebo
feznou rychlost.
Zpusob \/ Obrabéni nahrubo
obrabéni \/\/\/ Obrabéni nacisto
Poloha Poloha oddélovani tfisky:
Smér Smér oddélovani tfisky (rovinné nebo podélné) v souradném systému:
rovnobézny s osou Y (podélny) rovnobé&Zny s osou X (rovinné)
vnéjsi vnitfni vngjsi vnitini
XA XA XA X
% %
7 z z 7z 12 2
XA XA XA X
% | 1
4 z 4 Z
X0 Vztazny bod O (abs) mm
20 Vztazny bod (abs) mm
X1 Koncovy bod O (abs) nebo koncovy bod (ink) mm
Z1 Koncovy bod (abs nebo ink) mm
FS Srazeni (n=1...3) alternativa k R mm
R Zaobleni (n=1...3) alternativa k FS mm
XF2 Odlehcovaci zapich (alternativa k FS2 nebo R2) mm
D Hloubka pfisuvu (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
UX Pridavek na dokon&eni ve sméru X (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
uz Pfidavek na dokon&eni ve sméru Z (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
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Sefizovani stroje

2.8 Manualni rezim

2.8.5 Parametry pro manualni rezim

[3

Vyvolavani M-funkci

MV

“&({gb ﬁ T,S,M

Aktivovani posunuti
pocatku

MN

’}c{g}) ﬁ T.S,M

Posunuti
nul. bodu

Manual

Pro manualni rezim mazete centralné aktivovat funkce stroje a
posunuti poatku a nastavovat mérnou jednotku.

Funkce stroje (M-funkce) jsou funkce, jako napf. "Zavfit dvifka" nebo
"Povolit skli¢idlo", které jsou Vam poskytovany vyrobcem stroje navic.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Polohy os a parametry drahy se v manualnim reZimu mohou
vypisovat bud’ v "mm" nebo v "palcich" . Korekce nastroje a posunuti
pocatku zustavaji ale v puvodnich mérnych jednotkach, které jsou
nastaveny pro cely stroj (viz kapitola "Pfepinani mezi mérnymi
jednotkami (milimetry/palce)").

» V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko "T,
S, M".

» Do pole parametru "Ostatni M-funkce" zadejte &islo poZadované
M-funkce.
Pfifazeni mezi €islem funkci a jejich vyznamem musite zjistit v
tabulce poskytované vyrobcem stroje.

Pfiklad:
M-funkce Popis
M88 Zavrit dvirka

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

M-funkce se spusti, az pfisté stisknéte tladitko "Cycle Start".

» V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko "T,
S, M".

» Vyberte pozadované posunuti pocatku.

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko "Posunuti nul. bodu".
-a-

» Najedte kurzorem na pozadované posunuti po¢atku.

_a_

Posunuti po&atku bude fungovat, az pfisté stisknéte tlacitko "Cycle
Start".

O Siemens AG 2003 Al rights reserved.
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Nastaveni mérné

jednotky
MV >V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko "T,
VLR T,5,H :
Jog S, M".

» Vyberte pozadovanou mérnou jednotku.

Mérné jednotky budou v manualnim reZimu nastaveny, az pfisté
stisknéte tlac¢itko "Cycle Start".

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Sefizovani stroje

29 MDA

29 MDA

b

Cycle Start

Smazat
progr. MDA

V rezimu ovladani "MDA" (Manual Data Automatic) mGzete za ucelem
sefizovani stroje zadavat blok po bloku pfikazy v G-kédu a tyto
pfikazy ihned zpracovavat.

PFi zpracovavani pfikaz v G-kédu muazete priibéh operace
nasledujicim zpusobem ovliviiovat:

e Zpracovavani programu blok po bloku

e Testovani programu

¢ Nastaveni zkuSebniho posuvu

(Viz kap. "Opracovani obrobku").

» Stisknéte tlacitko "MDA".
Otevre se editor MDA.

min |

G-
funkce

Poloha

X 13.206 Tysocyer o
z 18.380 F

Pomocna
funkce

Vsechny

a.00a 28% 8 funkce G

8.808 nn/nin

S1 0.000 B 1p6%
'600

| Smazatl)
progr. MDA

Akt.hodn.
Mcs

GA X568 Z188f
G1 G?4 F1888 5333 H3 Z1A7
H3ZT

==eof==

MDA

» Pomoci klavesnice zadejte poZzadované piikazy v G-kodu.
» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Ridici systém zpracuje zadané bloky.

Program sestaveny v rezimu MDA mUze byt, v zavislosti na nastaveni
parametru od vyrobce stroje, po svém uplném zpracovani
automaticky vymazan nebo jej mizZete odstranit pomoci
programového tlacitka "Smazat program MDA".

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.
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Pro Vase poznamky
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3.1

[3

Volba programu (celého)

Opracovani obrobku

06.03
3.1 Spousténi/zastavovani obrabéni B

Spousténi/zastavovani obrabéni

Prugram

PROGRAM
MANAGER

-nebo-

;o

INPUT

-nebo-

Zpracovat

PFi zpracovavani programu je obrobek na stroji opracovavan v
souladu s programem.

Po spusténi programu v automatickém reZimu se obrabéni obrobku
pak uskute€huje automaticky.

Program musite nacist do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a tam jej pak
muzete spustit. Program vSak muizete kdykoli pozastavit a potom
opracovavani znovu spustit. Kromé toho mlzete nastavit, aby se
opracovavani graficky zobrazovalo na obrazovce.

Pokud je program nacteny v rezimu obsluhy "Stroj Auto" a na fidicim
panelu stroje je aktivovan rezim "Automatika", mlzete program
spoustét také ze kterékoli systémové oblasti a nikoli pouze v reZimu
obsluhy "Stroj Auto".

Tato mozZnost spusténi musi byt aktivovana v parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Pfed spusténim zpracovavani néjakého programu musi byt spinény

nasledujici podminky:

* Odmeérovaci systém NC systému je synchronizovan se strojem.

e Musi existovat program vytvoreny v systému ShopTurn.

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

* VSechny potifebné bezpecnostni interlocky od vyrobce stroje jsou
aktivni.

Programy systému ShopTurn, které jste vytvorili ve starSich verzich
systému ShopTurn, miizete zpracovavat také v dané aktualni verzi
systému ShopTurn. StarSi program systému ShopTurn, ktery byl
jednou zpracovan v aktualni verzi ShopTurn, plati uz jako program
aktualni verze ShopTurn.

» Stisknéte programové tlacitko nebo tlacitko "Program".

Zobrazi se prehled adresardu.

» Najedte kurzorem na adresar, z néhoz chcete vybrat program.

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

Zobrazi se prehled program(.
> Najedte kurzorem na program, ktery chcete spustit.

» Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat".

3-90
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Opracovani obrobku
3.1 Spousténi/zastavovani obrabéni

Volba programu(od
program. bloku)

Prugram

-nebo-

INPUT

-nebo-

INPUT

-nebo-

NE [ pracovat
—=

PROGRAM
MANAGER

Systém ShopTurn se automaticky pfepne do reZimu obsluhy "Stroj
Auto" a nacte program.

» Stisknéte programové tla¢itko nebo tlagitko "Program” .
Zobrazi se prehled adresaru.
» Najedte kurzorem na adresa¥, z néhoz chcete vybrat program.

» Stisknéte tlagitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

Zobrazi se prehled program.
> Najedte kurzorem na program, ktery chcete spustit.

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

Vybrany program se otevie v systémové oblasti "Program”. Zobrazi
se plan pracovniho postupu programu.

» Najedte kurzorem na programovy blok, od kterého chcete
zpracovani programu spustit.

» Stisknéte programoveé tlacitko "Zpracovat".

Systém ShopTurn se automaticky pfepne na reZzim obsluhy "Stroj
Auto", nacte program a uskutecni vyhledavani bloku, dokud neni
dosazeno oznaceného programového bloku (viz kapitola "Spusténi
zpracovavani od specifického mista v programu").

Eam |

i Reset

/_H_WKS_DIR/_H_SHOPTURH_WPD G-
funkce

(IGTY

Poloha

13.206

Pomocna
funkce

NUZ D1

HLADICI
T 3

8.86808 A
Z 18 . 380 F' Vsechny
8.278 8% funkce G
8.388 mn/min
S1

0.000 (B 100%
@600

HB DEMOSOUGMAST_1
98 Oddelovani ttisky
NEB Surovy obrobek
H5  Hotow obrobek:
H18 Odbeér trisek 7

T=HRUBOVAJ_NUZ_80FE .3/U ¥306n
KONT_1
KONT_2
T=HRUBOVACI_NUZ_80 F@ . 3 /ot. ¥208mn
N35 Odstraneri zbyt. materélu T=HRUBOVACI_NUZ_55 F@ . 2 fot. ¥250m

N38 Odbeér trisek kurd T=HLADICINUZ  FB@.15/0t. V388n
eplatny nazev nastroje : HRUBOVACI_NUZ_80

Ovlivnéni
=H programu

Priklad vypisu programu v rezimu oviadani "Stroj Auto”

Akt.hodn.
MCs

ol Qlegieg’

N

Korekce
programu

Real-Time

a
E Simulace
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Opracovani obrobku

06.03
3.1 Spousténi/zastavovani obrabéni B

Spusténi obrabéni

Cycle Start

Zastaveni obrabéni

Y

Cycle Stop

Preruseni obrabéni

4

Reset

Spusténi obrabéni ze
systémové oblasti

Cycle Start

Jestlize vyberete program, ktery dosud nebyl zpracovavan, a pokud
program obsahuje cykly "Odstrafovani materialu proti kontufe" nebo
"Konturova kapsa", pro konturovou kapsu se budou automaticky
vypocitat jednotlivé kroky frézovaciho postupu. Tento proces mlze
trvat i nékolik sekund v zavislosti na slozitosti kontury.

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Program se spusti a zpracuje od po&atku nebo od ozna¢eného
programového bloku smérem dal.

> Stisknéte tlacitko "Cycle-Stop".

Zpracovavani programu se zastavi okamzité, jednotlivé programové
bloky nejsou dovedeny do konce. Pfi nasledném spusténi bude
zpracovavani pokracovat od stejného mista, kde doslo k zastaveni.

» Stisknéte tlacitko "Reset".

Zpracovavani programu se ukon&i. Pfi nasledujicim spusténi se
zpracovani zahdji znovu od zaCatku programu.

Program je nacteny v rezimu obsluhy "Stroj Auto" a na fidicim panelu
stroje je aktivovan rezim obsluhy "Automatika".

» Stisknéte tlacCitko "Cycle-Start".

Program se spusti a jeho zpracovani je zahajeno od zacatku.
Prostfedi predtim aktivované systémoveé oblasti zlstane na
obrazovce.
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3.2 Ladéni programu

PFi ladéni programu muze systém ShopTurn opracovavani obrobku

G prerusit po kazdém programovém bloku, ktery spousti néjaky pohyb
nebo pomocnou funkci stroje. Takto muzete v priibéhu prvniho
zpracovani programu na stroji blok po bloku kontrolovat vysledek
opracovavani.

Pfi vrtani je do jednoho bloku zahrnuta celéd operace obrabéni a pfi
E frézovani kapsy opracovani jedné roviny.

Vrtani a obrabéni kapes je mozné roz¢lenit pomoci funkce "Single

block jemné" na jednotlivé bloky. Kromeé toho je obrabéni pfi tomto

nastaveni zastaveno také po kazdém jednotlivém prvku kontury.

n Blok po bloku » Nactéte program do reZzimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap.
J "Spousténi/zastavovani obrabéni").
@ » Stisknéte tlacitko "Single Block".
Single Block

> Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Cycl Star Zpracuje se prvni blok programu. Potom se opracovavani zastavi. Na
fadku stavu kanalu se objevi text "Stop: Blok ukoncen v Blok po
bloku".

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Cycl Star Zpracuje se nasledujici blok programu. Potom se opracovavani znovu
zastavi.

@ » Jesté jednou stisknéte tlacitko "Single Block", pokud se dalsi

Single Block zpracovavani uz nema uskutecriovat blok po bloku. (Tla&itko pak

pfestane byt v aktivnim stavu.)
KdyZ nyni znovu stisknéte tlacitko "Cycle Start", program bude
zpracovan bez pferuSeni az do konce.

Blok po bloku jemné » Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap.

"Spousténi/zastavovani obrabéni").
0.,|i“m-; Single BI. » Stisknéte programova tlacitka "Ovlivnéni programu" a "Single
=P |jemne Block jemné&", jestlize si budete prat, aby kazdy cyklus vrtani a
kazdy jednotlivy pohyb pfi frézovani kapes byl provadén jako
samostatny blok.
@ » Stisknéte tlacitko "Single Block".
Single Block

» Pokracujte zpiisobem popsanym v odstavcich "Blok po bloku".
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3.3  Zobrazovani aktualniho programového bloku
G Jestlize si prejete, aby se Vam pfi ladéni programu nebo béhem

polohach os a dulezitych G-funkcich, muzete zobrazit zakladni blok.

Zobrazeni zakladniho bloku mlzete vyuzivat jak ve zkuSebnim
E reZzimu, tak b&hem skuteéného opracovani obrobku na stroji. Pro

pravé aktivni programovy blok se v okné "Zakladni blok" vypisuji

vSechny instrukce v G-kédu, které spousti néjakou funkci na stroji:

¢ Absolutni polohy os

* G-funkce prvni G-skupiny

» Dalsi modalni G-funkce

< Dal8i naprogramované adresy

e M-funkce

Funkce Zobrazeni zakladniho bloku musi byt nastavena vyrobcem
stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

n > Nactéte program do reZimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap.
J "Spousténi/zastavovani obrabéni").
Zakladni > Stisknéte programové tlacitko "Zakladni blok".
blok
@ > Stisknéte tlacitko "Single Block", pokud chcete, aby program byl
Single Block zpracovan blok po bloku.

» Spustte zpracovani programu.
Cycle Start

V okné "Zakladni blok" se pro pravé aktivni programovy blok vypisuji
pfesné polohy os, modalni G-funkce apod.
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34 Opétovné najizdéni os

[3

Po pferuseni programu v automatickém rezimu (napf¥. po zlomeni
nastroje) mizete v manualnim rezimu nastrojem odjet od kontury.
Systém ShopTurn uklada soufadnice mista, kde doSlo k prerudeni, a
v okné skute€nych hodnot vypisuje diference drahy os, které je tfeba
v manualnim rezimu urazit, aby se nastroj vratil na své misto u
obrobku. Tyto diference drah jsou oznacovany jako "posunuti Repos".

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

Polohu, na které doslo k pferuseni, nemuzete prejet, protoze Fidici
systém tuto moznost blokuje.
Override posuvu/rychloposuvu je funkéni.

Pozor

PFi zpétném najizdéni na pavodni polohu se osy pohybuiji s
naprogramovanym posuvem a linearni interpolaci, tzn. po pfimce z
aktualni polohy na misto, kde doslo k pferuSeni. Proto napfed osami
najedte na bezpecné misto, aby nedoslo ke kolizi.

Jestlize po pferuSeni 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 zpatky na misto, kde k pferuseni doSlo.

Pfi najizdéni osami zpét na misto, kde se vyskytlo pferuseni, musi byt
splnény nasledujici pfedpoklady:
e Zpracovani programu bylo pferuSeno pomoci "Cycle Stop".

¢ Osy byly v manualnim rezimu pfestaveny z mista, kde doslo k
preruseni, na jinou polohu.

» Stisknéte tlagitko "Repos".

» Postupné aktivujte jednotlivé osy, kterymi je potfeba najet, v
pozadovaném sméru.

Osy najedou na misto, kde doslo k pferuseni.
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3.5
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Opracovani obrobku

06.03
3.5 Spusténi zpracovani programu od urcitého mista B

Spusténi zpracovani programu od uréitého mista

Varianta vypoctu

Jestlize si pfejete na stroji zpracovat pouze jeden urcity usek
programu, nemusite nutné provadéni programu spoustét od jeho
zacatku, nybrz m{izete zpracovavani spustit také od urcitého
programového bloku nebo textu.

Misto v programu, od kterého si byste pfali spustit zpracovavani, se
oznacuje jako "Cil".

Systém ShopTurn rozliSuje mezi 3 riznymi typy cila:

e Cyklus ShopTurn

e Ostatni bloky systému ShopTurn, pfip. bloky v G-kédu

e Libovolny text

U typu cile "Ostatni bloky systému ShopTurn, pfip. bloky v G-kédu"
muzete udavat cil opét 3 riznymi zpUsoby:
e Umisténi kurzoru na cilovy blok
U pfehlednych programu je to jednoduchy zpUsob.
¢ Volba mista, kde doSlo k pferuseni
Zpracovavani pokracuje na misté, kde predtim doslo k jeho
preruseni. Tento zplsob je vhodny pfedevsim v pfipadé velkych
programu, které maji vice programovych urovni.
* Pfimé udavani cile
Tento zpUsob je mozny pouze tehdy, jestlize znate pfesnou
syntax cile.

Po udavani cile systém ShopTurn vypocita pfesny pocatecni bod pro
zpracovavani programu.

U typu cile "Cyklus ShopTurn" a "Libovolny text" se vypocet
uskutec€nuje vzdy pro koncovy bod bloku. Pfi vypoctu pocatecniho
bodu vSech ostatnich blokl ve formatu ShopTurn a blokd v G-kédu si
muzete vybrat ze Etyf variant.

1. Vypocet na konturu:
Bé&hem vyhledavani bloku systém ShopTurn provadi tytéz vypodlty
jako pfi zpracovavani programu. Program je zpracovavan od
pocatku cilového bloku Uplné stejnym zplsobem jako pfi svém
normalnim zpracovavani.

2. Vypocet na koncovy bod:
Béhem vyhledavani bloku systém ShopTurn provadi tytéz vypodcty
jako pfi zpracovavani programu. Program je zpracovavan od
konce cilového bloku nebo od nasledujici naprogramované pozice
cilového bloku.

3. Bez vypoctu
Bé&hem vyhledavani bloku systém ShopTurn Zadné vypodlty
neprovadi, tzn. vypocet se pfeskodli az do cilového bloku. Interni
parametry Fidiciho systému zustanou nastaveny na tytéz hodnoty
jako pfed vyhledavanim bloku.
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3.5 Spusténi zpracovani programu od urcitého mista

Primé zadani cile

Tato varianta je k dispozici pouze pro programy, které se skladaji
jen z blokl v G-kodu.

4. Externi - bez vypocétu
Tato varianta je stejna jako vypocet na koncovy bod.
Podprogramy, které se vyvolavaji pomoci EXTCALL, se pfi
vypocétu vSak preskakuiji. Stejnym zplisobem se u programu v G-
kddu, které se kompletné zpracovavaji z externich jednotek
(disketova/sitova jednotka), pfeskakuje vypocet az do cilového
bloku.
Timto zplsobem muZzZete dosahnout rychlejSiho vypoctu.

Upozornéni

Modalini funkce, obsazené v nevypoctené ¢asti programu, nejsou
zohlednovany pro ¢ast programu, ktera se ma zpracovavat. To
znamena: Méli byste u variant "Bez vypoctu" a "Externi — bez
vypodctu" vybrat cilovy blok, od kterého budou k dispozici vSechny
informace nezbytné pro opracovani.

Do masky "Ukazatel vyhledavani" pfimo zadate cil pro typ cile
"Ostatni bloky systému ShopTurn, pfip. bloky v G-kédu".

Kazda radka v masce predstavuje jednu uroven programu. Pocet
urovni skute€né existujicich v programu je zavisly na hloubce
vnofovani programu. 1. urovef vzdy odpovida hlavnimu programu,
v§echny ostatni urovné odpovidaji podprogramim.

Podle toho, ve které urovni programu se nachazi cil, musite do
prislusné fadky masky zadavat cil. Jestlize se cil napf. nachazi v
podprogramu, ktery je vyvolavan pfimo z hlavniho programu, musite
tedy cil zadavat do 2. irovné programu.

Cil musi byt vzdy jednoznaény. To znamena napf., Ze navic musite
zadavat cil v 1. drovni programu (hlavni program), pokud podprogram
je v hlavnim programu vyvolavan na 2 rGznych mistech.

Parametry v masce "Ukazatel vyhledavani" maji nasledujici vyznam:
Cislo Grovné& programu
Program:  Nazev programu (Nazev hlavniho programu je zapisovan
automaticky)
Ext: Pfipona souboru
P: Pocet prichodu (Jestlize je néktera ¢ast programu
opakovana nékolikrat, mizete zde zadat &islo
priichodu, u kterého se ma pokracovat ve zpracovavani.)
Radka: Tento parametr je stanoven systémem ShopTurn
Typ: "o Cil vyhledavani v této arovni nebude
zohledriovan
C.N.  Cislo bloku
Znacka Znacka skoku
Text Retézec znak
Podpr. Vyvolani podprogramu
Radka Cislo fadky
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Volba cyklu ShopTurn

Opracovani obrobku 06.03 B
3.5 Spusténi zpracovani programu od urcitého mista

Start vy-
hledavani

Prevzit

Prevzit

Cycle Start

Cycle Start

7

Reset

Volba ostatnich blokut ve
formatu ShopTurn nebo

blok(i v G-kédu

Na
konturu

Externi-

.| b. vypoltu

Cil vyhled.: Misto v programu, od kterého ma byt zpracovani

A\

>

>

spusténo

Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap.
"Spousténi/zastavovani obrabéni").

Najedte kurzorem na pozadovany cilovy blok.

Stisknéte programova tlacitka "Vyhledavani bloku" a "Start
vyhledavani".

Jestlize pracujete s programem se zfetézenymi programovymi
bloky a nékolika technologickymi bloky, v okné "Vyhledavani"
vyberte pozadovany technologicky blok.

Tato vyzva se neobjevuje u program(l obsahujicich jediny
programovy blok.

Stisknéte programové tladitko "Pfevzit".

V pfipadé zfetézenych programovych bloku zadejte Cislo
pozadované pocate¢ni pozice.

Tato vyzva se neobjevuje u programu obsahuijicich jediny
programovy blok.

Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Systém ShopTurn uskuteéni vSechna potfebna pfednastaveni.

>

Stisknéte jesté jednou tlagitko "Cycle-Start".

Systém najede na novou pocatecCni pozici. Obrobek se potom
opracuje od poc¢atku cilového bloku.

Vyhledavani mizete prerusit stisknutim tlacitka "Reset".

Umisténi kurzoru na cilovy blok

A\

YV Vv

Nactéte program do reZimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap.
"Spousténi/zastavovani obrabéni").

Najedte kurzorem na pozadovany cilovy blok.

Stisknéte programové tlacitko "Vyhledavani bloku".

Vyberte variantu vypoctu.
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Cycle Start

Cycle Start

H

Ukazatel
vyhled.
Misto
preruseni
Na Externi-
konturu ... | b- vypoctu
Cycle Start
Cycle Start
Ukazatel
vyhled.
Na Externi-
konturu _ | b. vypoctu
Cycle Start

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Systém ShopTurn uskuteni vSechna potfebna pfednastaveni.
> Stisknéte jesté jednou tlagitko "Cycle-Start".

Systém najede na novou pocatecni pozici. Program se potom
zpracuje od pocatku nebo konce cilového bloku v souladu s vybranou
variantou vypoctu.

Vyhledavani muzete prerusit stisknutim tlacitka "Reset".

Volba mista preruseni
Pfedpokladem je, Ze zpracovavani programu bylo pferuseno tlacitkem
"Reset". (Systém ShopTurn si automaticky zapamatuje toto misto.)

» Prepnéte opét do rezimu obsluhy "Stroj Auto".

» Stisknéte programova tlacitka "Vyhledavani bloku" a "Ukazatel
vyhled.".

» Stisknéte programoveé tlacitko "Misto pferuseni".
Systém ShopTurn vlozZi uloZzené misto pferuseni jako cil.

» Vyberte variantu vypoctu.

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Systém ShopTurn uskuteéni vdechna potfebna pfednastaveni.
» Stisknéte jesté jednou tladitko "Cycle-Start".

Systém najede na novou pocatecni pozici. Program se potom
zpracuje od pocatku nebo konce cilového bloku v souladu s vybranou
variantou vypoctu.

Vyhledavani mlzete prerusit stisknutim tlacitka "Reset".

Primé zadavani cile
» Nactéte program do reZzimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap.
"Spousténi/zastavovani obrabéni").

» Stisknéte programova tlacitka "Vyhledavani bloku" a "Ukazatel
vyhled.".

» Zadejte pozadovany cil.

» Vyberte variantu vypoctu.

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Systém ShopTurn uskute¢ni vSechna potfebna pfednastaveni.
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Cycle Start

i I

Vyhledavani libovolného

textu

Hledat

Hledat

Hledat
dale

Zrusit

Start vy-
hledavani

Prevzit

Prevzit

Cycle Start

&

Cycle Start

H

> Stisknéte jesté jednou tladitko "Cycle-Start".

Systém najede na novou poc¢atecni pozici. Program se potom
zpracuje od poc¢atku nebo konce cilového bloku v souladu s vybranou
variantou vypoctu.

Vyhledavani mlzete prerusit stisknutim tlacitka "Reset".

Y

Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap.
"Spousténi/zastavovani obrabéni").

» Stisknéte programova tlacitka "Vyhledavani bloku" a "Hledat".

» Zadejte text, ktery chcete vyhledat.

» \Vyberte, zda vyhledavani ma probihat od zacatku programu nebo
od aktualni polohy kurzoru.

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat".

Programovy blok, ve kterém se hledany text nachazi, bude
zvyraznén.

» Stisknéte programové tlagitko "Hledat dale", jestlize budete chtit v
hledani pokracovat.

» Stisknéte programova tlagitka "Zrusit" a "Start vyhledavani".

» 'V pfipadé zfetézenych programovych bloku s vice
technologickymi bloky vyberte v okné "Vyhledavani" pozadovany
technologicky blok a stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".

Tato vyzva se neobjevuje u program(l obsahujicich jediny
programovy blok.

» U zfetézenych programovych blokd zadejte Cislo pozadované
pocatelni pozice a stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
Tato vyzva se neobjevuje u program(l obsahujicich jediny
programovy blok.

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Systém ShopTurn uskuteéni v8echna potfebna pfednastaveni.
> Stisknéte jesté jednou tlacitko "Cycle-Start".

Systém najede na novou poc¢atecni pozici. Obrobek se potom
opracuje od poc¢atku cilového bloku.

Vyhledavani mlzete prerusit stisknutim tlacitka "Reset".
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3.6 Ovliviiovani zpracovani programu

[3

El Programové zastaveni

Oulivnent
= pprogramu

Program.
stop

Cycle Start

&b

Cycle Start

Program.
stop

Preskoceni blokd v G-
kédu

Oulivnent
= pprogramu

Preskocit

Cycle Start

Preskocit

Jestlize si pfejete zkontrolovat jiz dosazeny vysledek b&hem obrabéni
obrobku, muzZete proces obrabéni pozastavit na mistech, ktera jsou
specialné definovana pro toto zastaveni (programové zastaveni)

Pokud si v8ak budete prat, aby se urité kroky obrabéciho postupu
naprogramovaného v G-kédu neprovadély pfi kazdém zpracovani
programu, tyto bloky zvlast oznacte (pfeskoceni bloku v G-kodu). U
bloku ve formatu ShopTurn toto neni mozné.

Kromé toho mate moznost, béhem zpracovavani programu
umozrfiovat posunuti DRF, tzn. posunuti pomoci ruéniho kole¢ka. Tato
funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

» Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap.
"Spousténi/zastavovani obrabéni").

» Stisknéte programové tla¢itko "Ovlivnéni programu".

» Stisknéte programové tlacitko "Programovy stop".

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Spusti se zpracovavani programu. Provadéni programu se zastavi v
kazdém bloku, pro ktery byl naprogramovan pfikaz v G-kédu "M01"
(viz kapitola "Vkladani G-kodu do programu ve formatu ShopTurn”).

» Po kazdém zastaveni stisknéte znovu tlagitko "Cycle Start".

Pokraduje se ve zpracovavani programu.

» Stisknéte znovu programové tlacitko "Programovy stop”, kdyZz si
budete prat provadét zpracovani programu bez programovych
zastaveni. (Programové tlacitko bude opét deaktivovano.)

» Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap.
"Spousténi/zastavovani obrabéni").

» Stisknéte programové tla¢itko "Ovlivnéni programu".

» Stisknéte programové tlacitko "Preskocit".

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Spusti se zpracovavani programu. Bloky v G-kédu oznacéené pred
Cislem bloku lomitkem "/" se nebudou provadét.

» Znovu stisknéte programové tlagitko "Pfesko¢it", kdyZ budete
chtit, aby byly vybrané programové bloky v G-kédu opét vykonany
pfi pfistim zpracovani programu. (Programové tlacitko bude opét
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deaktivovano.)

Umoznéni posunuti DRF > Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap.
"Spousténi/zastavovani obrabéni").

ovlivnen > Stisknéte programové tlagitko "Ovlivnéni programu".
Eprogramu
Posunuti > Stisknéte programové tlacitko "Posunuti DRF".
DRF
» Stisknéte tlacCitko "Cycle-Start".
Cycle S
yol Star Spusti se zpracovavani programu. Posunuti pomoci ruéniho kolecka
maji pfimy vliv na zpracovavani.
> Stisknéte znovu programové tlagitko "Posunuti DRF", kdyZ si
DRF

budete prat, aby zpracovavani programu pokracovalo bez
posunuti pomoci ru€niho kole¢ka. (Programové tlacitko bude opét
deaktivovano.)
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3.7 Testovani programu

[3
=?

Oulivnent
= Hprogramu

Test
programu

Cycle Start

Test
programu

Abyste zabranili nespravnému obrabéni obrobku, kdyz poprvé
program spustite na stroji, mGzete program napfed otestovat, aniz by
se pohybovalo osami stroje.

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

* Geometrické neslucitelnosti

¢ Chybéjici data

* Neproveditelné sekvence instrukci a skoky

¢ NaruSeni pracovniho prostoru

PFi nacitani programu v rezimu obsluhy "Stroj Auto" systém ShopTurn
automaticky rozpoznava syntaktické chyby.

To, zda systém ShopTurn provadi také pomocné funkce (M-funkce a
H-funkce) béhem testovani programu, zavisi na nastaveni parametrt
definovanych vyrobcem stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

PFi testovani programu muzete vyuzivat nasledujici funkce:

e Zastaveni zpracovavani pomoci "programového stopu" (viz kap.
"Ovliviovani zpracovani programu")

« Graficka reprezentace na obrazovce (viz kap. "Vykreslovani pfed
opracovanim obrobku")

» Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap.
"Spousténi/zastavovani obrabéni").

» Stisknéte programové tlacitko "Ovlivnéni programu".

» Stisknéte programové tlacitko "Test programu”.

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Program bude otestovan, aniz by se osy stroje pohybovaly.

» Znovu stisknéte programové tlagitko "Test programu", kdyz si
budete prat testovani deaktivovat poté, co bude zpracovani
programu dokonc¢eno. (Programové tlagitko bude opét
deaktivovano.)
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3.8 Opravovani programu

3.8  Opravovani programu

Jakmile systém ShopTurn pfi nacitani programu v rezimu ovladani

G "Stroj Auto" rozpozna syntaktickou chybu, objevi se tato chyba na
fadku alarmovych hlaseni. Opravy v programu se provadéji pomoci
programového editoru.

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

» Stav NC-Stop:
MuZete upravovat pouze bloky, které dosud nebyly strojem
zpracovany, resp. nacteny do NC.

« Stav Reset:
Muzete upravovat vSechny bloky.

. > Stisknéte programové tlagitko "Korekce programu".
J‘ programu

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

> » Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.

Zobrazi se maska parametru.

» Zadejte potfebné opravy.

> Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
Prevzit
Oprava se prevezme do aktualniho programu.
pmm“at » Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat".
=L

Program se znovu nacte do rezimu ovladani "Stroj Auto", takze
opracovavani obrobku budete moci znovu spustit.
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3.9 Zobrazovani G-funkci a pomocnych funkci

Jestlize béhem opracovavani obrobku potiebujete zjistit, napf. jestli je

G pravé aktivni kompenzace poloméru zaobleni ostfi nebo které mérné
jednotky se pravé pouzivaji, aktivujte zobrazeni G-funkci nebo
pomocnych funkci.

Na obrazovce "G-funkce" se vypisuje 16 riznych G-skupin. V ramci

E G-skupiny se vzdy vypisuje pouze G-funkce, ktera je pravé aktivni v
NC. Kromé toho mulzete v hlavi¢ce okna vidét pravé aktivni
transformaci.

Mate také moznost aktivovat "VSechny funkce G", potom se Vam
vypisi vSechny G-skupiny spolu se vdemi G-funkcemi, které jsou jim
pfifazeny.

K pomocnym funkcim patfi také M-funkce a H-funkce stanovené

vyrobcem stroje, které predavaji parametry do PLC a tam spoustéji
reakce definované vyrobcem stroje.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.
Muze se zobrazovat az pét M-funkci a tfi H-funkce.

Takeé pfi zpracovavani programu systému ShopTurn si muzZete nechat
vypisovat G-funkce, které jsou v NC pravé aktivni, nebot funkce
systému ShopTurn jsou interné pfevadény do G-kodu.

G- » V rezimu obsluhy "Stroj Manual" nebo "Stroj Auto” stisknéte
ke programové tlagitko "G-funkce".

Yy

G-funkce, které jsou v daném okamziku aktivni pfi zpracovavani
programu, se vypisuji v ramci G-skupiny namisto parametrtd T, F a S.
Kdyz programové tlacitko "G-funkce" stisknete jesté jednou, znovu se
objevi vypis parametrd "T, F, S"

-nebo-

V8echny » Stisknéte programové tlacitko "VSechny funkce G".

funkce G
Nyni se namisto parametrd T, F a S zobrazi vSechny G-skupiny a G-
funkce. Kdyz programoveé tlacitko "VSechny funkce G" stisknete jesté
jednou, znovu se objevi vypis parametra "T, F, S"
-nebo-

Pomocna » Stisknéte programové tlac¢itko "Pomocna funkce".

funkce

Namisto parametri T, F a S se zobrazi pomocné funkce, které jsou
pravé aktivni pfi zpracovavani programu. Kdyz programove tlacitko
"Pomocna funkce" stisknete jesté jednou, znovu se objevi vypis
parametra "T, F, S"
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Opracovani obrobku

06.03
3.10 Simulace opracovani B

Simulace opracovani

Kontura hotové soucasti

Varianty zobrazeni

Pro kontrolu vysledkd programovani tim nejjednodussim zptisobem,
aniz by se osy stroje pohybovaly, mizete zpracovavani programu
graficky zobrazovat na obrazovce. Spatné naprogramované kroky
opracovani mlzete tak zav€as rozpoznat a predejit tak chybnému
opracovani obrobku.

Kromé toho je mozné prostfednictvim grafického zobrazovani
pohodiné sledovat obrabéni obrobku na stroji, jestlize je pohled do
pracovniho prostoru zaclonén napft. chladici kapalinou.

Systém ShopTurn ukazuje pfi tomto grafickém zobrazovani obrobek a
nastroj na obrazovce ve spravnych proporcich, tzn. pro obrobek se
pouzivaji naprogramované surové rozméry z hlavi¢ky programu a
nastroje jsou rozli€né symbolizovany podle svého typu a velikosti.

PFi grafickém zobrazovani programl v G-kédu zobrazuje systém
ShopTurn preddefinovany tvar surového obrobku, ktery muzete
libovolné ménit.

Jestlize mate v hlavnim programu naprogramovany soustruznické
operace, systém ShopTurn pfi spusténi grafického zobrazovani
zobrazuje pfislusnou konturu hotové soucasti. Tak muzete
jednoduchym zplsobem porovnavat aktualni konturu s konturou
hotové soudasti a tim rozpoznavat, kde pfi opracovavani pfipadné
zUstane zbytkovy material.

Tato funkce musi byt nastavena v parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

P¥i grafickém zobrazovani si mizete vybrat ze tfi moznosti:

« Simulace pfed opracovanim obrobku
Pred opracovanim obrobku na stroji mizete zpracovavani
programu zrychlenym zpUsobem graficky zobrazit na obrazovce.
Osy stroje se pfitom nepohybuiji.

* Vykreslovani pfed opracovanim obrobku
Pfed opracovanim obrobku na stroji mizZete zpracovavani
programu se zkuSebnim posuvem graficky zobrazit na obrazovce.
Osy stroje se pfitom nepohybuji. Oproti simulaci mazete vyuzivat
funkce pro fizeni programu, tzn. muzZete grafické zpracovavani
napf. zastavit nebo nechat provadét blok po bloku.

e Vykreslovani b&éhem opracovani obrobku
V pribéhu zpracovavani programu na stroji muzete obrabéni
obrobku sledovat na obrazovce.
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3.10 Simulace opracovani

Pohledy

L 1O

T

O
C 0

Protivieteno

P¥i vSech tfech variantach mate k dispozici tyto mozZnosti zobrazovani:

* Zobrazeni ve tfrech oknech
e Bo¢ni pohled

« Celni pohled

¢ Objemovy model

Drahy pohybu nastrojl jsou zobrazovany barevnymi ¢arami:
Cervena &ara = nastroj se pohybuje rychloposuvem
Zelena ¢ara = nastroj se pohybuje pracovnim posuvem

Ve vSech 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 vymény nastroja).

V pfipadé pferuSeni programu pfi vykreslovani se hodiny zastavi.

Kromé toho se zobrazuji jesté také aktualni soufadnice os a
programovy blok, ktery je pravé zpracovavan.

Pfi simulaci se kromé toho zobrazuji také aktivni nastroj s €islem bfitu
a posuv.

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 v
parametrech stroje pfifazeny cyklim.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

3.10.1 Simulace pied opracovanim obrobku

[3
=?

Pfed opracovavanim obrobku na stroji mizete pribéh zpracovani
programu zrychlenym zpUsobem graficky zobrazit na obrazovce,
takze mizete jednodu$e zkontrolovat vysledek programovani.

Bé&hem simulace je také funkéni override posuvu.

0% = Simulace se zastavi.

> 100% = Rychlost je 100%.

Override posuvu musi byt aktivovan parametrem stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.
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3.10 Simulace opracovani

Spusténi simulace

PROGRAM » Stisknéte programové tlacitko nebo tlacitko "Program" .
Prugram

MANAGER

-nebo- Zobrazi se prehled adresara.

» Najedte kurzorem na adresa¥, v némz se nachazi program, jehoz
simulaci chcete spustit.

_9 > » Stisknéte tla¢itko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
INPUT vpravo.

-nebo-
Zobrazi se prehled program.

» Umistéte kurzor na program, jehoz simulaci chcete spustit.

> _<,> » Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
-nebo- LINPUT vpravo.

Zvoleny program se zobrazi v systémové oblasti "Program".

Simu- » Stisknéte programové tlacitko "Simulace".
lace

Zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na obrazovce. Osy
stroje se pfitom nepohybuiji.

Blok po > Stisknéte programova tlacitka "Detaily" a "Blok po bloku", jestlize

Detaily
plofy si budete pfat program zpracovavat blok po bloku.

Zastaveni simulace

- » Stisknéte programové tlacitko "Stop".

Simulace se zastavi.

Preruseni simulace

- » Stisknéte programové tlacitko "Reset".

Simulace se pferudi a znovu se zobrazi tvar surového obrobku.

Opétovné spusténi
simulace
: > Stisknéte programové tlacitko "Start".

Simulace je znovu spusténa.

Ukonceni simulace

Konec » Stisknéte programové tlacitko "Konec".

Znovu se zobrazi plan pracovniho postupu, pfip. programovaci
grafika.
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3.10.2 Vykreslovani pred opracovanim obrobku

B L £

Ovlivneni
=Hprogramu

Test
programu

ZkuSebni
posuv

& Red-Time
=i mul=ce

Cycle Start

ZkuSebni
posuv

Zobrazeni
programu

L]

gO

Pred opracovavanim obrobku na stroji mizete pribéh zpracovani
programu graficky zobrazit na obrazovce, abyste tak jednoduse
zkontrolovali vysledek programovani.

Simultanni vykreslovani je softwarovym volitelnym doplikem.

Naprogramovany posuv mlzete nahradit za zkuSebni posuv
definovany parametrem stroje, jestlize si budete pfat, aby zpracovani
bylo provadéno rychleji.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

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

Jestlize si budete prat misto grafického zobrazovani opét zobrazit
aktualni programové bloky, mlzete pfepnout na zobrazeni programu.
Tato funkce musi byt nastavena v parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

» Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap.
"Spousténi/zastavovani obrabéni").

> Stisknéte programova tlaCitka "Ovlivnéni programu” a "Test
programu".

» Jestlize si budete pfat, aby naprogramovana rychlost posuvu byla
nahrazena zkusebni rychlosti, stisknéte programoveé tlacitko
"ZkuSebni posuv".

» Stisknéte programoveé tlacitko "Real-Time simulace".

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na obrazovce. Osy
stroje se pfitom nepohybuji.

» Znovu stisknéte programové tlagitko "Zkusebni posuv", kdyz
budete potfebovat, aby vykreslovani probihalo s
naprogramovanou rychlosti posuvu. (Programové tlacitko bude
opét deaktivovano.)

» Stisknéte programové tlacitko "Zobrazeni programu”, kdyz si
budete prat pfepnout z grafického zobrazovani na zobrazeni
programu rezimu obsluhy "Stroj Auto".

Systém pokracuje v zaznamu grafickych dat na pozadi.

» Stisknéte jedno ze 4 programovych tlagitek pro grafické pohledy,

kdyZ si budete prat pfepnout opét na grafické zobrazovani.
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3.10 Simulace opracovani

3.10.3 Vykreslovani béhem opracovani obrobku

Jestlize pohled do pracovniho prostoru v prubéhu obrabéni obrobku je
napf. kvuli pfitomnosti chladici kapaliny zaclonény, muzete
zpracovani programu sledovat také na obrazovce.

Simultanni vykreslovani je softwarovym volitelnym doplfikem.

Soubézné vykreslovani mizete zapnout také tehdy, kdyz obrabéni
obrobku na stroji uz probiha.

> Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap.
"Spousténi/zastavovani obrabéni").

LT S

#  Resdl-Time > Stisknéte programové tlacitko "Real-Time simulace".

=il 3ce

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Cycle Start

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

3.10.4 Zména tvaru surového obrobku pro program v G-kédu

[: Programy v G-kédu neobsahuji popis tvaru surového obrobku. Pro
grafické zobrazeni proto systém ShopTurn pouziva pfeddefinovaného
tvaru surového obrobku. Tento mlzete libovolné ménit.

Simu- » Zvolte "Simulace" nebo "Real-Time simulace".
lace -nebo-
#  Red-Time
= mul=ce
Detaily » Stisknéte programova tlacitka "Bo¢ni pohled" a "Detaily".
>
Nastaveni » Stisknéte programové tlacitko "Nastaveni”.
» Vyberte tvar surového obrobku (valec, trubka, obdélnik nebo
mnohouhelnik).
» Zadejte pozadované rozmery.
&« > Stisknéte programové tlagitko "Zpét".

Zpét

P¥i pFistim grafickém zobrazeni programu v G-kédu budou pouzity
zadané rozméry.
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3.10.5 Rizné pohledy obrobku

[3

PFi grafickém zobrazovani si miizete vybirat z riznych pohledd,
abyste mohli pravé probihajici obrabéci operaci na obrobku optimalné
sledovat nebo aby se Vam zobrazily podrobnosti, pfip. celkovy pohled
na hotovy obrobek.

Mate k dispozici nasledujici pohledy:

¢ Bocni pohled
Zobrazeni ukazuje obrobek ¢asteéné v podéiném fezu a Castecné
jeho boc¢ni povrch.

« Celni pohled
Obrobek se zobrazuje v pfi€éném fezu. Standardné budete moci
sledovat Celni sténu obrobku.

e Objemovy model
Objemovy model je trojrozmérnym zobrazenim obrobku, které se
neobjevuje v prdbéhu simulace, nybrz pouze tehdy, kdyz simulaci
zastavite.

Objemovy model je softwarovym volitelnym doplriikem.

¢ Pohled ve tfech oknech
Pohled ve tfech oknech ukazuje jak bo¢ni a €elni pohled, tak i
objemovy model u PCU 50. Zména vyrezu probiha pro bo¢ni a
¢elni pohled synchronnég, vyfez objemového modelu zde nem(izete
menit.
Systém ShopTurn prabézné zobrazuje u objemového modelu
pouze vrtaci a frézovaci operace, soustruznické operace budou
aktualizovany teprve pfi pfepnuti na vrtaci nebo frézovaci operace.

V kazdém pohledu mizete zobrazovany vyrez jesté posunovat.

Jestlize pamétové misto jiZz nestali pro grafické zobrazovani, systém
ShopTurn skryje surovy kus. V tomto pfipadé vidite je5té bo¢ni a ¢elni
pohled ve formé ¢arové grafiky.
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Boéni pohled

» Stisknéte programové tlacitko "Bo&ni pohled".

Bocni pohled

Celkow tas

Boc¢ni pohled

Dalsi informace o Upravach zobrazovaného vyfezu naleznete v
kapitole "Zména vyfezu".
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Celni pohled
O > Stisknéte programové tlagitko "Celni pohled".
Celkow tas
B:685:51
Celni pohled
Detaily » Pokud budete chtit posunout pficny fez ve sméru osy Z, stisknéte
z programové tlacitko "Detaily".
_a-
Rez Z + &=l » Pokud si budete pfat posunout pficny fez v kladném sméru osy Z,
nebo it stiskn&te programové tlagitko "Rez Z +" nebo tlagitko "Page Up".
-nebo-
RezZ - = » Pokud si budete prat posunout pficny fez v zaporném smeéru osy
nebo o Z, stisknéte programové tlagitko "Rez Z -" nebo tladitko "Page
Down".

DalSi informace o Upravach zobrazovaného vyfezu naleznete v
kapitole "Zména vyfezu".
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3.10 Simulace opracovani

Objemovy model

C 0

Detaily

>

Pohled
-

Pohled
-+

Pohled
o

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko "Objemovy model".

.Objemovy model

Celkow tas
B:85:51

Objemovy model

Zobrazeni objemového modelu
» Stisknéte programoveé tlacitko "Stop", pokud si budete prat
objemovy model zobrazit v aktualnim okamziku opracovani.

» Stisknéte programova tlagitka "Bo&ni pohled" a "Start", jestlize
budete chtit pokracovat v simulaci.

Zména pohledu
» Pokud si budete pfat zobrazeni néjak zménit, stisknéte
programové tlacitko "Detaily".

-a-

» Stisknéte programové tlacitko "Pohled <" nebo "Pohled >,
pokud si budete prat otacet obrobkem okolo osy X.

-nebo-

» Stisknéte programové tlagitko "Pohled ", pokud si budete prat
otacet obrobkem okolo osy Z.

-nebo-

> Stisknéte programové tlagitko "Rez", jestlize budete chtit zobrazit
fez obrobkem.

-a-

> Programové tlagitko "Rez" stisknéte jesté jednou, budete-li si prat,
aby se objemovy model opét zobrazil cely.

Dalsi informace o Upravach zobrazovaného vyfezu naleznete v
kapitole "Zména vyfezu".
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06.03

Opracovani obrobku
3.10 Simulace opracovani

Zobrazeni ve trech
oknech

L O

T

3.10.6 Zména vyiezu

[3

» Stisknéte programové tlacitko "Zobrazeni ve tfech oknech".

 Zobrazeni ve tiech oknech

Celkowy &as
B:85:51

Zobrazeni ve tfech oknech

DalSi informace o Upravach zobrazovaného vyfezu naleznete v
kapitole "Zména vyfezu".

Jestlize si budete prat vyfez grafického zobrazovani posunout, zvétsit
nebo zmensit, napf. abyste se mohli podivat na urcité detaily nebo
abyste pozdéji opét zobrazili kompletni obrobek, pouzijte zoom nebo
lupu.

Zoomovanim muzete existujici vyfez zvétSovat nebo zmensovat ze
stfedu. Nasledné muzete novy vyfez jesté posunovat.

Lupou oproti tomu muzete vyfez napfed sami uréovat a potom
zmensSovat Ci zvétSovat.

Nastaveni zoomovani/lupy jsou specificka pro dany program, tzn. Ze
tato nastaveni zUstavaji v platnosti i tehdy, kdyz vyfez zménite a napf.
pfepnete na plan pracovniho postupu a pak znovu na grafiku. Jestlize
potom simulujete novy program, systém ShopTurn pouZije standardni
nastaveni zoomovani a lupy.

OvSem také ze zménéného vyfezu se mlzete opét dostavat k
standardnimu zobrazovani obrobku.

Kromé toho muzete dosud vykreslené pracovni ¢ary v grafice
vymazat, napf. abyste méli pfehlednéjsi zobrazovani.
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3 Opracovani obrobku 06.03 B
3.10 Simulace opracovani

>

Detaily » Stisknéte programové tlacitko "Detaily".

Plvodni vyrez
K > Jestlize si budete prat obnovit plvodni velikost zobrazovanych

pavodu vyfez(, stisknéte programové tlagitko "K ptivodu".
Zobrazi se obrobek v hlavnim vietenu, pfip. v protivietenu.
Zoom
Zoom + » Pokud si budete pfat vyfez zvétsit, stisknéte programové tlacitko
+ nebo "Zoom +" nebo tlacditko "+".
-nebo-
Zoom _ » Pokud si budete prat vyfez zmensit, stisknéte programové tlagitko
- nebo "Zoom -" nebo tlacitko "-".
-nebo-
A v < > » Stisknéte pfislusné kurzorové tlacitko, €&imzZ zobrazovany vyfez
posunete nahoru, dold, doleva nebo doprava.
Zobrazi se novy vyfez.
Lupa
e » Stisknéte programové tlacitko "Lupa".
Zobrazi se lupa ve formé pravouhlého ramecku.
A v < > » Stisknéte pfislusné kurzorové tlacitko, ¢imz lupu posunete
nahoru, dold, doleva nebo doprava.
Lupa » Stisknéte programové tlacitko "Lupa +", pokud si budete pfat
* vyfez vybrany lupou zvétsit.
-nebo-
Lupa > Stisknéte programové tlacitko "Lupa -", pokud si budete pfat vyfez
= vybrany lupou zmenSit.
Lupa » Stisknéte programové tlacitko "Lupa Zoom".
Zoom

Zobrazi se novy vyfez.

Vymazani pracovnich
car

DEL » Stisknéte tladitko "Del".

Dosavadni pracovni ¢ary se vymaZzou.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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[3

Sestavovani programu v systému ShopTurn 06.03 n
4.1 Struktura proaramu

Struktura programu

Hlaviéka programu

Programové bloky

Zretézené programové
bloky

Program systému ShopTurn je rozdélen na tfi Easti:
« Hlavi¢ka programu

e Programové bloky

e Konec programu

Tyto &asti tvofi plan pracovniho postupu.

hlavieka — P H8 SHOPTURH
programu —

—&; | M5 Oddélovani trisky 7 T=HRUBOVACI_NCZ 3 FB .3 /ot. 51681
9 N18 SHOPTURNH_KONT_B23

Y r 4 M15 SHOPTURM_KONT_B24
| B {MN2B Oddélovani tiisky v T=HRUBOVACI_N(Z 8 FB .3 /ot. V160n

glrglg;amovei % £ N2G Odstransni zbyt. materidly 7 T=HRUBOVACI_NCZ_5 F1/ot. 51880

i N38 Odlehgovaci zapich v T=HLADICI NUZ 3  F@.2/ot. 5158U

%= - H35 Navrtani stred. ddlk @ T=Vrtak_7 Fi/min 51U Zi=1ink

Z@ - H4B8 Vrtani @+ T=Vrtak_7 FB.1/nin Y168n Z1=5ink
konec TR
programu —END Konec programu

Struktura programu

Hlavi¢ka programu obsahuje parametry, které jsou v platnosti pro cely
program, jako jsou napf. rozméry surového obrobku nebo navratové
roviny.

V programovych blocich definujete jednotlivé kroky obrabéni. Pfitom
mimo jiné zadavate technologické udaje a polohy.

Technologicka data
a Uudaje polohy

Prosty text,
napf. nazev druhu obrabéni

Cislo bloku
generavaneé fidicim systémen

Symbal,
ukazuje, co se obrabi

Programovy blok

U funkci "soustruzeni kontury", "frézovani kontury", "frézovani" a
"vrtani" programujete technologické bloky a kontury, pfip. bloky s
udaji pro polohovani, oddélené. Tyto programové bloky jsou Fidicim
systémem automaticky zfetézeny a v planu pracovniho postupu jsou
spojeny hranatou zavorkou.

V technologickych blocich zadavate, jak a v jaké formé se ma
obrabéni uskutecfovat, napf. napfed navrtavani stfedicich dulkd a
potom vrtani. V blocich pro polohovani definujete polohy pro vrtani
nebo frézovaci prace, napf. umisténi vrtanych dér na kruznici na ¢elni
ploSe.
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Sestavovani programu v systému ShopTurn

4.1 Struktura proaramu

Konec programu

Z@ H35 Navrtani stred. dulkd _
= }Technologlcké bloky
%= { NAB Vrtani

~— Polohovaci blok

Technologicky blok a blok s udaji o poloze

Y rqMH18 SHOPTURH_KONT_B23
} Kontury
Y r4{MH15 SHOPTURH_KONT_B24

N2B8 dlovani tfi 7
% Oddélovani trisky %Technologické bloky
% 4= N25 Odstranéni zbyt. materialu

Kontura a technologicky blok

Konec programu signalizuje stroji, Zze obrabéni obrobku je ukon

¢eno.

Kromé toho zde mlzete zadat pocet obrobkd, které chcete obrabét.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Sestavovani programu v systému ShopTurn 06.03 n

4.2 Zaklady

4.2  Zaklady

4.2.1 Roviny obrabéni

[3

2

Obrabéni obrobku se muze uskutecfiovat v rliznych rovinach. Rovina
obrabéni je vzdy uréena dvojici soufadnych os. V pfipadé soustruhu s
osami X, Z a C jsou Vam k dispozici tyto tfi roviny:

»  Soustruzeni

« Celni plocha

+ Plast

Roviny obrabéni "Celni plocha" a "Plast" predpokladaji, Ze jsou
zfizeny funkce CNC-ISO "Transmit" (obrabéni ¢elni plochy) a "Tracyl"
(transformace valcového plasté).

Tyto funkce jsou volitelnym softwarovym doplnkem.

U soustruhll s pomocnou osou Y je tato trojice rozsifena jesté o dalsi
dvé roviny:

« CelniplochaY

« PlastyY

Roviny Celni plocha a Plast se pak jmenuiji Celni plocha C a Plast C.
Jestlize je osa Y Sikmou osou (tzn. tato osa neni kolma k ostatnim
osam), mizZete vybirat také roviny obrabéni "Celni plocha Y" a "Plast
Y" a pohyby os naprogramovat v kartézskych soufadnicich. Ridici
systém pak automaticky transformuje pohyby naprogramované v
kartézském soufadném systému na pohyby Sikmé osy.

Pro transformaci naprogramovanych pohybl potfebuje systém
ShopTurn funkci CNC-ISO "Sikma osa" (Traang).

Tato funkce je volitelnym softwarovym doplikem.

Volba roviny obrabéni je integrovana do masky parametr(i
jednotlivych cykld pro vrtani nebo frézovani. U cykll pro soustruzeni a
"Soustfedné vrtani" a "Soustfedné zavitovani" vybira systém
ShopTurn rovinu soustruzeni automaticky. Pro funkce "Pfimka" a
"Kruh" musite rovinu obrabéni specificky zadat.

Nastaveni pro roviny obrabéni maji vzdy modalni ucinek, tzn.
zUstavaji v platnosti tak dlouho, dokud nevyberete jinou rovinu.

Roviny pro obrabéni jsou definovany nasledujicim zpisobem:
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Sestavovani programu v systému ShopTurn n
4.2 Zakladv

Soustruzeni

Celni plocha/éelni
plocha C

Plast/plast’ C

Celni plocha Y

PlIast'Y

Roviny obrabéni

Rovina obrabéni Soustruzeni odpovida roviné Z/X (G18).

Rovina obrabéni Celni plocha/Celni plocha C odpovida roviné X/Y
(G17).

U stroji bez osy Y se vSak nastroje mohou pohybovat jen v roviné
Z/X. Systém ShopTurn proto automaticky transformuje Vami
zadavané souradnice X/Y na pohyby osy X a osy C.

Obrabéni ¢elnich ploch pomoci osy C mUzete pouzivat pfi vrtani a
frézovani, napf. kdyz si prejete na celni ploSe vyfrézovat kapsu.
Pritom si vzdy muzete vybrat mezi pfedni a zadni €elni plochou.

Rovina obrabéni Plast/Plast C odpovida roviné Y/Z (G19). U stroju
bez osy Y se v8ak nastroje mohou pohybovat jen v roviné Z/X.
Systém ShopTurn proto automaticky transformuje Vami zadavané
soufadnice Y/Z na pohyby osy C a osy Z.

Obrabéni plastovych ploch pomoci osy C mlzete pouzivat pfi vrtani a
frézovani, napf. kdyz si prejete na plasti vyfrézovat drazku o
konstantni hloubce. Pfitom si vzdy muzete vybrat mezi vnitfni a vnéjsi
plochou.

Rovina obrabéni Celni plocha Y odpovidé roviné X/Y (G17).
Obrabéni ¢elnich ploch pomoci osy Y mlzete pouzivat pfi vrtani a
frézovani, napf. kdyZ si pfejete na celni ploSe vyfrézovat kapsu.
Pfitom si vzdy muzete vybrat mezi pfedni a zadni €elni plochou.

Rovina obrabéni Plast Y odpovida roviné Y/Z (G19).

Obrabéni plastovych ploch pomoci osy Y muzete vyuzivat pfi vrtani a
frézovani, napf. tehdy, kdyz potfebujete na plasti vyfrézovat kapsu s
rovnym dnem nebo vyvrtat diry, které nesméruji ke stfedu. Pfitom si
vzdy m(izete vybrat mezi vnitfni a vnéjsi plochou.
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Sestavovani programu v systému ShopTurn 06.03 n

4.2 Zaklady

4.2.2 Najizdéni na obrabéci cyklus / odjizdéni z obrabéciho cyklu

[3

Pokud jste nedefinovali specialni cyklus najizdéni a odjizdéni (viz
kapitola "Programovani cyklu najizdéni a odjizdéni"), probiha
najizdéni na obrabéci cyklus a odjizdéni z cyklu vzdy podle stejného
vzoru. Pokud ma Vas stroj konik, mizete ho navic pfi pojizdéni
zohlednit.

Bod vymény nastroje

Navratova roving ——— |

— Rychloposuv
----- > Pracovni posuv

—> §<—Bezpecn. vzdalenost (SC)

Najizdéni na obrabéci cyklus / odjizdéni z obrabéciho cyklu

« Nastroj se po nejkratSi draze pohybuje rychloposuvem z mista pro
vymeénu nastroje na navratovou rovinu, ktera je rovnobézna s
rovinou obrabéni.

* Potom se nastroj rychlym posuvem pfestavi na bezpecnostni
vzdalenost.

e Pak nasleduje obrabéni obrobku s naprogramovanym pracovnim
posuvem.

* Po dokon&eni obrabéni se nastroj stahuje kolmo rychloposuvem
na bezpednostni vzdalenost.

< Pak se nastroj pohybuje dale kolmo a rychloposuvem na
navratovou rovinu.

¢ Odtud se nastroj pohybuje rychloposuvem po nejkratsi draze k
mistu pro vyménu nastroje.

Jestlize se nastroj mezi dvéma obrabécimi operacemi nemusi
vyménovat, najizdi nastroj z navratove roviny na nasledujici
obrabéci cyklus.

Vieteno (hlavni vieteno, nastrojové vieteno nebo protivieteno) se

zacina otacet ihned po vyméné nastroje.

Misto pro vyménu nastroje, navratovou rovinu a bezpecnostni
vzdalenost definujte v hlavi¢ce programu (viz kapitola "Zalozeni
nového programu").
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Sestavovani programu v systému ShopTurn n
4.2 Zakladv

Zohlednéni koniku

Navratova rovina ——— —

Bezpe&n. vzdalenost— <—

Bod vymeny nastroje

&

XR

——» Rychloposuv
————— » Pracovni posuv

Najizdéni / odjizdéni se zohlednénim koniku

Nastroj se po nejkratsi draze pohybuje rychloposuvem z mista pro
vyménu nastroje na ochrannou rovinu koniku XR.

Potom se nastroj rychloposuvem pfestavi na navratovou rovinu ve
sméru X.

Pak nastroj najede rychloposuvem na bezpe&nostni vzdalenost.
Nato nasleduje obrabéni obrobku s naprogramovanym pracovnim
posuvem.

Po dokonc&eni obrabéni se nastroj stahuje kolmo rychloposuvem
na bezpecnostni vzdalenost.

Pak se nastroj pohybuje déale kolmo a rychloposuvem na
navratovou rovinu.

Nato se nastroj posune ve sméru X na ochrannou rovinu koniku
XR.

Odtud se nastroj pohybuje rychloposuvem po nejkratsi draze k
mistu pro vyménu nastroje.

Jestlize se nastroj mezi dvéma obrabécimi operacemi nemusi
vymeénovat, najizdi nastroj z navratové roviny na nasledujici
obrabéci cyklus.

Misto pro vyménu nastroje, navratovou rovinu, bezpecnostni
vzdalenost a ochrannou oblast pro konik definujete v hlavi¢ce
programu (viz kapitola "Zalozeni nového programu").
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4.2 Zaklady

4.2.3 Absolutni a inkrementalni kéty

PFi sestavovani programu v systému ShopTurn muzete polohy
zadavat bud' v absolutnich nebo v inkrementalnich rozmérech podle
toho, jak je vykres obrobku okétovan.

Absolutni a inkrementalni rozméry mizete i sméSovat, tzn. nékteré
soufadnice muzete zadavat jako absolutni, jiné jako inkrementalni.

Pro licni osu (zde osa X) je v parametrech stroje definovano, zda
priimér nebo radius jsou programovany v absolutnich, resp. v
inkrementalnich rozmérech.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Absolutni rozméry (ABS) V pfipadé absolutnich rozméra se vSechny udaje polohy vztahuji na
pocatek aktivniho soufadného systému.

A X
P4
P3 P2
A
P1 3
AS‘_)Q
KRS
S
l— 11—t @
7,5 z
< 15
25
35

Absolutni rozméry

Udaje polohy pro body P1 az P4 v absolutnich rozmérech vztazené
na pocatek jsou nasledujici:

P1: X25 z-7.5

P2: X40 z-15

P3: X40 Z-25

P4: X60 Z-35

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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4.2 Zakladv

Inkrementalni rozméry V pfipadé inkrementalnich rozmérd, které byvaji oznaovany také

(INK) jako fetézové koéty, je udaj polohy vzdy vztazen k pfedesiému
naprogramovanému bodu, tzn. zadavand poloha odpovida draze,
kterou je potfeba urazit. Pfi zadavani inkrementalnich hodnot obvykle
nehraje znaménko zadnou roli. Systém ShopTurn vyhodnocuje pouze
velikost pfirastku. U nékterych parametr( v§ak znaménko uréuje smeér
pohybu. Tyto vyjimeéné pripady jsou v tabulce parametrd jednotlivych
funkci oznaceny.

A X
P4
=)
P2 P2
0o
P | ™
[ I I N R )—»
& VA
10 |10 | 75|75

Inkrementalni rozméry

Udaje poloh pro body P1 az P4 v fetézovych kétach jsou nasledujici:

P1:X25 z-7.5 (vztazeno na nulovy bod)
P2: X15 zZ-7.5 (vztazeno na P1)
P3:z-10 (vztazeno na P2)
P4: X20 z-10 (vztazeno na P3)
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Sestavovani programu v systému ShopTurn 06.03 n
4.2 Zaklady

4.2.4 Polarni souradnice

souradnicich.

Pokud je bod na vyrobnim vykrese zadan hodnotou pro kazdou
soufadnou osu, muzete jeho polohu snadno zadat do masky
parametru prostfednictvim pravouhlych soufadnic. U obrobkd, které
jsou kétovany pomoci kruhovych obloukl nebo Ghll, byva ¢asto
jednodussi zadavat polohy pomoci polarnich soufadnic.

G Polohy miizete zadavat bud v pravouhlych nebo v polarnich

Polarni soufadnice mizete programovat pouze u funkci "PFimka
Kruh" a "Frézovani kontury".

Bod, od kterého se vSechny rozméry v polarnich soufadnicich odvijeji,
se nazyva "pol".

AX
P3
P2
P1
309 R
30°
30°
Pol 1

Polarni souradnice

Udaje poloh pro pél a body P1 az P3 v polarnich soufadnicich jsou

nasledujici:

Pél: X30  Z30 (vztaZzeno na nulovy bod)
P1: L30 a30° (vztaZeno na pol)

P2: L30 a60° (vztaZeno na pol)

P3: L30 a90° (vztazeno na pol)

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
4-126 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03



EI 06.03

Sestavovani programu v systému ShopTurn

4.2 Zaklady
4.2.5 Kalkulacka
Pomoci kalkulacky muézete jednoduchym zpisobem v pribéhu
programovani vypocitavat hodnoty parametrd. Pokud je napf. pramér

obrobku ve vyrobnim vykrese okétovan pouze nepfimo, tzn. je nutné
jej vypocitat na zakladé jinych rozmérl ve vykresu, mlzete vypocet

priméru pfimo provést ve vstupnim poli tohoto parametru.

E Vypocet hodnot parametru se uskutecriuje vzdy v jeho vstupnim poli.
Muzete pfitom provadét libovolny pocet matematickych operaci a
vyuzivat pfitom nasledujicich druhd vypoctu.

e Operatory:
+

*

/

()
MOD
AND
OR
NOT

¢ Konstanty:
PI
TRUE
FALSE

¢ Funkce:
SIN(x)
COS(x)
TAN(x)
ATAN2(x,y)
SQRT(x)
ABS(x)

Secitani

Odecitani

Nasobeni

Déleni

Zavorky

Operace Modulo
Logicky operator AND
Logicky operator OR
Logicky operator NOT

3.14159265358979323846
1
0

Sinus x, (x ve stupnich)

Kosinus X, (x ve stupnich)

Tangens X, (x ve stupnich)
Arcustangens x/y, (x a y ve stupnich)
Druha odmocnina z x

Absolutni hodnota x

Maximalné muzete do jednoho pole zadat 256 znakd.
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> Najedte kurzorem na vstupni pole v masce parametrd.
<&> _ » Stisknéte tlacitko "Insert" nebo "=".
INSERT| nebo

Kalkulacka je aktivni.

» Zadejte aritmeticky pfikaz.
Muzete pouzivat matematické symboly, Cislice a desetinnou

carku.
_<.> _ » Stisknéte tlacitko "Input" nebo "=".
== nebo Nova hodnota se vypocita a zobrazi se ve vstupnim poli. Kalkulacka
se vypne.
-«— Pokud byste napfed potfebovali vymazat starou hodnotu, ktera se ve
ACKSPACE vstupnim poli nachazi, pouzijte tlacitko "Backspace".

Pfiklad:Opotiebeni nastroje > Najedte kurzorem na vstupni pole "ADélkaX" v seznamu
+0.1 opotfebeni nastroje.

&Délka X & Délka Z &Radius

] B8.8688 4.600

<&> > Stisknéte tlac¢itko "Insert".

INSERT

» Zadejte aritmeticky pfikaz. + 0.1

_<.> » Stisknéte tlacitko "Input”.

INPUT

&Délka X & Délka Z &Radius

k] B8.8688 4.888

Priklad:Vypocet priiméru

= |
S

—4

o

= < 3 T

it =1 R _
===

40

Z 160

Vykres obrobku
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» Umistéte kurzor na vstupni pole "X" v masce parametru.

A 38.8608 abs

<&> » Stisknéte tlacitko "Insert".

INSERT

» Zadejte aritmeticky pfikaz. 30 * 2 + 50

_<,> » Stisknéte tlacitko "Input".

INPUT

X 118 . 888§
4.2.6 Ulozeni

rozmér ulozZeni pfi programovani zadavat pfimo do masky parametrd.

G Jestlize si budete prat zhotovit pfesné zalicované obrobky, miizete
E Rozmér uloZeni zadavejte nasledujicim zplsobem:
F Udaj praméru/délky Stuperi licovani Kvalita licovani

"F" pfitom oznaduje, Ze nasleduje rozmér ulozeni. Mezi jednotlivymi
prvky muzete zadavat libovolny poc¢et prazdnych znaku.

Pfiklad: F 20h7

Mozné stupné licovani:

A, B,C,D,EF,GH,JJS T UV, XY,Z ZA, ZB, ZC
Velka pismena: diry

Mala pismena: hridele

Mozné kvality licovani:

1 az 18, pokud nejsou omezovany normou DIN 7150.

» Najedte kurzorem na vstupni pole v masce parametru.

» Zadejte uloZeni.

_<.> » Stisknéte tlacitko "Input”.
INPUT

Ridici systém automaticky vypogita stfedni hodnotu z horni a dolni
mezni hodnoty.

Q Pokud si pfejete zadat malé pismeno, oznacte zadané velké pismeno
SELECT kurzorem a stisknéte tlacitko "Select". Opé&tovnym stisknutim tohoto
tlaCitka se objevi znovu velké pismeno.
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4.3 Program v systému ShopTurn

4.3.1 Prehled

PFi sestavovani programu v systému ShopTurn vzdy vychazejte z
nasledujiciho schématu:

e ZaloZeni nového programu

e Zadani nazvu programu

*  Vyplnéni hlavi¢ky programu

e Programovani jednotlivych krokd obrabéni

Muzete si vybirat z nasledujicich krokd obrabéni.

Primka Nastroj
Kruh N >
Pfimka
>
Stred
kruhu >
Radius
kruhu >
Polarni
>
Najeti/
Odjeti >
Vrtani Soustred.
E—. > |vrtani >
Soustred.
zavit. >
Vrtani
Vystruz. >
Hluboké
vrtani >
Zavit Vrtani
> > |zavitu
Frézovani
zavitu
Polohy
>
Opakovani
polohy >
| vSuu'stru- Odbér
Zenl > |tfisek >
Zapich
>
Odleh¢.
zapich >
Zavit
>
Upich
>
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l?uu__stn.l- Nova
eni kont. > |kontura >
Odbér
trisek >
Rezani
zbytku >
Zapicho-
vani >
Zapich.
zbytku >
Zapich.
soustr. >
Zap. sou-
str. zbyt. >
[—.Frézmﬂénl’ Kapsa
9 >
Cep
>
Drazka
>
Vicehran
>
Gravirovani
Frézovani Nova
kontury > kontura >
Frézovani
po draze >
Predvrtani
>
Frézovani
kapsy
Zbyt. mat.
kapsy
Frézovani
cepu
Zbyt. mat.
Cepu
=25 RUumé Nastavit
- - > |znatku >
Opako-
vani >
Pod-
program >
Proti-
vieteno >
Nastaveni
>
Transfor- Posunuti
mace > nul. bodu >
Posunuti
>
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Rotace

Zmeéna
méfitka >

Zrcadleni
>

Rotace
osy C >

4.3.2 Zalozeni nového programu

[3
=?

PNB

Mérna jednotka

Surovy obrobek

Pro kazdy novy obrobek, ktery si pfejete vyrabét, zaloZte viastni
program. Program obsahuje v8echny jednotlivé kroky obrabéni, které
musi byt provedeny, aby byl obrobek vyroben.

Jestlize zakladate novy program, automaticky se definuje hlavicka a
konec programu. V hlavi¢ce programu musite nastavit nasleduijici
parametry, které ovliviuji cely program.

Posunuti po¢atku, ve kterém je uloZeny nulovy bod obrobku.
Pfednastaveni parametru mizete také vymazat, kdyz nechcete
udavat zadné posunuti poCatku.

Nastaveni mérnych jednotek (milimetry nebo palce) v hlavi¢ce
programu se vztahuje pouze na udaje polohy v aktualnim programu.
VSechny dalSi udaje, jako jsou posuv nebo korekce nastroje,
zadavejte v mérné jednotce, ktera je nastavena pro cely stroj.

Pro obrobek v surovém stavu musite definovat tvar (valec, trubka,
obdélnik nebo mnohouhelnik) a rozméry.

W: Sitka surového obrobku - jen u obdélniku

L: Délka surového obrobku - jen u obdélniku

N: Pocet hran - jen u mnohouhelniku

L: Délka hran (alternativa k SW) - jen u mnohouhelniku
SW: Kli¢ovy otvor (alternativa k L) - jen u mnohouhelniku
XA: VnégjSi pramér (abs) - jen u valce a trubky

XlI: Vniténi prdmér (abs nebo ink) - jen u trubky

ZA: Rozmér zacatku (abs)

Zl:  Rozmér konce (abs nebo ink)

ZB: Rozmér obrabéni (abs nebo ink)
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Zpétny pohyb

Konik

Bod pro vyménu
nastroje

le ZIB Zy
ES,
Surovy obrobek ve tvaru valce Surovy obrobek ve tvaru trubky

Navratova oblast pfedstavuje oblast, vné které musi byt zabezpecen
bezkolizni pohyb os.

Pro kazdy smér pfisuvu definujete navratovou rovinu, ktera smi byt pfi
polohovani prejeta pouze ve sméru pfisuvu. Navratové roviny jsou
zavislé na tvaru surového obrobku a druhu zpétného pohybu
(jednoduchy, roz8ifeny nebo vdechny).

XRA: Vnéjsi navratova rovina ve smeéru osy X (abs)

XRI:  Vnitfni navratova rovina ve sméru osy X (abs nebo ink)

ZRA: Vnéjsi navratova rovina ve sméru osy Z (abs)

ZRI:  Vnitfni ndvratova rovina ve sméru osy Z (abs nebo ink)

Navratové roviny XRA a XRI jsou umistény vzdy ve formé kruhu okolo
surového obrobku, také v pfipadé obdélniku a mnohouhelniku.

Zpétny pohyb, trubka: jednoduchy Zpétny pohyb, trubka: vsechny

Pokud ma stroj konik, muzete navratovou oblast jesté rozSifit, aby pfi
pojizdéni os nedoslo ke kolizi s konikem.
Zadejte ochrannou rovinu XR nad konikem v absolutnich rozmérech.

Revolverovy drzak najizdi svym po&atkem na bod pro vyménu
nastroje a zde upina nastroj do pracovni polohy. Bod pro vyménu
nastroje se musi nachazet tak daleko mimo navratovou oblast, aby pfi
otaceni revolverového drzaku nastroj nezasahoval do navratové
oblasti.

Bud' definujte aktualni polohu nastroje jako bod pro vyménu nastroje
(u€eni bodu pro vyménu nastroje) nebo musite zadat soufadnice
bodu pro vyménu nastroje XT a ZT pfimo do masky parametr(.

Uceni bodu pro vyménu nastroje (teach) je mozné pouze tehdy,

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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06.03 II!:!I

Bezpeénostni vzdalenost

Mezni otacky

Prugram

. Program
Novy ShopTurn
0K W <’>

-nebo- LINPUT

pokud jste zvolili soufadny systém stroje (MCS).

Bezpecnostni vzdalenost SC definuje, jak blizko muze nastroj najizdét
k obrobku rychloposuvem.

Bezpecnostni vzdalenost musite zadavat bez znaménka v
inkrementalnich rozmérech.

Pokud si pfejete, aby byl obrobek obrabén konstantni feznou
rychlosti, musi systém ShopTurn zvysit otacky vietena, jakmile se
pramér obrobku zmensi. Jelikoz vSak otacky vietena neni mozné
zvySovat libovolné, mizete v zavislosti na tvaru, velikosti a materialu
obrobku nebo skli€idla stanovit mezni hodnotu ota¢ek pro hlavni
vieteno (S1) a pro protivieteno (S3).

Vyrobce stroje ur€uje pouze mezni otacky pro stroj, tzn. nikoli mezni
otacky, které by byly zavislé na obrobku.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

» Stisknéte programové tlacitko "Program".

» Vyberte adresar, ve kterém si pfejete vytvofit novy program.

» Stisknéte programova tlacitka "Novy" a "Program ShopTurn".

» Zadejte nazev programu.
Nazev programu muze obsahovat maximalné 24 znakd. Mazete
pouzivat jakakoli pismena (kromé pfehlasek), Cislice a znak

podtrzeni "_". Systém ShopTurn automaticky nahrazuje mala
pismena velkymi.

» Stisknéte programové tlacitko "OK" nebo tlagitko "Input”.

Zobrazi se maska parametrt "Hlavicka programu".

PROGRAM
WB_32 Posunuti nul. bodu
Hlavicka programu Alternat.
HPY mmn
Surovy obrobek: Vélec Posunuti
XA 168,808 abs
................................ Zn 1 . BBB abs
e I : ZI -188.860 abs
} ZB -80.8008 abs
i : Ipétny pohyb: jednoduchy
i XRA 18.8688 ink
/ zRA 10.800 abs
- 166
! Bod vymény nastroje: HKS
XT 3806 . 868
ZT 668 .6888
- =2 - ||Bezpetn.vzdalenost :
1«_)2 -15@ -168 —=a ] 58 |SC 1.6868 ink
Omezeni otatek :
51 1588 . 888 at/min
S3 3080 . 800 ot/min

ézovani| == Réizné Simu- NS [Qpracovat
~a Frézovani == ‘ lhca P!

& Soustru-
zeni kont.|

4 Soustru-

Kruh E‘-ﬂ Vrtani #zeni

Parametrizace hlavicky programu
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Posunuti » Vyberte posunuti po¢atku nebo zadejte posunuti po¢atku pfimo

nuibed do vstupniho pole nebo vyvolejte pomoci programového tlagitka
"Posunuti nul. bodu" seznam posunuti pocatku, pokud v ném
chcete vybrat posunuti po¢atku.

» Zadejte dalSi parametry.

Teach bod » Stisknéte programové tlacitko "Teach bod vymeény nastroje”,
vym. nastr. pokud chcete definovat aktuaini polohu nastroje jako bod pro
vyménu nastroje.

Soufadnice nastroje jsou prevzaty do parametrd XT a ZT.

v > Stisknéte programove tlaCitko "Prevzit".
Prevzit

Zobrazi se plan pracovniho postupu.
ShopTurn automaticky definoval konec programu.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03 4-1 35



Sestavovani programu v systému ShopTurn 06.03 n
4.3 Proaram v systému ShopTurn

4.3.3 Vytvareni programovych blokt

[3
=?

T (nastroj)

D (b¥it)

Poté, co byl novy program zalozZen a hlavi¢ka programu vyplnéna,
definujte v programovych blocich jednotlivé kroky obrabéni, které jsou
zapotfebi pro vyrobu obrobku.

Existuje omezeni pamétového prostoru, které mize zabirat jeden
program. Maximalné muzete naprogramovat 1000 programovych
bloku s funkci "Pfimka". Jestlize pouzivate jiné funkce, které vyzaduji
vice mista v paméti, maximalni pocet programovych blokl se
odpovidajicim zplsobem snizi.

Programové bloky muzete vytvaret jen mezi hlavickou a koncem
programu. PFi programovani jsou Vam k dispozici nasledujici skupiny
funkci:

e Pfimka/Kruh

o Vrtani

*  Soustruzeni

e Soustruzeni kontury

e Frézovani

e Frézovani kontury

» Transformace

Pro kazdy krok obrabéni vyplfiujete samostatnou masku parametrd.
PFi zadavani parametrd se Vam na pomoc zobrazuji rizné pomocné
obrazky, které tyto parametry vysvétluji.

V nésledujicich odstavcich budou vysvétleny parametry nastroj,
posuv, otacky a obrabéni:

Pro kazdé opracovavani obrobku musite naprogramovat nastro;j.
Volba nastroje je provadéna prostfednictvim nazvu nastroje a je
integrovana do vSech masek parametrd obrabécich cykll s vyjimkou
cyklu Pfimka/Kruh.

Jakmile byla provedena vyména nastroje, jsou aktivni délkové
korekce nastroje.

Volba nastroje je u funkce Pfimka/Kruh modalni, tzn. Ze pokud
nasleduje nékolik obrabécich krokl za sebou se stejnym nastrojem,
musite naprogramovat nastroj pouze u prvni funkce Pfimka/Kruh.

Pro nastroje s vice bfity existuji pro kazdy bfit viastni korek&ni
parametry nastroje. U téchto nastroji musite vybrat nebo zadat Cislo
bfitu, s nimz si pfejete, aby byla obrabéci operace uskutecnéna.

Pozor

Jestlize u nékterych nastroji (napf. plochy zahlubnik s vodicim ¢epem
nebo stupnovity vrtak) zadate nespravné Cislo bfitu a budete-li pak s
nastrojem pohybovat, miize dojit je kolizi. VZdy davejte pozor, abyste
zadali spravné gislo bfitu.
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Korekce radiusu

F (posuv)

S (otacky vietena)

V (fezna rychlost)

Systém ShopTurn automaticky zohlednuje korekci radiusu nastroje u
vSech obrabécich cykld s vyjimkou frézovani po draze a u pfimky. Pfi
frézovani po draze nebo u pfimky mizete naprogramovat, zda se ma
obrabéni uskute€novat s korekci radiusu nebo bez ni. Korekce
radiusu nastroje je u pfimky modalni, tzn. ze musite korekci radiusu
opét deaktivovat, pokud si budete prat obrabét bez korekce radiusu.

Korekce radiusu vpravo od kontury

Korekce radiusu vlevo od kontury

Korekce radiusu vypnuta

I:‘ Korekce radiusu zlistava nastavena stejné jako predtim

Posuv F, ktery je oznaCovan také jako pracovni posuv, udava
rychlost, s jakou se osy pohybuji pfi obrabéni obrobku. Pracovni
posuv se zadava v mm/min, mm/ot. nebo v mm/zub. U frézovacich
cykl se pracovni posuv automaticky prepocitava, kdykoli je
provedeno pfepnuti z mm/min na mm/ot. nebo naopak.

Zadavani posuvu v mm/zub je mozné pouze pro frézy a zabezpecuje,
aby kazda fezna hrana frézy oddélovala tfisku za co mozno
nejlepSich podminek. Parametr posuv na zub odpovida linearni draze,
kterou fréza urazi pfi zafiznuti jednoho zubu.

U cyklu frézovani a soustruzeni se posuv vztahuje pfi obrabéni
nahrubo na stied frézy, pfFip. bfitu. Totéz plati i pro obrabéni nadisto, s
vyjimkou u kontur s vnitfnim zakfivenim, kde se posuv vztahuje na
dotykovy bod mezi nastrojem a obrobkem.

Maximalni rychlost posuvu je stanovena v parametrech stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Otacky vietena S udavaji polet otacek vietena za minutu (ot/min) a
programuiji se spolu s nastrojem. Udaj po&tu otaéek se pfi
soustruznickych operacich a pfi soustfedném vrtani vztahuje na
hlavni vieteno (S1), pfip. protivieteno (S3) a pfi vrtani a frézovani na
nastrojove vieteno (S2).

VFeteno se spousti bezprostifedné po vyméné nastroje, k jeho
zastaveni dochazi pfi resetu, konci programu nebo pfi vyméné
nastroje. Smér otaceni vietena je pro kazdy nastroj definovan v
seznamu nastroju.

Alternativné k otackam vietena mizete naprogramovat také feznou
rychlost. U frézovacich cyklu se otacky vietena automaticky
prepocitavaji na feznou rychlost a naopak.

Rezna rychlost V je obvodova rychlost (m/min) a programuje se spolu
s nastrojem namisto otadek vietena. Rezna rychlost se pfi
soustruznickych operacich a pfi soustfedném vrtani vztahuje na
hlavni vieteno (V1), pfip. na protivieteno (V3) a odpovida zde
obvodové rychlosti obrobku v misté, které je pravé obrabéno.
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Opracovani

Pitmka
Kruh

[+
Rumeé

@

HELP

Nastroje

Do
programu

Prevzit

PFi vrtani a frézovani se fezna rychlost opét vztahuje na nastrojové
vieteno (V2) a odpovida obvodové rychlosti, s jakou fezna hrana
nastroje opracovava obrobek.

PFi zpracovavani nékterych cykld si mizete vybrat mezi obrabénim
nahrubo, obrabénim nacisto nebo kompletnim opracovanim. U
urcitych frézovacich cykl(l je mozné také obrabéni okraje nebo dna
nacisto.
« [ % lobrabéni nahrubo

Jednorazové nebo opakované opracovani s pfisuvem do hloubky
. Obrabéni nadisto

Jednorazové opracovani

. Obrabéni okraje nacisto

Nacisto je obroben pouze okraj objektu

. Obrabéni dna nadisto

Nacisto je obrobeno pouze dno objektu

. ”; Kompletni opracovani

Obrobeni nahrubo i nacisto jednim nastrojem v jednom kroku
obrabéni
Pokud byste si prali provadét obrabéni nahrubo a nacisto dvéma
riznymi nastroji, musite obrabéci cyklus vyvolat dvakrat (1. blok =
obrabéni nahrubo, 2. blok = obrabé&ni nacisto). Naprogramované
parametry zUstavaji pfi druhém volani cyklu zachovany.
» Najedte kurzorem v planu pracovniho postupu na fadku, za
kterou ma byt vloZen novy programovy blok.

» Pomoci programovych tlacitek vyberte pozadovanou funkci (viz
nasledujici kapitoly).

Zobrazi se pfislusna maska parametra.
» Zadejte hodnoty pro jednotlivé parametry.

» Pokud si budete pfat, aby se zobrazil obrazek, ktery vysvétluje
jednotlivé parametry, stisknéte tlagitko "Help".

» Stisknéte programove tlacitko "Nastroje", pokud byste si pfali
vybrat pro parametr T ze seznamu nastrojl jiny nastroj.

_a_
» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si prejete pouzit pro obrabéni.

_a_
» Stisknéte programové tlacitko "Do programu”.

Vybrany nastroj se pfenese do masky parametrd.
» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".

Hodnoty se ulozZi a maska parametri se zavie. Zobrazi se plan
pracovniho postupu, nové vytvoieny programovy blok bude oznaden.
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4.3.4 Uprava programovych bloki

Parametry v naprogramovanych blocich systému ShopTurn mizete

G dodate¢né optimalizovat nebo pfizpusobovat nové situaci, napf. kdyz
si budete prat zvétSit posuv nebo posunout néjakou pozici. Pfitom
muzete upravovat veskeré parametry ve vSech programovych blocich
pfimo v pfislusnych maskach parametr(.

|_ » Stisknéte programové tlacitko "Program".
J- Pm,gram

Zobrazi se prehled adresaru.

» Najedte kurzorem na adresaf, v némz se nachazi program, ktery
chcete otevrit.

> _£> » Stisknéte tlacitko "Input” nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
-nebo- LINPUT vpravo.

Nyni se vypiSi vSechny programy obsazené v tomto adresafi.

» Vyberte program, ktery chcete upravovat.

> _<,> » Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
-nebo- LINPUT vpravo.

Otevfe se plan pracovniho postupu pro dany program.

» Najedte kurzorem na pozadovany programovy blok v planu
pracovniho postupu.

> » Stisknéte kurzorové tla¢itko se Sipkou vpravo.

Zobrazi se maska parametrd pro vybrany programovy blok.

» Provedte potfebné zmény.

4 » Stisknéte programové tlacitko "Prevzit" nebo kurzorové tladitko se
Prevzit | _nebo- Sipkou vlevo.

Zmeény se pfenesou do programu.
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4.3.5 Editor programu

[3
=?

PouZijte programovy editor, pokud si budete pfat ménit poradi
programovych blok{l v programu, mazat programové bloky nebo je
kopirovat z jednoho programu do druhého.

Programovy editor Vam nabizi nasledujici funkce:

e Oznacovani
Muzete najednou oznacovat nékolik programovych blokd, abyste
je mohli napf. zkopirovat nebo vyfiznout.

« Kopirovani/Vkladani
Muzete kopirovat a vkladat programové bloky jak v ramci téhoz
programu, tak i z programu do programu.

e Vyfiznuti
Programové bloky je mozné vyfiznout a timto zplsobem je
vymazat. Vyfiznuté programoveé bloky zlstavaji ve schrance,
takze je mlzete vlozit na jiné misto.

e Vyhledavani
Pomoci této funkce muzZete v programu vyhledavat Eisla bloki
nebo jakékoli fetézce znakd.

* Pfejmenovani
V programovém editoru mlzete pfejmenovat konturu, napf. kdyz
jste ji zkopirovali z néjakého jiného mista.

»  Predislovani
Kdyz vlozite novy nebo zkopirovany programovy blok mezi dva
existujici programové bloky, systém ShopTurn automaticky
vygeneruje noveé Cislo bloku. Toto €islo maze byt i vyssi, nez je
Cislo nasledujiciho bloku. Pokud budete chtit provést vzestupné
ocislovani programovych bloku, aktivujte funkci "Pfecislovani".
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Otevieni programového » Vyberte program.
J editoru

> » Stisknéte programové tlacitko pro vyvolani rozSifeného pruhu
programovych tlacitek.

Ve svislém pruhu programovych tladitek se objevi programova tlacitka
programového editoru.

Volba programového » Najedte kurzorem v planu pracovniho postupu na prvni nebo
bloku posledni blok, ktery chcete vybrat.
Oznacit » Stisknéte programové tlacitko "Oznagit".

» Pomoci kurzorovych tlacitek oznacte vSechny ostatni programové

bloky, které chcete vybrat.

Vybrané programové bloky budou nyni zvyraznény.
Kopirovani » 'V planu pracovniho postupu vyberte poZadované programoveée
programového bloku bloky.
Kopirovat » Stisknéte programové tlacitko "Kopirovat".

Programové bloky se zkopiruji do schranky.

Vyfiznuti programového » 'V planu pracovniho postupu vyberte pozadované programoveé
bloku bloky.

» Stisknéte programové tlacitko "Vyfiznout".

Vyfiznout
Programové bloky budou odstranény z planu pracovniho postupu a
ulozeny do schranky.
Vlozeni programového » Pozadované programové bloky v planu pracovniho postupu
bloku zkopirujte nebo vyfiznéte.
» Najedte kurzorem na programovy blok, za ktery si pfejete vloZit
programovy blok/programové bloky.
Viozit » Stisknéte programové tlacitko "Vlozit".

Programové bloky se vloZi do planu pracovniho postupu programu.
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Vyhledavani

Hledat

Hledat

Hledat
dale

Prejmenovani kontury

Pfrejmeno-
vat

oK

Precdislovani
programovych blok

Precislo-
vat

Zavieni programového
editoru
«

Zpet

>

Stisknéte programové tlacitko "Hledat".
Zadejte Cislo bloku nebo text.

Vyberte, zda vyhledavani ma probihat od za¢atku programu nebo
od aktualni polohy kurzoru.

Stisknéte programové tlacitko "Hledat".

ShopTurn zaéne prohledavat program. Nalezeny pojem je oznacen
kurzorem.

>

>

>

Stisknéte programové tlagitko "Hledat dale", jestlize budete chtit v
hledani pokracovat.

Najedte kurzorem v planu pracovniho postupu na pozadovanou
konturu.

Stisknéte programové tladitko "Pfejmenovat”.
Zadejte novy nazev pro konturu.

Stisknéte programové tlagitko "OK".

Nazev kontury se timto zméni a objevi se v planu pracovniho
postupu.

>

Stisknéte programové tlacitko "Precislovat".

Programové bloky budou oc€islovany ve vzestupném poradi.

» Programovy editor zaviete stisknutim programového tlac¢itka

"Zpét“.
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4.3.6 Zadani poctu kusti
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Sestavovani programu v systému ShopTurn n
4.3 Program v systému ShopTurn

Prevzit

Nekonecéné

Pokud chcete vyrobit ur€ity pocet stejnych obrobkl, mizete zadat na
konci programu pozadovany pocet kusut. Pfi spusténi programu se
pak zpracovavani programu automaticky opakuje tolikrat, kolikrat jste
zadali.

Pokud ma vas stroj napf. tyCovy podavac, muzZete na zacatku
programu zadat krok posunu podavace a potom vlastni obrabéni.
Nakonec jesté hotovy obrobek upichnete a na konci programu zadate
pozadovany pocet kusu.

Timto zpGsobem je mozné vyrobu obrobku provadét piné
automaticky.

» Pokud chcete obrabét vice nez 1 obrobek, otevriete blok "Konec
programu".

» Zadejte pocCet obrobk, které chcete obrabét.
» Stisknéte programoveé tlacitko "Prevzit".
Pokud pozdé&ji spustite program, opakuje se zpracovavani programu

automaticky tolikrat, kolikrat jste zadali.

Pokud chcete provadéni programu neomezené opakovat, stisknéte
programové tlacitko "Nekonecné".
Pomoci tladitka "Reset" mlzete pak béh programu opét prerusit.
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Pro Vase poznamky
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5.1 Pohvbyv po linearni nebo kruhové draze

5.1 Pohyby po linearni nebo kruhové draze
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Jestlize potfebujete provadét jednoduché, tzn. linearni nebo kruhové
pohyby po draze nebo obrabéni, aniz byste chtéli definovat celou
konturu, pouZijte funkce "Pfimka" nebo "Kruh".

Pfi programovani jednoduchych obrabécich operaci vychazejte z
nasledujiciho schématu:

« Definovani nastroje a otacek vietena

* Volba roviny, ve které ma opracovani probihat

¢ Programovani obrabéni

¢ Programovani pfipadnych dalSich opracovani

Mate k dispozici nasledujici moznosti opracovani:
e Pfimka

¢ Kruh se znamym stfedem

¢ Kruh se znamym radiusem

e Pfimka v polarnich soufadnicich

¢ Kruh v polarnich soufadnicich

Pokud byste si pfali naprogramovat kruh nebo pfimku v polarnich
soufadnicich, musite pfedtim definovat pal.

Pozor

Jestlize nastrojem zajiZdite linearnim nebo kruhovym pohybem po
draze do navratové oblasti, ktera byla definovana v hlavi¢ce
programu, méli byste nastrojem také opét vyjizdét. Jinak mize na
zakladé pohyb( nasledné naprogramovaného cyklu ShopTurn
dochazet ke kolizi.

5.1.1 Volba nastroje a roviny obrabéni

[3
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Predtim, nez pfikrocite k programovani kruhu nebo pfimky, musite
zvolit nastroj, vieteno, otacky vietena a rovinu, v niZz ma opracovani
probihat.

Pokud naprogramujete za sebou r@izné linearni nebo kruhové pohyby
po draze, zUstavaji nastaveni pro nastroj, vieteno, otacky vietena a
rovinu obrabéni tak dlouho aktivni, dokud je nezménite.

Pokud dodatecné zménite zvolenou rovinu obrabéni, soufadnice
naprogramovaného pohybu po draze se automaticky pFizpusobi nové
roviné obrabéni. Pouze u pfimky (pravouhld, nepolarni) zlstavaji
plvodné naprogramované soufradnice zachovany.
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5.1 Pohvbyv po linearni nebo kruhové draze B

Piimka
J‘ Kruh

Nastroj

>

Do
programu

10

Prevzit

» Stisknéte programova tlagitka "Pfimka Kruh" a "Nastroj".
» Do pole parametru "T" zadejte poZadovany nastroj.
-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko "Nastroje", jestlize si budete prat
vybrat nastroj ze seznamu nastroja.

_a_

> Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete pouzit pro naslednou
obrabéci operaci.

_a_

> Stisknéte programoveé tlacitko "Do programu"”.

Nastroj se pfenese do pole parametru "T".

> U nastroji s nékolika bfity vyberte Cislo bfitu D nastroje.

» Vyberte v levém vstupnim poli parametru Vieteno mezi hlavnim
vietenem (S1), nastrojovym vietenem (S2) nebo protivietenem
(S3).

» Do pravého vstupniho pole zadejte pozadované otacky vietena,
pfFip. Feznou rychlost.

» Vyberte rovinu, ve které se ma obrabéni uskuteénit: Soustruzeni,
Celni plocha/Celni plocha C, Plast/Plast C, Celni plocha Y nebo
Plast Y.

> Jestlize mate zvolenou rovinu obrabéni Plast/Plast C, zadejte
pramér valce.

-nebo-

» Pokud mate zvolenou rovinu obrabéni Celni plocha Y, udejte
polohovaci uhel pro oblast opracovani CP.

-nebo-

» Jestlize méate zvolenou rovinu obrabéni PIast Y, zadejte vztazny
bod CO.

> Vyberte, jestli vieteno ma byt upnuto nebo uvolnéno nebo zda
nemaji byt provedeny zadné zmény (prazdné pole).

> Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Hodnoty se ulozi a maska parametrd se zavie. Zobrazi se plan
pracovniho postupu, nové vytvofeny programovy blok bude oznacen.
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5.1.2 Pfimka
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Korekce radiusu

Primka
J‘ Kruh

Pfimka

>

Rychlo-
posuv

Jestlize si pfejete naprogramovat pfimku v pravouhlych soufadnicich,
pouzijte funkci "PFimka".

Nastroj se pohybuje po pfimce naprogramovanym pracovnim
posuvem nebo rychloposuvem ze své aktualni pozice na
naprogramovanou koncovou pozici.

Jestlize chcete, mizete provadét pohyb po pfimce s korekci radiusu
nastroje. Korekce radiusu ma modalni u€inek, tzn. Ze je nutné ji opét
deaktivovat, pokud budete potfebovat, aby se pohyb uskute&rioval
bez korekce. V pfipadé nékolika po sobé nasledujicich linearnich
pohyb( s korekci radiusu nastroje smite ovsem korekci aktivovat
pouze v prvnim programovém bloku.

PFi prvni pfimce s korekci radiusu nastroje se nastroj pohybuje v
pocate€nim bodé bez korekce a v koncovém bodé s korekci radiusu,
tzn. jestlize je naprogramovéna kolma draha, nastroj se bude
pohybovat Sikmo. Teprve u druhé naprogramované pfimky s korekci
radiusu bude korekce v platnosti po celou drahu pohybu. Opaény
efekt vznika, kdyz je korekce radiusu deaktivovana.

naprogramovana naprogramovana
draha | draha
posuv
posuv
+
Prvni pfimka s korekci radiusu Prvni pfimka s deaktivovanou korekci
radiusu

Jestlize chcete zabranit tomu, aby se nastroj pohyboval odlidné od
naprogramované drahy, mlzete prvni pfimku s korekci radiusu, pfip.
s deaktivovanou korekci radiusu, naprogramovat mimo obrobek.
Programovani bez udani soufadnic neni mozné.

» Stisknéte programova tlacitka "Pfimka Kruh" a "Pfimka".

» Stisknéte programové tlacitko "Rychloposuv"”, pokud si budete
prat, aby se pohyb uskutecrioval rychloposuvem a ne
naprogramovanym pracovnim posuvem.
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Funkce systému ShopTurn
5.1 Pohvbyv po linearni nebo kruhové draze

06.03 B

Parametr Popis Jednotka
X Cilova poloha ve sméru X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Z Cilova poloha ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Y Cilova poloha ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

C1 Cilova poloha ve sméru osy C hlavniho vietena (abs neb ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

C3 Cilova poloha ve sméru osy C protivietena (abs neb ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Z3 Cilova poloha dodateéné osy (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

F Pracovni posuv mm/ot.
mm/min
mm/zub

Korekce Udaij, na které strané& kontury nastroj pracuje ve sméru pohybu:

radiusu .

Korekce radiusu vpravo od kontury
Korekce radiusu vlevo od kontury
Korekce radiusu vypnuta
I:' Prevezme se posledni naprogramovana korekce radiusu.

5.1.3 Kruh se znamym stredem

Pokud byste si pfali naprogramovat kruh nebo kruhovy oblouk se
znamym stfedem v pravouhlych soufadnicich, pouzijte funkci "Stfed
kruhu".

Nastroj se pohybuje po kruhové draze pracovnim posuvem z aktualni
pozice do naprogramované cilové pozice. Systém ShopTurn
vypogitava radius kruhu/kruhového oblouku pomoci zadanych
interpolac¢nich parametra | a K.

N B O

Piimka Stred > Stisknéte programova tlacitka "Pfimka Kruh" a "Stfed kruhu".
Kruh kruhu >
Parametr Popis Jednotka

Smér otaceni

Smér, ve kterém se bude najizdét z pocatecniho bodu kruhu do koncového bodu
kruhu:

Otaceni ve smeéru hodinovych rucic¢ek (vpravo)

Otaceni proti sméru hodinovych rucicek (vlevo)

Rovina obrabéni Celni plocha/Celni plocha C:
Cilova poloha ve sméru X (abs nebo ink) mm
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Funkce systému ShopTurn B
5.1 Pohvbyv po linearni nebo kruhové draze

Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Y Cilova poloha ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

| Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruhu a jeho stfedem ve sméru osy X (ink) mm
Znameénko se vyhodnocuije.

J Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruhu a jeho stfedem ve sméru osy Y (ink) mm
Znameénko se vyhodnocuije.
Rovina obrabéni Plast/Plast’ C:

Y Cilova poloha ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

VA Cilova poloha ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

J Vzdalenost mezi po¢atecnim bodem kruhu a jeho stfedem ve sméru osy Y (ink) mm
Znaménko se vyhodnocuije.

K Vzdalenost mezi po¢ateénim bodem kruhu a jeho stfedem ve sméru osy Z (ink) mm
Znameénko se vyhodnocuije.
Rovina obrabéni Celni plocha Y:

X Cilova poloha ve sméru X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Y Cilova poloha ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

| Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruhu a jeho stfedem ve sméru osy X (ink) mm
Znameénko se vyhodnocuije.

J Vzdalenost mezi po¢atecnim bodem kruhu a jeho stfedem ve sméru osy Y (ink) mm
Znameénko se vyhodnocuije.
Rovina obrabéni Plast’ Y:

Y Cilova poloha ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Zz Cilova poloha ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

J Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruhu a jeho stfedem ve sméru osy Y (ink) mm
Znameénko se vyhodnocuije.

K Vzdalenost mezi po¢atecnim bodem kruhu a jeho stfedem ve sméru osy Z (ink) mm
Znameénko se vyhodnocuije.
Rovina obrabéni Soustruzeni:

X Cilova poloha [0 ve sméru X (abs) nebo cilova poloha ve sméru X (ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Y4 Cilova poloha ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

I Vzdalenost mezi po¢atec¢nim bodem kruhu a jeho stfedem ve sméru osy X (ink) mm
Znameénko se vyhodnocuije.

K Vzdalenost mezi po¢atecnim bodem kruhu a jeho stfedem ve sméru osy Z (ink) mm
Znameénko se vyhodnocuije.

F Pracovni posuv mm/ot.
mm/min
mm/zub
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Funkce systému ShopTurn 06.03 B
5.1 Pohyby po linearni nebo kruhové draze

5.1.4 Kruh se znamym radiusem

Pokud byste si pfali naprogramovat kruh nebo kruhovy oblouk se
znamym radiusem v pravouhlych soufadnicich, pouzijte funkci
"Radius kruhu".

E Nastroj opisuje kruhovy oblouk s naprogramovanym radiusem
pracovnim posuvem z aktualni pozice do naprogramované cilové
pozice. Systém ShopTurn pfitom vypocitava polohu stfedu kruhu.

Muzete zvolit, zda ma byt kruhovy oblouk opisovan ve sméru nebo
proti sméru hodinovych rugi¢ek. Nezavisle na sméru otaceni viak
existuji 2 moznosti, jak se dostat z aktualni pozice po oblouku o
znameém radiusu do cilové pozice. Volba poZadovaného oblouku se
uskutec€nuje kladnym nebo zapornym znaménkem radiusu.

Cil
+ Uhel kruh. vysecé do 180°: +

Start Uhel kruh. vysete v&tsi nez 180°: -

Kruhovy oblouk s riznymi uhly kruhové vysece

Piimka Radius > Stisknéte programova tlacitka "Pfimka Kruh" a "Radius kruhu".
J Kruh kruhu >
Parametr Popis Jednotka

Smér otaceni | Smér, ve kterém se bude najizdét z po¢atecniho bodu kruhu do koncového bodu
kruhu:

Otaceni ve sméru hodinovych rucicek (vpravo)

Otaceni proti sméru hodinovych ruciek (vlevo)
Rovina obrabéni Celni plocha/Celni plocha C:

X Cilova poloha ve sméru X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Y Cilova poloha ve sméru Y (abs nebo ink) mm

Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni Plast/Plast’ C:

Y Cilova poloha ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
VA Cilova poloha ve sméru Z (abs nebo ink) mm

Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
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Rovina obrabéni Celni plocha Y:

X Cilova poloha ve sméru X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Y Cilova poloha ve sméru Y (abs nebo ink) mm

Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni PIast’ Y:

Y Cilova poloha ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
z Cilova poloha ve sméru Z (abs nebo ink) mm

Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni Soustruzeni:

X Cilova poloha [0 ve sméru X (abs) nebo cilova poloha ve sméru X (ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Z Cilova poloha ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
R Radius kruhového oblouku mm
Znameénko urcuje, ktery kruhovy oblouk se m& uskutecnit.
F Pracovni posuv mm/ot.
mm/min
mm/zub
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Funkce systému ShopTurn 06.03 B
5.1 Pohyby po linearni nebo kruhové draze

5.1.5 Polarni souradnice

Pokud je obrobek okoétovan pomoci centralniho bodu (pdlu) a udaji o
radiusu a uhlu, je velmi vyhodné naprogramovat tyto rozméry v
polarnich souradnicich.

Pfed programovanim pfimky nebo kruhu v polarnich soufadnicich
musite napfed definovat pdl, tzn. vztazny bod polarniho soufadného

systému.
Primka » Stisknéte programova tlacitka "Pfimka Kruh", "Polarni" a "Pél".
J- Kruh Polarni >
Pal >

Parametr Popis Jednotka

Rovina obrabéni Celni plocha/Celni plocha C:

X Poloha pdlu v X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Y Poloha pélu v Y (abs nebo ink) mm

Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni Plast/Plast’ C:

Y Poloha pélu v Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Z Poloha pdlu v Z (abs nebo ink) mm

Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni Celni plocha Y:

X Poloha polu v X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Y Poloha polu v Y (abs nebo ink) mm

Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni Plast’ Y:

Y Poloha pélu v Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
z Poloha pélu v Z (abs nebo ink) mm

Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni Soustruzeni:

X Poloha polu O ve sméru X (abs) nebo poloha poélu ve sméru X (ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
z Poloha pdlu v Z (abs nebo ink) mm

Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
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5.1 Pohvby po linearni nebo kruhové draze

5.1.6 P¥imka v polarnich souradnicich

[3
=?

Korekce radiusu

JestliZze si pfejete naprogramovat pfimku v polarnich soufadnicich,
pouzijte funkci "Polarni pfimka".

Pfimka je v polarnim soufadném systému definovana délkou L a
Uhlem a. V zavislosti na zvolené roviné obrabéni se uhel vztahuje
pokaZdé na jinou osu. A také smér, ve kterém je uhel povaZzovan za
kladny, zavisi na roviné obrabéni.

Rovina obrabéni Celni Plast
Soustruzenilplocha

Vztazna osa pro uUhel Z X Y

Kladny uhel ve sméru osy X Y 4

Nastroj se pohybuje po pfimce pracovnim posuvem nebo
rychloposuvem z aktualni pozice do naprogramovaného koncového
bodu.

Prvni pfimka v polarnich soufadnicich po udaji pélu musi byt
naprogramovana v absolutnich rozmérech. VSechny ostatni pfimky
nebo kruhové oblouky mohou byt udany i v inkrementalnich
rozmérech.

Jestlize chcete, mizete provadét pohyb po pfimce s korekci radiusu
nastroje. Korekce radiusu ma modaini uc€inek, tzn. Ze je nutné ji opét
deaktivovat, pokud budete potfebovat, aby se pohyb uskute&rioval
bez korekce. V pfipadé nékolika po sobé nasledujicich linearnich
pohybu s korekci radiusu nastroje smite ovSem korekci aktivovat
pouze v prvnim programovém bloku.

PFi prvni pfimce s korekci radiusu nastroje se nastroj pohybuje v
pocate€nim bodé bez korekce a v koncovém bodé s korekci radiusu,
tzn. jestlize je naprogramovéana kolma draha, nastroj se bude
pohybovat Sikmo. Teprve u druhé naprogramované pfimky s korekci
radiusu bude korekce v platnosti po celou drahu pohybu. Opaény
efekt vznikd, kdyZ je korekce radiusu deaktivovana.

naprogramovana naprogramovana
draha | draha
posuv
posuv
+
Prvni pfimka s korekci radiusu Prvni pfimka s deaktivovanou korekci
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5.1 Pohyby po linearni nebo kruhové draze

radiusu
Jestlize chcete zabranit tomu, aby se nastroj pohyboval odli§né od
naprogramované drahy, muzete prvni pfimku s korekci radiusu, pfip.
s deaktivovanou korekci radiusu, naprogramovat mimo obrobek.
Programovani bez udani soufadnic neni mozné.

Piimka > Stisknéte programova tlacitka "Pfimka Kruh", "Polarni" a "Pfimka
J‘ Kruh Polami > o
polarni".
Pfimka
polarni >
Rychlo- > Stisknéte programové tlacitko "Rychloposuv", pokud si budete
posuv

prat, aby se pohyb uskutecfioval rychloposuvem a ne
naprogramovanym pracovnim posuvem.

Parametr Popis Jednotka

L Vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem pfimky mm
a Polérni uhel (abs nebo ink) stupné
Znameénko urcuje smér.

F Pracovni posuv mm/ot.
mm/min
mm/zub

Korekce Udaij, na které strané& kontury nastroj pracuje ve sméru pohybu:

radiusu Korekce radiusu vpravo od kontury

Korekce radiusu vlevo od kontury
Korekce radiusu vypnuta

I:I Pfevezme se posledni naprogramovana korekce radiusu.
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5.1 Pohyby po linearni nebo kruhové draze

5.1.7 Kruh v polarnich souradnicich

polarnich soufadnicich, pouzijte funkci "Polarni kruh".

Kruh v polarnim soufadném systému je uréen Uhlem a. V zavislosti na
zvolené roviné obrabéni se uhel vztahuje pokazdé na jinou osu. A
také smér, ve kterém je uhel povaZzovan za kladny, zavisi na roviné

G Jestlize byste si praly naprogramovat kruh nebo kruhovy oblouk v

obrabéni.

Rovina obrabéni Celni Plast
Soustruzenilplocha

Vztazna osa pro uUhel Z X Y

Kladny uhel ve sméru osy X Y z

Nastroj se pracovnim posuvem pohybuje po kruhové draze z aktualni
polohy do naprogramovaného koncového bodu (uhel).

Radius se pfitom vypocitava ze vzdalenosti mezi aktualni pozici a
definovanym poélem. (Poc¢ate¢ni a koncova poloha kruhu maiji stejnou
vzdalenost od polu).

Prvni kruhovy oblouk v polarnich soufadnicich po udaiji p6lu musi byt
naprogramovan v absolutnich rozmérech. VSechny ostatni pfimky
nebo kruhové oblouky mohou byt udany i v inkrementalnich

rozmérech.
Piimka » Stisknéte programova tlacitka "Pfimka Kruh", "Polarni" a "Kruh
J Kruh Polami > o
polarni".
Kruh
polarni >

Parametr Popis Jednotka

Smér otaCeni | Smér, ve kterém se bude najizdét z pocatecniho bodu kruhu do koncového bodu
kruhu

Otaceni ve sméru hodinovych rucicek (vpravo)

Otaceni proti sméru hodinovych ruciek (vlevo)

[of Polarni uhel (abs nebo ink) stupné
Znameénko urcuje smér.
F Pracovni posuv mm/ot.
mm/min
mm/zub
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Funkce systému ShopTurn

5.2 Vrtani

06.03 B

Vrtani

Blokovani vietena

Jestlize si budete prat naprogramovat rtizné vyvrtané otvory na ¢elni
nebo plastové plose, pouzijte funkce uvadéné v této kapitole.

PFi vrtani programujete jednotlivé kroky pracovniho postupu v
posloupnosti, v jaké jsou zapotiebi pfi obrabéni. K tomu mate k
dispozici nasledujici technologické cykly:

e Soustfedné vrtani

*  Soustfedné fezani zavitu

* Navrtavani stfedicich dalki

e Vrtani

*  VystruZovani

e Vrtani hlubokych dér

« Rezani vnitfniho zavitu

e Frézovani zavitu

V zavislosti na technologickém cyklu naprogramujte polohy, pfipadné
polohové vzory.

VSechny programoveé bloky, které se podileji na operaci vrtani, jsou v
planu pracovniho postupu spojeny hranatou zavorkou.

§€Z N35 Navrtani stred. dilkd a+ T= Stredid vrtak FB.85/nin Y18m 85

§W- H48 Vrtani a+ T= Vrtdk_STIRN FB.82/U ViBm Z1=2ink
1 ' N45 B01:0tvory nacelém kruhu <+ ZB=B XB@=18 YB=5 R38 N3O0
Priklad:Vrtani

PFi vystfedném vrtani mate moznost blokovat vfeteno, aby nedoslo k
pootaceni vietena.

Méjte prosim na paméti, Zze toto blokovani pfi opracovavani v rovinach
Celni plocha/Celni plocha C a Plast/Plast C zlistava aktivni pouze pro
vrtani. PFi opracovavani v rovinach Celni plocha Y a Plast Y oproti
tomu je blokovani modalni, tzn. ze zlstava aktivni tak dlouho, dokud
nezménite rovinu obrabéni nebo nedeaktivujete blokovani v menu
"Pfimka Kruh" - "Nastroj".

Funkce "Blokovani vietena" musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

5-158
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5.2 Vrtani

5.2.1 Soustiedné vrtani

Ulamovani trisky

Odstranovani trisky

J Vrtani Vrtani
E. soustred. >

Jestlize chcete vyvrtat otvor ve stfedu Celni plochy, pouzijte funkci
"Soustfedné vrtani".

MuzZete si vybrat, zda pfi vrtani ma byt tfiska ulamovana nebo zda ma
nastroj vyjizdét z obrobku, aby se tfisky odstranily.

Bé&hem obrabéni se ota&i hlavni vieteno, pfip. protivieteno.

Jako typ nastroje mazete pouzit nejen vrtak nebo vyvrtavaci nlz, ale
také frézu.

Nastroj najizdi rychloposuvem za soucasného zohledriovani
navratové roviny a bezpecnostni vzdalenosti na naprogramovanou
pozici.

1. Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem F az do 1. pfisuvné
hloubky.

2. Za ucelem ulomeni tfisky nastroj odjede zpétnym posuvem o
hodnotu V2 a pak vrta na nasledujici pfisuvnou hloubku, ktera
muze byt v kazdém kroku zmensena faktorem DF.

3. Krok 2 je opakovan tak dlouho, dokud neni dosaZeno kone¢né
hloubky vyvrtu Z1 a dokud nevyprsi doba prodlevy DT.

4. Nastroj se pohybuje rychloposuvem zpét na bezpeénostni
vzdalenost.

1. Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem F az do 1. pfisuvné
hloubky.

2. Za ucelem odstranéni tfisek nastroj vyjizdi ven z obrobku
rychloposuvem az na bezpecnostni vzdalenost a znovu zajizdi az
do 1. pfisuvnou hloubku zmen$enou o jistou vzdalenost
vypocitanou fidicim systémem.

3. Potom probiha vrtani az na dalSi pfisuvnou hloubku, ktera rovnéz
muze byt zmenSovana faktorem DF, a nastroj kvali odstranéni
tfisek znovu vyjizdi zpét.

4. Krok 3 je opakovan tak dlouho, dokud neni dosazeno kone¢né
hloubky vyvrtu Z1 a dokud nevyprsi doba prodlevy DT.

5. Nastroj se pohybuje rychloposuvem zpét na bezpelnostni
vzdalenost.

Kdyz napf. chcete vyvrtavat velmi hluboké diry, midzete navic
pracovat s otacejicim se vietenem nastroje. Zadejte nejprve pod
"PFimka/Kruh" = "Nastroj" poZadovany nastroj a ota¢ky vietena
nastroje (viz kapitola "Volba nastroje a roviny obrabéni"). Potom
naprogramujte funkci "Soustfedné vrtani".

» Stisknéte programova tlacitka "Vrtani" a "Vrtani soustied.".
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Funkce systému ShopTurn 06.03 B
5.2 Vrtani

Lamani Odstran. » Stisknéte programove tlacitko "Lamani tfisek" nebo tlagitko
trisek _|-nebo- [frisek "Odstrariovani trisek".

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |[Viz kap. "Vytvareni programovych bloku".

Stopka Vrtak zajizdi do obrobku tak hluboko, dokud jeho stopka nedosahne naprogramo-
vané hodnoty Z1. Pfitom se bere ohled na Uhel zadany v seznamu nastroja.
Spitka Vrtak zajizdi do obrobku tak hluboko, dokud jeho Spi¢ka nedosahne
naprogramované hodnoty Z1.
20 Vztazny bod (abs) mm
21 Hloubka zajizdéni vztazena na bod Z0 pro Spi¢ku nebo stopku vrtaku mm
(abs nebo ink)
D Maximalni pfisuv mm
DF Procentova mira pro kazdy dalSi pfisuv %

DF=100: Hodnota pfisuvu zGstava nezménéna
DF<100: Hodnota pfisuvu se ve sméru kone¢né hloubky vyvrtu zmen3uje

Priklad: DF=80

Posledni pfisuv byl 4 mm;

4 x 80% = 3.2; nasledujici pfisuv bude mit velikost 3.2 mm

3.2 x 80% = 2.56; nasledujici pfisuv bude mit velikost 2.56 mm atd.
V1 Minimalni pfisuv mm
Parametr V1 je k dispozici jen tehdy, pokud bylo naprogramovano DF < 100%.
Pokud by hodnota pfisuvu byla pfilis§ mala, je mozné parametrem V1 naprogramovat
minimalni hodnotu pfisuvu.
V1 < hodnota pfisuvu: Pfisuv s danou hodnotou pfisuvu
V1 > hodnota pfisuvu: Pfisuv s naprogramovanou hodnotou V1

V2 Velikost zpétného pohybu (jen pfi ulamovani tfisky) mm
Hodnota, o kterou se vrtak pfi ulamovani tfisky pohybuje zpét.
DT Casova prodleva pro vysunuti vrtaku. s
ot.
XD Pfesazeni stfedu ve sméru X mm

PFfesazeni stfedu muzete napf. pouzivat pro vyrabéni licované diry. K tomu
potfebujete vyvrtavaci niiz (typ Vyvrtavaci ndz) nebo vrtak U (typ Vrtak). "Normalni"
vrtak neni vhodny.

Maximalni pfesazeni stfedu je ulozené v parametru stroje.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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B 06.03

Funkce systému ShopTurn B
5.2 Vrtani

5.2.2 Soustiedné Fezani zavitu

[3
=?

1 ez

Odstranovani tfisky

Ulamovani trisky

Jestlize si pfejete ve stfedu Celni plochy vyvrtat pravy nebo levy zavit,
pouzijte funkci Soustfedné fezani zavitu.

Bé&hem obrabéni se otaci hlavni vieteno, pfip. protivieteno.
Otacky vietena mazete ménit prostfednictvim override otacek
vietena, override posuvu neni mozné pouzit.

Muizete si vybrat, zda se vrtani ma uskutec¢rovat jednim fezem, zda
tfiska ma byt ulamovana nebo zda ma nastroj vyjizdét z obrobku, aby
se tfisky odstranily.

Nastroj najizdi rychlym posuvem za sou€asného zohledfiovani
navratové roviny a bezpecnostni vzdalenosti na naprogramovanou
pozici.

1. Nastroj provede vrtani ve sméru podélné osy s naprogramovanymi
otackami viietena S, pfip. feznou rychlosti V az na kone¢nou hloubku vrtani
1.

2. Smér otaceni vietena se obrati a nastroj vyjede naprogramovanymi
ota¢kami vietena SR, pfip. feznou rychlosti VR az na bezpecnostni
vzdélenost.

1. Nastroj provede vrtani ve sméru podélné osy s naprogramovanymi
otackami vietena S, pffip. rychlosti posuvu V az na 1. hloubku pfisuvu
(maximalni hloubka pfisuvu D).

2. Zaucelem odstranovani tfisek vyjede nastroj z obrobku otackami vietena
SR pfip. Feznou rychlosti VR na bezpe&nostni vzdalenost.

3. Potom nastroj zajede otackami vietena S, pfip. rychlosti posuvu V znovu
az na 1. hloubku pfisuvu a vrta az na nasledujici hloubku pfisuvu.

4. Kroky 2 a 3 se opakuiji tak dlouho, dokud neni dosaZzeno naprogramované
konecné hloubky vrtani Z1.

5. Smeér otaceni vietena se obrati a nastroj vyjede naprogramovanymi
otackami viietena SR, pfip. feznou rychlosti VR az na bezpecnostni
vzdalenost.

1. Nastroj provede vrtani ve sméru podélné osy s naprogramovanymi
otackami vietena S, pffip. rychlosti posuvu V az na 1. hloubku pfisuvu
(maximalni hloubka pfisuvu D).

2. Zaucelem ulomeni tfisky nastroj odjede zpétnym posuvem o hodnotu V2.

3. Potom nastroj vrta otaCkami vietena S, pfip. rychlosti posuvu V aZ na
nasleduijici hloubku vrtani.

4. Kroky 2 a 3 se opakuiji tak dlouho, dokud neni dosaZzeno naprogramované
konecné hloubky vrtani Z1.

5. Smér otaceni vietena se obrati a nastroj vyjede naprogramovanymi
otackami vietena SR, pfip. feznou rychlosti VR az na bezpecnostni
vzdalenost.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.2 Vrtani

Funkce systému ShopTurn 06.03 B

E—c urtani

V parametru stroje mGze vyrobce stroje provést urcita nastaveni pro
soustfedné fezani zavitu.

Prostuduijte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Zavit » Stisknéte programova tlacitka "Vrtani" a "Zavit soustf.".
soustf. >

Odstran. tfisky
Ulomeni tfisky

Parametr Popis Jednotka
T,D,S,V Viz kap. "Vytvareni programovych blokd".
P Stoupani zavitu mm/ot.
Stoupani zavitu odpovida pouZitému nastroji. inch/ot
Otocky/"
MODUL
1fez Rezani zavitu se provadi jednim Fezem bez preruseni.

Vrtak vyjizdi z obrobku za ucelem odstranéni tfisek.
Vrtak je vytazen o definovanou hodnotu V2 za u¢elem ulomeni tfisek.

Z0 Vztazny bod (abs) mm
Z1 Hloubka vrtani zavitu vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
D Maximalni pfisuv (jen pfi odstrafiovani tfisek a ulamovani tfisek) mm
V2 Velikost zpétného pohybu (jen pfi ulamovani tfisky) mm

Hodnota, o kterou je zavitnik vytaZen pfi ulamovani tfisky.
V2=automaticky: Nastroj je vytaZzen o jednu otacku.

5.2.3 Vrtani a vystruzovani

[3
=?

Jestlize si pfejete provadét vrtani na &elni nebo plastové plose
obrobku, pouZijte funkce "Vrtani" nebo "Vystruzovani".

Nastroj najizdi rychloposuvem za sou¢asného zohlednovani
navratové roviny a bezpecnostni vzdalenosti na naprogramovanou

pozici.
Navrtavani stredicich 1. Nastroj zajizdi do obrobku naprogramovanym posuvem F, dokud
dualka neni dosazeno nastavené hloubky nebo praméru.
2. Po vypr3eni ¢asoveé prodlevy DT se nastroj rychloposuvem stahuje
zpét na bezpec€nostni vzdalenost.
Vrtani 1. Nastroj zajizdi do obrobku naprogramovanym posuvem F, dokud
neni dosazeno konec¢né hloubky X1, pfip.Z1.
2. Po vyprSeni ¢asoveé prodlevy DT se nastroj rychloposuvem stahuje
zpét na bezpec€nostni vzdalenost.
Vystruzovani 1. Nastroj zajizdi do obrobku naprogramovanym posuvem F, dokud

neni dosazeno konecné hloubky X1, pfip. Z1.
2. Po vypr8eni asové prodlevy DT se nastroj naprogramovanym
posuvem stahuje zpét na bezpecnostni vzdalenost.
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5.2 Vrtani

» Stisknéte programova tlacitka "Vrtani" a "Vrtani Vystruzovani".

J. vrtani Vrtani
E—. Vystruz. >

Navrtani Vrtani » Stisknéte programové tlacitko "Navrtani", "Vrtani" nebo
-nebo- "Vystruzovani".
Vystru-
-nebo- zovani

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |[Vizkap. "Vytvareni programovych blokd".

FB Rychlost posuvu pfi zpétném pohybu nastroje (jen pfi vystruzovani) mm/min

Poloha Muzete si vybrat z 8 rdznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpredu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

+ PIlast/PlIast C - vnitfni

» Plast/PIast C - vnéjsi

« Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e PIastY — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

u ({}) Blokovani/odblokovani vietena
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Pramér Zajizdéni do obrobku, dokud pramér nastroje nedosahne povrchu obrobku. Pfitom

se bere v Uvahu uhel centrovaciho vrtaku zadany v seznamu nastroju (pouze u
navrtavani stredicich dalk().

Stopka Vrtak zajizdi do obrobku tak hluboko, dokud jeho stopka nedosahne
naprogramované hloubky 1. Pfitom se bere ohled na uhel zadaného do seznamu
nastroju (pouze u vrtani).

Spigka Vrtak zajizdi do obrobku tak hluboko, dokud jeho Spi¢ka nedosahne
naprogramované hloubky 1 (pouze u navrtavani stfedicich dulkd a vrtani).

O Prameér stfediciho dllku (pouze u navrtavani stfedicich dalkd - primér) mm

Z1 Hloubka, do které zajizdi SpiCka nebo stopka vrtaku do obrobku, vztazena na Z0 mm
(abs nebo ink) — (pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)

X1 Hloubka, do které zajizdi Spicka nebo stopka vrtdku do obrobku, vztazena na X0 mm
(abs nebo ink) — (pouze PIast/Plast C a PI&st'Y)

DT Casova prodleva pred zp&tnym pohybem pro vysunuti vrtaku s

ot.
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Funkce systému ShopTurn

5.2 Vrtani

06.03 B

5.2.4 Vrtani hlubokych dér

[3
=?

Ulamovani tFisky

Odstrarnovani trisky

IE?-\htﬁni

Hluboké
vrtani

>

Jestlize potfebujete vrtat hluboké otvory ve vice pfisuvnych krocich na
Celni nebo plastové plose, pouzivejte funkci "Hluboké vrtani".

MuUzete si vybrat, zda pfi vrtani ma byt tfiska ulamovana nebo zda ma
nastroj vyjizdét z obrobku, aby se tfisky odstranily.

Nastroj najizdi rychloposuvem za sou€asného zohlednovani
navratové roviny a bezpe&nostni vzdalenosti na naprogramovanou
pozici.

1.

Y

Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem F az do 1. pfisuvné
hloubky.

Za uCelem ulomeni tfisky nastroj odjede zpétnym posuvem o
hodnotu V2 a pak vrta na nasledujici pfisuvnou hloubku.

Krok 2 je opakovan tak dlouho, dokud neni dosazeno kone¢né
hloubky vyvrtu Z1 a dokud nevyprsi doba prodlevy DT.

Nastroj se pohybuje rychloposuvem zpét na bezpe&nostni
vzdalenost.

. Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem F aZ do 1. pfisuvné

hloubky.

. Za uCelem odstranéni tfisek nastroj vyjizdi ven z obrobku

rychloposuvem az na bezpecénostni vzdalenost a znovu zajizdi az
do 1. pfisuvné hloubky, zmensenou o uréitou vzdalenost V3.
Potom probiha vrtani az na dal$i pfisuvnou hloubku a nastroj
znovu vyjizdi zpét.

Krok 3 je opakovan tak dlouho, dokud neni dosazeno
naprogramované koneéné hloubky vyvrtu Z1 a dokud nevyprsi
Casova prodleva DT.

Nastroj se pohybuje rychloposuvem zpét na bezpe&nostni
vzdalenost.

Stisknéte programova tlacitka "Vrtani" a "Hluboké vrtani".
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Funkce systému ShopTurn B
5.2 Vrtani

Parametr

Popis

Jednotka

T,D,F, SV

Viz kap. "Vytvareni programovych blokd".

Poloha

Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

» Plast/PIast C - vnitini

+ Plast/PIast C - vngjsi

« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast'Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e PIastY — vngjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

& 1)

Blokovani/odblokovani vietena
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Odstran. tfisky
Ulomeni tfisky

Vrtak vyjizdi z obrobku za u¢elem odstranéni tfisek.
Vrtak je vytazen o definovanou hodnotu V2 za u€elem ulomeni tfisek.

Stopka

Spitka

Vrtak zajizdi do obrobku tak hluboko, dokud jeho stopka nedosahne napro-
gramované hloubky 1. Pfitom se bere ohled na Uhel zadany v seznamu nastroj(.
Vrtak zajizdi do obrobku tak hluboko, dokud jeho Spi¢ka nedosahne
naprogramované hloubky 1.

Z1

Hloubka zajizdéni vztazena na bod Z0 pro $pi€ku nebo stopku vrtaku
(abs nebo ink) — (pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)

mm

X1

Hloubka zajizdéni vztazena na X0 pro Spi¢ku nebo stopku vrtaku
(abs nebo ink) — (pouze Plast/Plast C a Plast' Y)

mm

D

Maximalni pfisuv

mm

DF

Procentova mira pro kazdy dal$i pfisuv
DF=100: Hodnota pfisuvu zlstava nezménéna
DF<100: Hodnota pfisuvu se ve sméru kone¢né hloubky vyvrtu zmensuje
Priklad: DF=80
Posledni pfisuv byl 4 mm;
4 x 80% = 3.2; nasledujici pfisuv bude mit velikost 3.2 mm
3.2 x 80% = 2.56; nasledujici pfisuv bude mit velikost 2.56 mm atd.

%

V1

Minimalni pfisuv

Parametr V1 je k dispozici jen tehdy, pokud bylo naprogramovano DF < 100%.
Pokud by hodnota pfisuvu byla pfili§ mala, je mozné parametrem V1 naprogramovat
minimalni hodnotu pfisuvu.

V1 < hodnota pfisuvu: PFisuv s danou hodnotou pfisuvu

V1 > hodnota pfisuvu: Pfisuv s naprogramovanou hodnotou V1

mm

V2

Velikost zpétného pohybu (jen pfi ulamovani tfisky)
Hodnota, o kterou je vrtak vytazen pfi ulamovani tfisky.
V2=0: Nastroj nebude vytazen, ale zUstane stat pro jednu otacku.

mm

V3

Preduréena vzdalenost (pouze pfi odstrafiovani tfisky)

Vzdalenost od posledni pfisuvné hloubky, na niz vrtak najizdi rychloposuvem po
odstranéni tfisek.

automaticky: Tato vzdalenost je vypocitana systémem ShopTurn.

mm

DT

Casova prodleva pro vysunuti vrtaku.

ot.
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5.2.5 Rezani vnitiniho zavitu
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Funkce systému ShopTurn

5.2 Vrtani

06.03 B

1 ez

Odstranovani trisky

Ulamovani trisky

Pokud budete potfebovat vrtavat zavity na €elni nebo plastové plose,
pouzijte funkci "Rezani vnitfniho zavitu".

Béhem vrtani zavitu mizete ménit otacky vietena prostrednictvim
override otaCek vietena. Korekce posuvu je nefunkéni.

Muzete si vybrat, zda se vrtani ma uskutec¢novat jednim fezem, zda
tfiska ma byt ulamovana nebo zda ma nastroj vyjizdét z obrobku, aby
se tfisky odstranily.

Nastroj najizdi rychloposuvem za sou€asného zohlednovani
navratové roviny a bezpecnostni vzdalenosti na naprogramovanou
pozici.

Nastroj se zastavenym vietenem najizdi rychloposuvem na
navratovou rovinu a pak na bezpecnostni vzdalenost.

Tam se vieteno zacne otacet a jeho otacky a posuv se synchronizuiji.
Nastroj se pfesune rychloposuvem do naprogramované polohy.

1. Nastroj vrta naprogramovanymi otaCkami vietena S, pfip. feznou
rychlosti V aZz na hloubku vrtani zavitu X1 pfip. Z1.

2. Smeér otaceni vietena se obrati a nastroj vyjede
naprogramovanymi otackami vietena SR, pfip. fFeznou rychlosti
VR az na bezpecénostni vzdalenost.

1. Nastroj vrta naprogramovanymi otackami vietena S, pfip.
rychlosti posuvu V az na 1. hloubku pfisuvu (maximalni hloubka
pfisuvu D).

2. Za ucCelem odstranovani tfisek vyjede nastroj z obrobku otackami
vietena SR pfip. feznou rychlosti VR na bezpe&nostni vzdalenost.

3. Potom nastroj zajede otackami vietena S, pfip. rychlosti posuvu V
znovu az na 1. hloubku pfisuvu a vrta az na nasledujici hloubku
pfisuvu.

4. Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno
naprogramované konecné hloubky vrtani X1, pfip. Z1.

5. Smér otaceni vietena se obrati a nastroj vyjede
naprogramovanymi otackami vietena SR, pfip. feznou rychlosti
VR az na bezpecnostni vzdalenost.

1. Nastroj vrta naprogramovanymi otaCkami vietena S, pfip.
rychlosti posuvu V az na 1. hloubku pfisuvu (maximalni hloubka
pfisuvu D).

2. Za ucCelem ulomeni tfisky nastroj odjede zpé&tnym posuvem o
hodnotu V2.

3. Potom nastroj vrta otaCkami vietena S, pfip. rychlosti posuvu V az
na nasledujici hloubku vrtani.

4. Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno
naprogramované koneéné hloubky vrtani X1, pfip. Z1.

5. Smér otaCeni vietena se obrati a nastroj vyjede
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5.2 Vrtani

naprogramovanymi otackami vietena SR, pfip. Feznou rychlosti
VR az na bezpecnostni vzdalenost.

V parametru stroje mlze vyrobce stroje provést urcita nastaveni pro
fezani vnitfniho zavitu.

=

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

. . » Stisknéte programova tlacitka "Vrtani", "Zavit" a "Vrtani zavitu".
- pa Vrtani Zavit >
Vrtani
zavitu
Parametr Popis Jednotka
T,D,S,V Viz kap. "Vytvareni programovych blokud".
P Stoupani zavitu mm/ot.
Stoupani zavitu odpovida pouZzitému nastroji. in/ot.
MODUL: Pouzivé se napiklad pro &neky, které jsou v zab&ru s ozubenym kolem. | Otocky/”
Otocky/":' Pouziva se napfiklad pro trubkové zavity. MODUL
Jestlize stoupani zadavate pod Otoc¢ky/', zadejte do prvniho pole parametru celé
Cislo pfed desetinnou ¢arkou a do druhého a tretiho pole &islo za desetinnou ¢arkou
formou zlomku.
Napft. 13,5 ototek/" zadate takto: P 13 174 2 Thrds /
Poloha Muzete si vybrat z 8 rdznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpredu
«  Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
e PIast/PIast C - vnitini
« PIlast/Plast C - vnégjsi
« Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIastY — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
u ({}) Blokovani/odblokovani vietena
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
1fez Rezani zavitu se provadi jednim Fezem bez preruseni.
Odstran. tfisky | Vrtak vyjizdi z obrobku za uc¢elem odstranéni tfisek.
Ulomeni tfisky | Vrtak je vytazen o definovanou hodnotu V2 za u€elem ulomeni tfisek.
Z1 Hloubka vrtani zavitu vztazena na Z0 (abs nebo ink) - (pouze Celni plocha/Celni mm
plocha C a Celni plocha Y)
X1 Hloubka vrtani zavitu vztazena na X0 (abs nebo ink) - (pouze Plast/Plast C a Plast | mm
Y)
D Maximalni pfisuv (jen pfi odstranovani tfisek a ulamovani tfisek) mm
V2 Velikost zpétného pohybu (jen pfi ulamovani tfisky) mm
Hodnota, o kterou je vrtak vytazen pfi ulamovani tfisky.
V2=automaticky: Nastroj je vytazen o jednu otacku.
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5.2.6 Frézovani zavitu

Vnitini zavit

i

Vnéjsi zavit

E. Vrtani Zavit =

Frézovani
zavitu

Pokud budete mit v umyslu frézovat libovolné vnitfni nebo vnéjsi
zavity na Celni ploSe, pouzijte funkci "Frézovani zavitd".

Pokazdé si muzete vybrat, jestli chcete frézovat pravy nebo levy zavit.

5.

. Nastroj najizdi rychloposuvem na stfed zavitu na navratové roviné

a potom na bezpec&nostni vzdalenost.

Nastroj za¢ne opisovat fidicim systémem vypocitanou najizdéci
kruznici a potom naprogramovanym posuvem najizdi po spiralové
draze na priimér zavitu.

Zavit se frézuje pohybem nastroje po draze ve tvaru spiraly ve
sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek (podle toho, zda jde o
levy nebo pravy zavit).

Nastroj vyjizdi po spiralové draze naprogramovanym posuvem z
obrobku.

Nastroj se stahuje rychloposuvem na bezpecénostni vzdalenost.

Zajistéte, Zze nastroj pfi frézovani vnitiniho zavitu neprekrodi
nasledujici hodnotu:
Pramér frézy < (jmenovity primér O — 2 * hloubka zavitu K)

Y

. Nastroj najizdi rychloposuvem na poc¢ateéni bod na navratové

roviné a potom na bezpecnostni vzdalenost.

. Nastroj za¢ne opisovat fidicim systémem vypocitanou najizdéci

kruznici a potom naprogramovanym posuvem najizdi po spiralové
draze na primér zavitu.

Zavit se frézuje pohybem nastroje po draze ve tvaru spiraly ve
smeéru nebo proti sméru hodinovych rucic¢ek (podle toho, zda jde o
levy nebo pravy zavit).

Nastroj vyjizdi po spiralové draze naprogramovanym posuvem ze
zavitu.

Nastroj se stahuje rychloposuvem na bezpeénostni vzdalenost.

Stisknéte programova tlacitka "Vrtani", "Zavit" a "Frézovani
zavitu".
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Poloha Muzete si vybrat z 6 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
+ Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast'Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIastY — vngjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
n (.D) Blokovani/odblokovani vietena (pouze Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zpusob \/ Obrabéni nahrubo
obrabén \/\/\/ Obrabéni natisto
Smér V zavislosti na sméru otaceni vietena se zmé&nou sméru méni také smér obrabéni
(sousledné/nesousledné frézovani).
Z0 do Z1: Obrabéni za¢ina na povrchu obrobku Z0
(pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
Z1 do Z0: Obrabéni zacina na hloubce zavitu
(pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
X0 do X1: Obrabéni za¢ina na povrchu obrobku X0
(pouze PIast Y)
X1 do X0: Obrabéni zacina na hloubce zavitu (pouze PIast'Y)
Vnitfni zavit | Vnitini zavit
Vnéjsi zavit Vnéjsi zavit
Levy zavit Levy zavit
Pravy zavit Pravy zavit
NT Pocet fezacich zubl na frézovaci desticce.
Je mozné pouzivat frézovaci destiCky s jednim nebo nékolika zuby. PoZzadované
pohyby budou cyklem interné provedeny tak, aby se pfi dosazeni koncové polohy
zavitu kryla Spicka dolniho zubu frézovaci desti¢ky s naprogramovanou koncovou
polohou. V zavislosti na geometrii frézovaci desti¢ky je tfeba zohlednit volny pohyb
na spodni strané obrobku.
Z1 Délka zavitu (abs nebo ink) — (pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y) | mm
X1 Délka zavitu (abs nebo ink) — (pouze plast Y) mm
O Velky primér zavitu , pfiklad: velky primér M12 = 12 mm mm
P Stoupani zavitu mm/ot.
Jestlize ma frézovaci desticka nékolik fezacich zubu, bude stoupani zavitu zaviset |inch/ot
na pouzitém nastroji. Otocky/"
MODUL
K Hloubka zavitu mm
DXY PFisuv na fez (jen u obrabé&ni nahrubo) - (pouze pro Celni plocha/Celni plochaCa |[mm
Celni plocha Y). %
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm)
DYz Pfisuv na fez (jen u obrabéni nahrubo) - (pouze pro Plast Y). mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
U Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto (jen pfi obrabéni nahrubo) mm
a0 Pocatec¢ni uhel stupné
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5.2.7 Polohy a polohové vzory

[3
=?

Po programovani technologii vrtani (navrtavani stfedicich dulkd,
fezani vnitiniho zavitu,...) musite naprogramovat polohy.

K tomu mate k dispozici nasledujici polohové vzory:

Libovolné polohy
Cara

Mrizka

Cela kruznice
Cast kruznice

Muzete naprogramovat libovolny pocet polohovych vzorl za sebou.
Na jednotlivé pozice se potom najizdi v zadavané posloupnosti.

1.

Prvni naprogramovany nastroj napfed najizdi na vSechny
naprogramované pozice (napf. centrovaci vrtak).

Potom jsou v8echny naprogramované pozice obrobeny pomoci
druhého naprogramovaného nastroje.

Tato operace je opakovana tak dlouho, dokud nejsou vdechny
naprogramované technologie provedeny na v8ech
naprogramovanych pozicich.

V ramci jednoho polohového vzoru, jakoZ i pfi najizdéni na nasledujici
polohovy vzor se vyjizdi na bezpecnostni vzdalenost a potom se
najizdi rychloposuvem na novou pozici, pfip. na dalsi polohovy vzor.
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5.2.8 Libovolné polohy

[3
=?

E—c Yrtani

Jestlize si pfejete naprogramovat libovolné pozice na €elni nebo

plastové plose, pouzijte funkci "Libovolné polohy".

Systém ShopTurn najizdi na jednotlivé polohy v zadané posloupnosti.

V jednom programovém bloku muzete zadat maximalné 8 pozic.
Pokud byste si prali naprogramovat jesté dalSi polohy, musite funkci

"Libovolné polohy" vyvolat znovu.

Polohy

> polohy".

a'd

» Stisknéte programova tlacitka "Vrtani", "Polohy" a "Libovolné

Smazat » Stisknéte programové tlacitko "Smazat vSechny", pokud si budete
ey prat véechny naprogramované pozice vymazat.
Parametr Popis Jednotka
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:
+ Celni plocha/Celni plocha C - vpredu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
» Plast/PIast C - vnitini
» PIlast/Plast C - vnéjsi
+ Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast' Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vngjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
Pravouhlé/ Zadavani rozmérd v pravouhlych nebo v polarnich soutadnicich (pouze u Celni mm
polarni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y).
mm
Pravouhlé/ Zadavani rozméra v pravouhlych nebo valcovych soufadnicich
valcove (pouze u Plast/PIast C)
Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y - pravothlé soufadnice:
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci thel pro oblast obrabéni (pouze Celni plocha Y) stupné
X0 Souradnice X 1. polohy (abs) mm
YO0 Souradnice Y 1. polohy (abs) mm
X1 ... X7 Souradnice X dalSich poloh (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Y1..Y7 Souradnice Y dal$ich poloh (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
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Celni plochal/Celni plocha C a Celni plocha Y - polarni soufadnice:
20 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci thel pro oblast obrabéni (pouze Celni plocha Y) stupné
Co Soufadnice C 1. polohy (abs) stupné
LO 1. poloha vyvrtaného otvoru vztazena na osu Y (abs) mm
C1..C7 Soufadnice C dalSich poloh (abs nebo ink) stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
L1..L7 Vzdalenost poloh (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Plast/Plast’ C - pravouhlé souradnice:
X0 Pramér vélce O (abs) mm
YO Soufadnice Y 1. polohy (abs) mm
Z0 Soufadnice Z 1. polohy (abs) mm
Y1..Y7 Soufadnice Y dal$ich poloh (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
21..27 Soufadnice Z dal$ich poloh (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Plast/Plast’ C - valcové souradnice:
Co Souradnice C 1. polohy (abs) stupné
20 1. poloha vyvrtaného otvoru vztazena na osu Z (abs) mm
C1..C7 Soufadnice C dalSich poloh (abs nebo ink) stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
21 .27 Dalsi polohy v ose Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Plast’Y:
X0 Vztazny bod sméru X (abs.) mm
Co Vztazny bod stupné
YO0 Soufadnice Y 1. polohy (abs) mm
Z0 Souradnice Z 1. polohy (abs) mm
Y1..Y7 Souradnice Y dalSich poloh (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Z21..27 Soufadnice Z dalSich poloh (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
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5.2.9 Polohovy vzor Cara

Jestlize potfebujete naprogramovat libovolny pocet pozic, které lezi ve
stejné vzdalenosti na 8are, pouzijte funkci "Polohovy vzor Cara".

E-ﬂrrténi Polohy > Stisknéte programova tlagitka "Vrtani", "Polohy" a "Cara/Mfizka".

> Ve vstupnim poli parametru "Cara/MFizka" zvolte nastaveni
"Cara".

Parametr Popis Jednotka

Poloha Muzete si vybrat z 8 rdznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpredu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

+ PIlast/PlIast C - vnitfni

» Plast/PIast C - vnéjsi

« Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e PIastY — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

Celni plochal/éelni plocha C:

Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
X0 Souradnice X vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
YO0 Souradnice Y vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
a0 Uhel otogeni &ary vztazeny na osu X stupné

Kladny thel: Céra je otoena proti sméru hodinovych rugiéek.
Zaporny thel: Céra je otodena ve sméru hodinovych rugiéek.
Plast/plast’ C:

X0 Primér vélce O (abs) mm
YO Soufadnice Y vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
a0 Uhel otogeni ary vztazeny na osu Y stupné

Kladny thel: Céra je otoena proti sméru hodinovych rugiéek.
Zaporny thel: Céra je otodena ve sméru hodinovych rugiéek.

Celni plocha Y:
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Soufadnice X vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
YO0 Soufadnice Y vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
a0 Uhel otogeni &ary vztazeny na osu X stupné

Kladny thel: Céra je otoena proti sméru hodinovych rugiéek.
Zaporny thel: Céra je otodena ve sméru hodinovych rugiéek.
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Plast’ Y:
X0 Souradnice X vztazného bodu (abs) mm
Co Vztazny bod stupné
YO Soufadnice Y vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
a0 Uhel oto&eni &ary vztazeny na osu Y stupné

Kladny uhel: Cara je otoena proti sméru hodinovych rugicek.
Zaporny uhel: Cara je otodena ve sméru hodinovych rugicek.
L Vzdalenost poloh mm

Pocet poloh

5.2.10 Polohovy vzor Mrizka

Jestlize potfebujete naprogramovat libovolny pocet pozic, které se
nachazeji ve stejné vzdalenosti na vice rovnobé&znych pfimkach,
pouZijte funkci "Polohovy vzor MfiZzka".

> Stisknéte programova tlagitka "Vrtani", "Polohy" a "Cara/Mkizka".

E—c Vrtani Polohy
>

> Ve vstupnim poli parametru "Cara/MFizka" zvolte nastaveni
"MFizka".

Parametr Popis Jednotka

Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

+ Plast/PIast C - vnitini

* Plast/PIast C - vnéjsi

« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
+ Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast'Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

* PIastY — vnégjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

Celni plochaléelni plocha C:

20 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
X0 Soufadnice X vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
YO0 Soufadnice Y vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
a0 Uhel oto&eni mfizky vztazeny na osu X stupné

Kladny uhel: MfiZka je oto€ena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: MfiZka je oto€ena ve sméru hodinovych rucicek.

L1 Vzdalenost sloupcli ve sméru X mm
L2 Vzdalenost fadkd ve sméru Y mm
N1 Pocet sloupcli ve sméru X

N2 Pocet fadkd ve sméru 'Y
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Plast/plast’ C:
X0 Priimér vélce O (abs) mm
YO Soufadnice Y vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
a0 Uhel otogeni miizky vztaZzeny na osu Y stupné
Kladny uhel: Mfizka je oto¢ena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Mfizka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek.
L1 Vzdalenost sloupcli ve sméru Y mm
L2 Vzdalenost fadka ve sméru Z mm
N1 Pocet sloupct ve sméru Y
N2 Pocet radka ve sméru Z
Celni plocha Y:
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Soufadnice X vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
YO0 Souradnice Y vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
a0 Uhel otogeni mfizky vztaZzeny na osu X stupné
Kladny uhel: Mfizka je otoCena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Mfizka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek.
L1 Vzdalenost sloupcli ve sméru X mm
L2 Vzdalenost fadkd ve sméru Y mm
N1 Pocet sloupct ve sméru X
N2 Pocet radka ve sméru 'Y
Plast' Y:
X0 Souradnice X vztazného bodu (abs) mm
Co Vztazny bod stupné
YO Souradnice Y vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu — prvni poloha (abs) mm
a0 Uhel oto&eni mfizky vztaZeny na osu Y stupné
Kladny uhel: Mfizka je otoena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: MfiZka je oto€ena ve sméru hodinovych rucicek.
L1 Vzdalenost sloupcli ve sméru Y mm
L2 Vzdalenost fadkd ve sméru Z mm
N1 Pocet sloupct ve sméru Y
N2 Pocet radkd ve sméru Z
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5.2.11 Polohovy vzor Cela kruznice

definovaném radiusu, pouzijte funkci "Polohovy vzor Cela kruznice".

Systém ShopTurn vypocitava z poc¢tu poloh vzdalenost (Uhel) mezi

G Pokud byste si pfali naprogramovat libovolny pocet pozic na kruhu o
E jednotlivymi pozicemi. Tato vzdalenost je vzdy stejné velka.

Muzete zvolit, zda ma nastroj na nasledujici pozici najizdét po pfimce
nebo po kruhové draze. Rychloposuv pro polohovani po kruhové
draze je definovan v parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.
Jestlize na nasledujici pozici v kruhové drazce najizdite po pfimce,
muze dojit k naruseni kontury.

()

\
9

N3&jizdéni na nasledujici Najizdéni na nasledujici
polohu po pfimce polohu po kruhové draze

Najizdéni na polohy po linearni nebo kruhové draze

. . > Stisknéte programova tlagitka "Vrtani", "Polohy" a "Cely kruh/Cast
J Vrtani Polohy
E" > kruhu".

> Ve vstupnim poli parametru "Cely kruh/Cast kruhu" zvolte
nastaveni "Cely kruh".
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Parametr Popis Jednotka
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
«  Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
» Plast/PIast C - vnitini
* PIlast/Plast C - vngjsi
« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIastY — vnégjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
Celni plochaléelni plocha C:
Soustfed./ KruZnice se bude nachazet ve stfedu €elni plochy
vystred. Kruznice se nebude nachazet ve stfedu €elni plochy
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
X0 Soufadnice X vztazného bodu (abs) — (jen je-li kruh mimo stfed €elni plochy) mm
YO0 Soufadnice Y vztazného bodu (abs) — (jen je-li kruh mimo stfed ¢elni plochy) mm
a0 Poc¢atecni uhel: thel 1. diry vztazeny na osu X. stupné
Kladny uhel: Cela kruznice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Cela kruznice je opisovana ve sméru hodinovych rucicek.
R Radius kruznice mm
Plast/plast’ C:
X0 Pramér valce O (abs) mm
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
a0 Poc¢ate¢ni Uhel: thel 1. diry vztaZzeny na osu Y. stupné
Kladny uhel: Cela kruznice je opisovana proti sméru hodinovych rucic¢ek.
Zaporny uhel: Cela kruznice je opisovana ve sméru hodinovych rucicek.
Celni plocha Y:
Soustfed./ KruZnice se bude nachazet ve stfedu Celni plochy
vystied. Kruznice se nebude nachazet ve stfedu Celni plochy
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Souradnice X vztazného bodu (abs) - (jen volba vystfedné, alternativa k C0O) mm
YO Souradnice Y vztazného bodu (abs) - (jen volba vystfedné, alternativa k LO) mm
Co Vztazny bod (abs) - (jen volba vystfedné, alternativa k X0) mm
LO Vztazny bod (abs) - (jen volba vystfedné, alternativa k Y0) mm
a0 Poc¢atecni uhel: uhel 1. diry vztaZeny na osu X. stupné
Kladny uhel: Cela kruznice je opisovana proti sméru hodinovych rucic¢ek.
Zaporny uhel: Cela kruznice je opisovana ve sméru hodinovych rucicek.
R Radius kruZnice mm
Polohovani Pfimka: Na nasledujici pozici se bude najizdét po pfimce rychloposuvem.
Kruh: Na nasledujici pozici se bude najizdét po kruhové draze posuvem
definovanym v parametru stroje.
Plast' Y:
X0 Soufadnice X vztazného bodu (abs) mm
Co Vztazny bod stupné
YO0 Souradnice Y vztazného bodu (abs) mm
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
a0 Pocatecni uhel: thel 1. diry vztazeny na osu Y. stupné
Kladny uhel: Cela kruznice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Cela kruznice je opisovana ve sméru hodinovych rucicek.
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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R Radius kruznice mm
Polohovani PFfimka: Na nasledujici pozici se bude najizdét po pfimce rychloposuvem.

Kruh: Na nasledujici pozici se bude najizdét po kruhové draze posuvem

definovanym v parametru stroje.
N Pocet poloh na kruznici

5.2.12 Polohovy vzor Cast kruznice

[3
=?

Polohy

Pokud byste si prali naprogramovat libovolny pocet pozic na ¢asti
kruZnice o definovaném radiusu, pouzijte funkci "Polohovy vzor Cast
kruznice".

Muzete zvolit, zda ma nastroj na nasledujici pozici najizdét po pfimce
nebo po kruhové draze (podrobny popis viz kapitola "Polohovy vzor
Celé kruznice").

> Stisknéte programova tlagitka "Vrtani", "Polohy" a "Cely kruh/Cast
kruhu".

> Ve vstupnim poli parametru "Cely kruh/Cast kruhu" zvolte
nastaveni "Cast kruhu".

Parametr Popis Jednotka
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:
+ Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
+ Plast/PIast C - vnitini
» Plast/PIast C - vnéjsi
+ Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
+ Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast' Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
* PIastY — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
Celni plochaléelni plocha C:
Soustied./ KruZnice se bude nachazet ve stiedu €elni plochy
vystied. Kruznice se nebude nachazet ve stfedu Celni plochy
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
X0 Soufadnice X vztazného bodu (abs) — (jen je-li kruh mimo stfed €elni plochy) mm
YO0 Soufadnice Y vztazného bodu (abs) — (jen je-li kruh mimo stfed €elni plochy) mm
a0 Pocatecni thel: thel 1. diry vztazeny na osu X. stupné
Kladny uhel: Kruznice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych rucicek.
R Radius mm
Plast/plast’ C:
X0 Priimér valce O (abs) mm
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
stupné
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a0 Poc¢atecni thel: thel 1. diry vztazeny na osu Y.
Kladny uhel: Kruznice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych rucicek.
Celni plocha Y:
Soustfed./ KruZnice se bude nachazet ve stfedu &elni plochy
vystfed. Kruznice se nebude nachazet ve stfedu ¢elni plochy
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Souradnice X vztazného bodu (abs) - (jen volba vystfedné, alternativa k C0O) mm
YO Souradnice Y vztazného bodu (abs) - (jen volba vystfedné, alternativa k LO) mm
Co Vztazny bod (abs) - (jen volba vystfedné, alternativa k X0) mm
LO Vztazny bod (abs) - (jen volba vystfedné, alternativa k Y0) mm
a0 Poc&atecni uhel: uhel 1. diry vztaZeny na osu X. stupné
Kladny uhel: KruzZnice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: KruZnice je opisovana ve sméru hodinovych rucicek.
R Radius mm
Polohovani PFfimka: Na nasledujici pozici se bude najizdét po pfimce rychloposuvem.
Kruh: Na nasledujici pozici se bude najizdét po kruhové draze posuvem
definovanym v parametru stroje.
Plast' Y:
X0 Soufadnice X vztazného bodu (abs) mm
Co Vztazny bod stupné
YO0 Souradnice Y vztazného bodu (abs) mm
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
a0 Poc¢atecni uhel: uhel 1. diry vztazeny na osu Y. stupné
Kladny uhel: Kruznice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych rucicek.
R Rédius mm
Polohovani Pfimka: Na nasledujici pozici se bude najizdét po pfimce rychloposuvem.
Kruh: Na nasledujici pozici se bude najizdét po kruhové draze posuvem
definovanym v parametru stroje.
ai Uhlovy piristek; poté, co je zhotovena prvni dira, najizdi se na v8echny ostatni stupné
polohy pod timto thlem.
Kladny uhel: Nasledujici polohy jsou oto€eny proti sméru hodinovych rucicek .
Zaporny uhel: Nasledujici polohy jsou oto€eny ve sméru hodinovych rucicek.
N Pocet poloh na ¢asteéné kruznici
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03 5-1 79



Funkce systému ShopTurn

5.2 Vrtani

06.03 B

5.2.13 Opakovani poloh

[3
=?

E. Urtani

Opakovani
pozice >

JestliZze byste si pfali na jiZ naprogramované pozice najizdét jesté
jednou, muzete tuto operaci rychle realizovat pomoci funkce
"Opakovani polohy".

Systém ShopTurn automaticky pfifazuje kazdému polohovému vzoru
Cislo, které se vypisuje v planu pracovniho postupu vedle &isla bloku.

P HNB® SHOPTURN
%, H5 Odbértiisek v T=UBERAK

9 N18 SHOPTURN_KONT_B1

g = N15 Ocbor fiisek v T=Zavitnik

=7 N2B Navrtani stred. dilkd T=Stredici Vrtak
Z={ N25 Vrtani T=VRTAK_plast

~ 4 H38 001: Rada otvorti

} XB=45 Y8=8 ZB—— Polohovy vzor 001
g@} M35 Navrtani stred. dulkd

T=Stredici Vrtak
T= VRTAK F188
ZB=15 X8=3 Y8
NSB Rezani vhitrniho zavitu T=Zavitnik

55 Opakovani pozice 001: Rada otvorti Polohovy vzor 001
: opakovat

EMD Konec programu

Zﬂ
o

H48 Vrtani
H45 BBZ2: Otvory nacelém kruhu

@ 9 @ g 6B

Opakovani polohového vzoru

» Stisknéte programova tlacitka "Vrtani" a "Opakovani pozice".

» Zadejte Cislo polohového vzoru, ktery si prejete opakovat.
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5.3 Soustruzeni

i

5.3.1 Cykly oddélovani trisky

[3
=?

Obrabéni nahrubo

Jestlize je Vas soustruh vybaven osou Y a pokud si pfi soustruzeni

prejete pracovat s polohou Y # 0, postupujte nasledujicim zpusobem:

1. Ve skupiné funkci "PFfimka/Kruh" zvolte rovinu obrabéni
Soustruzeni (viz kapitola " Volba nastroje a roviny obrabéni").

2. V ramci skupiny funkci "Pfimka/Kruh" naprogramujte pfimku na
pozadovanou pozici Y (viz kapitola "Pfimka").

3. Naprogramujte funkci pro soustruzeni.

Pozice Y zlUstane zachovana tak dlouho, dokud rovinu obrabéni
Soustruzeni nedeaktivujete.

Pokud potfebujete obrabét rohy na vnitfnich nebo vnéjSich konturach
v podélné nebo pficné roviné oddélovanim tfisky, pouZijte tyto cykly.

Druh obrabéni (obrabéni nahrubo, obrabéni nacisto) si muzete volné
vybirat.

PFi obrabéni nahrubo jsou vytvafeny zabéry rovnobézné s osou
zabihajici az na naprogramovany pridavek rozméru pro opracovani
nadisto. Jestlize nemate naprogramovan Zadny pfridavek rozméru pro
obrabéni nacisto, bude obrabéni nahrubo probihat az na koneé&nou
konturu.

Systém ShopTurn pfi obrabéni nahrubo v pfipadé potfeby zmensuje
naprogramovanou hloubku pfisuvu D tak, aby vznikaly prachody
nastroje stejné velikosti. Pokud celkova hloubka pfisuvu &ini napf. 10
a Vy jste zadali hloubku pfisuvu 3, vznikly by pridchody nastroje o
velikosti 3, 3, 3 a 1. Systém ShopTurn nyni zmensi hloubku pfisuvu
na 2,5, ¢imz vzniknou ¢&tyfi stejné velké prlichody nastroje.

Zda se nastroj na konci kazdého zabéru bude pohybovat podél
kontury o hloubku pfisuvu D, aby byly odstranény zbyvajici rohy, nebo
zda se okamZité odsune, zavisi na Uhlu mezi konturou a bfitem
nastroje.

Uhel, od kterého bude nastroj sledovat konturu, je definovan v
parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Jestlize se nastroj na konci zabéru nepohybuje podél kontury, oddali
se od obrobku rychloposuvem o bezpeénostni vzdalenost nebo o
hodnotu definovanou v parametru stroje. Systém ShopTurn vzdy
zohlednuje mensi hodnotu, protoze jinak maze pfi obrabéni vnitinich
kontur dojit k naruseni kontury.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Obrabéni nadisto Obrabéni nalisto se uskuteciiuje stejnym smérem jako obrabéni
nahrubo.
PFi obrabéni nacisto systém ShopTurn automaticky aktivuje a
deaktivuje korekci radiusu nastroje.

i
\¥;
N
S
Podélné obrabéni vnéjsi kontury Hrubovani rovnobézné s osou
Najizdéni/Odjizdéni 1. Nastroj najizdi rychloposuvem napfed na navratovou rovinu a

potom na bezpecnostni vzdalenost.

2. Nastroj se pohybuje rychloposuvem na 1. pfisuvnou hloubku.

Prvni zabér se uskute€ni pracovnim posuvem.

4. Nastroj pracovnim posuvem sleduje konturu nebo se odsune
rychloposuvem (viz odstavec Obrabéni nahrubo).

5. Nastroj najizdi rychloposuvem na pocatecni bod pro nasledujici
hloubku pfisuvu.

6. DalSi zabér se uskuteéni pracovnim posuvem.

7. Kroky 4 az 6 jsou opakovany tak dlouho, dokud neni dosazeno
koneéné hloubky.

8. Nastroj se stahuje rychloposuvem na bezpecénostni vzdalenost.

o

Y

A Soustru-| [ogpar Stisknéte programova tlacitka "Soustruzeni" a "Odbér tfisek".
J zeni tiisek >

» Pomoci programového tlacitka vyberte jeden ze tfi cykl(l pro
oddélovani tfisky:
Jednoduchy cyklus oddélovani tfisky typu Pfimka
-nebo-
Cyklus oddélovani tfisky typu Pfimka se zaoblenimi nebo
zkosenimi
-nebo-
Cyklus oddélovani tfisky se Sikminami, zaoblenimi nebo
zkosenimi

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Zpusob \/ Obrabéni nahrubo
obrabéni V\NV/\/ Obrabéni nagisto
Poloha Poloha oddélovani tfisky:
Smér Smér oddélovani tfisky (podélny nebo pfi¢ny) v soufadném systému:
rovnobézny s osou Y (podélny) rovnobéZny s osou X (rovinné)
vnéjsi vnitfni vngjsi vniténi
XA X X X
7 7 . % z
XA X X
% |
% |
z 4 4
e
X0 Vztazny bod O (abs) mm
Z0 Vztazny bod (abs) mm
X1 Koncovy bod O (abs) nebo koncovy bod (ink) mm
Z1 Koncovy bod (abs nebo ink) mm
D Hloubka pfisuvu (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
UXx Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto ve sméru X (ink) — (pouze u obrabéni mm
nahrubo)
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto ve smeéru Z (ink) — (pouze u obrabéni mm
nahrubo)
FSn Srazeni (n=1 az 3) alternativa k Rn mm
Rn Zaobleni (n=1 az 3) alternativa k FSn mm
Xm-Zm-a1-02 | Vyberte, které z parametrll Xm, Zm, a1 a a2 se maji vypisovat — (pouze u cyklu
oddélovani tfisky s Sikminami, zaoblenimi a srazenimi)
Xm Mezilehly bod O (abs) nebo mezilehly bod (ink) mm
Zm Mezilehly bod (abs nebo ink) mm
a Uhel 1. Gseku ( pouze u cyklu odd&lovani tfisky s ikminami, zaoblenimi a stupné
srazenimi)
a2 Uhel 2. Gseku ( pouze u cyklu odd&lovani tiisky s ikminami, zaoblenimi a stupné
srazenimi)
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.3.2 Cykly zapichovani

[3
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Najizdéni/Odjizdéni

JestliZze potfebujete vyrobit symetrické nebo asymetrické zapichy na
libovolnych pfimych prvcich kontury, pouZijte tyto cykly.

Zapich na S§ikmé ploSe

Mizete vyrabét vnéjsi nebo vnitfni zapichy v podélném nebo pFicném
Sméru.

Pomoci parametra pro Sitku zapichu a hloubku zapichu uréujete tvar
zapichu. Pokud je zapich SirSi nez aktivni nastroj, bude se Sitka
zapichu obrabét v nékolika priichodech nastroje, pficemz pfi kazdém
zapichu se nastroj posune o (maximalné) 80% své Sitky.

Pro dno a boky zapichu mlzete zadavat pfidavek rozméru pro
obrabéni nadisto, na ktery se bude obrabét pfi hrubovani.

Casova prodleva mezi zapichovanim a vytazenim nastroje je
definovana v parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Obrabéni nahrubo (hloubka pfisuvu D > 0)

ffffffffffffffffff Bezpetn. vzdalenost

D
(7) (5)_(2) (6)|(8) - iD + Bezpeén. vzdalenost

D + Bezpeén. vzdalenost

Obrabéci kroky pfi zapichovani

1. Nastroj najizdi rychloposuvem napfed na navratovou rovinu a
potom na bezpec€nostni vzdalenost.

Nastroj zapichne ve stfedu o hloubku pfisuvu D (1).

Nastroj se stahuje rychloposuvem o D+ bezpeénostni vzdalenost.
Nastroj zapichne vedle 1. zapichu o hloubku pfisuvu 2D (2).
Nastroj se stahuje rychloposuvem o D+ bezpeé&nostni vzdalenost.
Nastroj stfidavé zapichne do 1. a 2. zapichu vzdy o hloubku
prisuvu 2D, dokud neni dosazeno koneéné hloubky T1 (3) a (4).
Mezi jednotlivymi zapichy se nastroj stahuje rychloposuvem vzdy o

o0k
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D + bezpec&nostni vzdalenost. Po poslednim zapichu se nastroj
stahuje rychloposuvem na bezpec€nostni vzdalenost.

7. VSechny ostatni zapichy jsou stfidavé vyrobeny pfimo az na
kone€nou hloubku T1 (5) az (8). Mezi jednotlivymi zapichy se
nastroj stahuje rychloposuvem vzdy o bezpecnostni vzdalenost.

Obrabéni nadisto

1. Nastroj najizdi rychloposuvem napfed na navratovou rovinu a
potom na bezpecénostni vzdalenost.

2. Nastroj sjizdi pracovnim posuvem po boku a na dné se pohybuje
dal az na stfed.

3. Nastroj se stahuje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost.

4. Nastroj sjizdi pracovnim posuvem po druhém boku a na dné se
pohybuje dal az na stred.

5. Nastroj se stahuje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost.

ASoustru- » Stisknéte programova tlacitka "Soustruzeni" a "Zapich".
W E=ieni | zeon >

» Pomoci programového tlacitka vyberte jeden ze tfi cykll pro
zapichovani:

Jednoduchy cyklus zapichovani

-nebo-

Cyklus zapichovani s Sikminami, zaoblenimi nebo zkosenimi
-nebo-

Cyklus zapichovani s Sikminami, zaoblenimi nebo zkosenimi na
Sikmé plose

fEE
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Zpusob \/ Obrabéni nahrubo
obrabéni NV Obrabéni nagisto
\VAAVAVAV, Kompletni opracovani
Poloha Poloha zapichu:
Vztazny bod [ Vztazny bod:
X0 Vztazny bod O (abs) mm
20 Vztazny bod (abs) mm
B1 Sitka zapichu, dole (ink) mm
B2 Sitka zapichu, nahofe (ink) alternativa k B1 — (jen u zapichu s Sikminami, mm
zaoblenimi)
T Hloubka zapichu u vztazného bodu (abs nebo ink) mm
T2 Hloubka zapichu naproti vztazného bodu (abs nebo ink) alternativa k T1 - (pouze u [ mm
zapichu s Sikminami, zaoblenimi a zkosenimi na Sikmé ploSe)
a0 Uhel 8ikmé plochy, na které se zapich ma vyrobit (jen u zapichu s $ikminami, stupné
zaoblenimi a zkosenimi na Sikmé ploSe).
Uhel mdze nabyvat hodnot v rozsahu -180° az +180°.
Podélny zépich: oo = 0° = rovnobé&zné s osou Z
PFicny zapich: 0o =0° = rovnobézné s osou X
Kladny uhel odpovida otaceni od osy X ve sméru osy Z.
al, a2 Uhel boku (nikoli u jednoduchého zapichového cyklu) stupné
Diky samostatnému zadavani Uhld bokd je mozné vyrabét asymetrické zapichy.
Uhly mohou nabyvat hodnot v rozsahu 0 az <90°.
FS Zkoseni (n =1 ... 4) alternativa k R (nikoli u jednoduchého zapichového cyklu) mm
R Zaobleni (n =1 ... 4) alternativa k FS (nikoli u jednoduchého zapichového cyklu) mm
D Pfisuvna hloubka 1. zabéru (ink) — (jen pfi obrabéni nahrubo) mm
D=0: 1. prlichod nastroje se uskutecriuje pfimo az na kone¢nou hloubku T1
D>0: 1. a 2. zabér nastroje se stfidavé provedou o hloubku pfisuvu D, aby se
zabezpedil lepSi odchod tfisek a prfedeslo se zlomeni nastroje.
]2 '\ by
5] v /|0y T
l l4 4125 v
VSechny dalSi zabéry se provedou pfimo az na kone¢nou hloubku zapichu T1.
Bocni prisuv pro stfidavy zabér nastroje je ur€ovan automaticky cyklem.
Stfidavy zabér nastroje neni mozny, pokud nastroj dosahne dna zapichu jen na
jedné pozici.
] Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto (ink) - (jen pfi obrabéni nahrubo) mm
N Pocet zapichua (N=1....65535)
P Vzdalenost zapich( (ink) mm
Jestlize je N=1, parametr P se nezobrazuje
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5.3.3 Odlehcovaci zapichy tvart E a F

Jestlize potfebujete soustruzit odleh&ovaci zapichy tvaru E a F podle
normy DIN509, pouzijte funkce "Odleh&ovaci zapich tvaru E" a
"Odleh¢ovaci zapich tvaru F".

Najizdéni/Odjizdéni 1. Nastroj najizdi rychloposuvem napfed na navratovou rovinu a
E potom na bezpec€nostni vzdalenost.
2. Odleh&ovaci zapich se zhotovi na jeden z&bé&r pracovnim
posuvem. Zacne se u boku, az se uskute¢ni pficny pohyb V.
3. Nastroj se stahuje rychloposuvem na navratovou rovinu.

7 7

Odlehéovaci zapich tvaru F

Odlehcovaci zapich tvaru E

ASoustru-| [ogiene » Stisknéte programova tlacitka "SoustruZzeni" a "Odlehovaci
J Zeni zépich > zapich".
Zapich Zapich » Stisknéte programové tlacitko "Zapich tvaru E" nebo
tvaru E _nebo_ tvaru F llZép'Ch tvaru FII.
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Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".

Poloha Poloha odleh&ovaciho zapichu tvaru E:

k] 5] P [

Poloha odleh&ovaciho zapichu tvaru F:

] B ) 18]

Velikost Velikost odleh€éovaciho zapichu podle tabulky DIN:

odleh¢. Radius/hloubka, napf.: E1.0x0.4 (odlehCovaci zapich tvaru E) nebo

zapichu F0.6x0.3 (odlehéovaci zapich tvaru F)

X0 Vztazny bod pro kétovani O (abs) mm
20 Vztazny bod pro kétovani (abs) mm
X1 PFidavek ve sméru X O (abs) nebo pfidavek ve sméru X (ink) mm
Z1 Pfidavek ve sméru Z (abs nebo ink) — (jen u zapichu tvaru F) mm
Vv PFicny pohybu ve sméru X O (abs) nebo pfi¢ny pohyb ve sméru X (ink) mm

5.3.4 Zavitové zapichy

Jestlize si pfejete programovat zavitové zapichy podle normy DIN 76

[: pro obrobky s metrickym zavitem ISO nebo volné definovatelné
zavitové zapichy, pouzijte funkce "Zavitovy zapich DIN" nebo
"Zavitovy zapich".

Najizdéni/Odjizdéni 1. Nastroj najizdi rychloposuvem napfed na navratovou rovinu a
E potom na bezpec€nostni vzdalenost.

2. Prvni zabér se provede pracovnim posuvem. Zacne se u boku a
pokraduje se pak podél tvaru zavitového zapichu az na
bezpe&nostni vzdalenost.

3. Nastroj se pohybuje rychloposuvem na nasledujici po&atecni
polohu.

4. Kroky 2 a 3 se opakuiji tak dlouho, dokud zavitovy zapich neni
kompletné vyroben.

5. Nastroj se stahuje rychloposuvem na navratovou rovinu.

PFi obrabéni nacisto se nastroj pohybuje tak daleko, az se uskutecni
pficny pohyb V.
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Zavitovy zapich

ASoustru-| [ogiene » Stisknéte programova tlacitka "Soustruzeni" a "Odlehovaci
J Zeni zépich > zapich".
Zapich Zapich » Stisknéte programoveé tlacitko "Zapich zavit. DIN" nebo "Zapich
zavit. DIN | _nepo- | Zavitu Zavitu".

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |[Vizkap. "Vytvafeni programovych blokud".

Zpusob \/ Obrabéni nahrubo
obrabeni V\/V Obrabéni nacisto
\VAAVAVAV Kompletni opracovani

Poloha Poloha zavitového zapichu:

P Stoupani zavitu vyberte podle pfedepsané tabulky DIN nebo je zadejte - (pouze u mm/ot.
zavitovych zapichd podle DIN)

X0 Vztazny bod [ (abs) mm

Z0 Vztazny bod (abs) mm

X1 PFidavek ve sméru X O (abs) nebo mm
pridavek ve sméru X (ink) - (pouze u zavitového zapichu)

Z1 PFidavek ve sméru Z (abs nebo ink) — (pouze u zavitového zapichu) mm

R1, R2 Radius1, Radius2 (ink) — (pouze u zavitového zapichu) mm

a Uhel zajizd&ni do obrobku stupné

\% PFicny pohybu ve sméru X O (abs) nebo pfi¢ny pohyb ve sméru X (ink) mm

D PFisuv (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm

U PFidavek rozméru pro obrabéni nagisto (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
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06.03 B

5.3.5 Soustruzeni zavitu

[3
=?

Najizdéni/Odjizdéni

JestliZze potfebujete soustruzit vnitini nebo vnéjsi zavity s konstantnim
nebo proménnym stoupanim, pouzijte funkce "Podélny zavit",
"Kuzelovy zavit" nebo "Pficny zavit".

Zavity mohou byt jednochodé i vicechodé.
To, zda bude zavit levy nebo pravy, urCujete smérem otaceni vietena
a smérem posuvu.

PFisuv se uskuteériuje automaticky s konstantni hloubkou pfisuvu
nebo s konstantnim priifezem tfisky.

eV pfipadé konstantni hloubky pfisuvu se zvétSuje prifez tfisky s
kazdym priichodem nastroje. Pfidavek rozméru pro opracovani
nacisto se po obrobeni nahrubo oddéluje v jednom priachodu
nastroje.

PFi malych hloubkach zavitu maze tato varianta vést k lepSim
feznym podminkam.

»  P¥i konstantnim prafezu tfisky zGstava tlak na bfit ve vSech
priichodech nastroje pfi hrubovani konstantni a hloubka pfisuvu
se zmensuje.

U metrickych zavitl (stoupani zavitu P v mm/ot) systém ShopTurn
prednastavuje parametr Hloubka zavitu K na hodnotu vypoétenou ze
stoupani zavitu. Tuto hodnotu mizete ménit.

Toto pfednastaveni musi byt aktivovano parametrem stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

1. Nastroj se pohybuje rychloposuvem na navratovou rovinu.

2. Zavit s pfedsunutym nab&hem:
Nastroj se pohybuje rychloposuvem na prvni po&ate€ni polohu
prfedsunutou o nabéh W zavitu.
Zavit s nab&hem:
Nastroj se pohybuje rychloposuvem na prvni po¢ate¢ni polohu
pfedsunutou o nabéh W2 zavitu.

3. Prvni zabér se uskute€ni se stoupanim zavitu P az do vybéhu
zavitu R.

4. Zavit s predsunutym nabéhem:
Nastroj najizdi rychloposuvem na navratovou vzdalenost V a
potom na nasledujici poCate¢ni polohu.
Zavit s nabéhem:
Nastroj najizdi rychloposuvem na navratovou vzdalenost V a
potom znovu na poc&ateéni polohu.

5. Kroky 3 a 4 se opakuji tak dlouho, dokud zavit neni kompletné
vyroben.

6. Nastroj se stahuje rychloposuvem na navratovou rovinu.
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Podélny zavit
Cyklus pfedpoklada vieteno s regulovatelnymi otaCkami a systémem
pro odméfovani drahy.

o it

ASoustru- » Stisknéte programova tlacitka "Soustruzeni" a "Zavit".
Beteni | |2t >
Zavit Zavit » Stisknéte programové tlacitko druhu zavitu, ktery se ma vyrobit:
podeiny | _nebo- [ kuzelovy "Zavit podélny", "Zavit kuzelovy" nebo "Zavit pricny".
Zavit
-nebo- | Pfiny

Parametr Popis Jednotka

T,D,S,V Viz kap. "Vytvareni programovych blokud".

P Stoupani zavitu mm/ot.
inch/ot
Otocky/"
MODUL
G Zmeéna stoupani — pouze jestlize P = mm/ot nebo inch/ot

G =0 Stoupani zavitu P se neméni.

G >0 Stoupani zavitu P se zvétSuje za otacku o hodnotu G.

G <0 Stoupani zavitu P se zmensuje za otacku o hodnotu G.

Pokud jsou znamé pocatec¢ni a koncové stoupani zavitu, je mozné zménu stoupani,
kterou je potfeba naprogramovat, vypocitat nasledujicim zpusobem:

Pe?- P?|
G = [m [mm/otz]
2*Z4

Pfitom znamenaiji:

Pe koncové stoupani zavitu [mm/ot]

P pocatecni stoupani zavitu [mm/ot]

Z4 délka zavitu [mm]

Vétsi stoupani zpusobuje vétsi vzdalenost mezi jednotlivymi chody zavitu na

obrobku.
Linearni: Pfisuv s konstantni hloubkou fezu (pouze pfi obrabéni nahrubo)
Degresivni: Pfisuv s konstantnim prarezem tfisky (pouze pfi obrabéni nahrubo)
Z_pﬁlsfo"b ' \/ Obrabéni nahrubo
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obrabéni Obrabéni nagisto
A\VAAVAVAV, Kompletni opracovani
Vnitfni zavit | Vnitini zavit

Vnéjsi zavit Vnéjsi zavit

X0 Vztazny bod pro kétovani O (abs) mm

Z0 Vztazny bod pro kétovani (abs) mm

X1/Xa Sikmost zavitu O (abs nebo ink) — (pouze u kuZelovych zavitt) mm/stup
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje. né

X1 Délka zavitu O (abs) nebo délka zavitu (ink) — (pouze u pfiénych zavitl) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

21 Délka zavitu (abs nebo ink) — (pouze u podélnych nebo kuzelovych zavit() mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

w Pfedsunuty nabéh zavitu (ink) mm

Poc&atec€ni bod zavitu je vztazny bod (X0, Z0) pfedsunuty o nabéh W zavitu.
PFredsunuty nabéh zavitu mdzete pouzivat tehdy, kdyz jednotlivymi zabéry chcete
zacinat troSku dfive, abyste mohly exaktné vyrobit také zacatek zavitu.

w2 Nabéh zavitu (ink) mm
Nabéh zavitu muzete pouzivat tehdy, kdyz nebude mozné najizdét na zavit, ktery je
potfeba vyrobit, ze strany, ale je nutné zajizdét do materialu (napf. mazaci drazka

na hfideli).
W2=R Nabéh zavitu = vybéh zavitu (ink) mm
R Vybéh zavitu (ink) mm

Vybéh zavitu miZzete pouzivat tehdy, kdyZ nastroj ma na konci zavitu vyjizdét Sikmo
(napf. mazaci drazka na hfideli).

K Hloubka zavitu (ink) mm
Jestlize je tato hodnota vypocitana systémem ShopTurn, pole bude zvyraznéno
Sedym pozadim. Pfesto hodnotu mizete ménit, v tomto pfipadé bude mit pole opét
bilé pozadi.

Naprogramovany pfidavek rozméru pro opracovani nacisto U je odecten od
naprogramované hloubky zavitu K a zbytek je rozlozen na urcity pocet prichodu
hrubovaciho nastroje. Cyklus sam vypocitava jednotlivé aktualni hloubky pFisuvu v
zavislosti na zadaném rozdéleni celkového zabéru.

a Smeér pfisuvu zadany jako Uhel - alternativa k zadavani pfisuvu po boku zavitu stupné
o > 0: pfisuv podél zadniho boku zavitu

a < 0: pfisuv podél prfedniho boku zavitu

o =0: pfisuv v pravém uhlu ke sméru obrabéni

Jestlize ma ptisuv probihat podél boku zavitu, smi absolutni hodnota tohoto
parametru ¢init maximalné polovinu Uhlu boku bfitu nastroje.

| Smér pfisuvu po boku (ink) — alternativa k zadavani pfisuvu formou uhlu mm
| > 0: pfisuv podél zadniho boku zavitu
| < 0: pfisuv podél pfedniho boku zavitu
Pfisuv podél jednoho boku zavitu

<

2z Pfisuv se stfidanim boku zavitu (alternativa)
W Namisto podél boku mudze pfisuv probihat také se stfidanim boku, aby nebyl zatizen
vzdy tentyZ bfit nastroje,coz umoznuje zvySovat Zivotnost nastroje.
o > 0: zacatek na zadnim boku zavitu

a < 0: zaCatek na pfednim boku zavitu

AS Pocet prichodu nastroje pfi obrabéni nahrubo nebo prvni hloubka pfisuvu (pouze mm
pfi hrubovani).
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Pfi pfepinani mezi poctem priichodu nastroje pfi obrabéni nahrubo a prvnim
prisuvem se vypisuje vzdy pfislusna hodnota.

U Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
NN Pocet prichodl bez fezu (pouze u obrabéni nadisto)
Pro zlepSovani jakosti povrchu se nastroj pohybuje jesté NN krat podél hloubky
zavitu K.
\% Navratova vzdalenost (ink) mm
Q Posunuti po¢ate¢niho uhlu u jednochodych zavitl, tzn. dhel, ktery uréuje bod stupné

zariznuti chodu zavitu no obvodu soustruzené soucasti,
napf. Q = 30.0
Bod zafiznuti zavitu lezi na 30°.

E Vicechody zavit

» Najedte kurzorem na pole parametru "Q".

Sled pohybU u jednochodych a vicechodych zavitl je zasadné stejny.

Q) » Stisknéte programoveé tlagitko "Alternativa".
Altsrnaliva
Namisto parametru "Q" se zobrazi parametry pro vicechody zavit.
Parametr Popis Jednotka
L Pocet chodll zavitu (max. 6)
Jednotlivé chody zavitu jsou pravidelné rozlozeny po obvodu soustruzené soucasti,
pfiemz 1. chod je vzdy umistén v poloze 0°.
Jestlize ma byt vyroben vicechody zavit, jehoz 1. chod nezacina v poloze 0°, musi
byt pro kazdy chod zavitu naprogramovan samostatny cyklus, pfiéemz do parametru
Q je nutno zadat pfisludné posunuti po¢ate¢niho uhlu.
A Stfidava hloubka chodu zavitu (ink) mm
Kazdy chod zavitu je nejprve opracovan na hloubku A, pak je kazdy chod
opracovan na hloubku 2A atd., dokud neni dosazeno kone€né hloubky.
A=0: Na stfidavou hloubku chodu zavitu se nebere ohled, tzn. kazdy chod je
obroben nahotovo, nez se pfikroc¢i k obrabéni dalSiho chodu zavitu.
N 1z L chodu
N # 0: Opracovat pouze chod N
N = 0: Opracovat vSechny chody
P Pocate¢ni chod P =1 ...L pouze kdyz N=0
Pokud je P > 1, nezohledriuji se chody, které mély byt opracovany predtim.
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5.3.6 Dodatec¢né opracovani zavitu

Jestlize si piejete provadét néjaka dodateéna opracovani zavitu,
napfiklad jestlize b&éhem soustruzeni zavitu doslo ke zlomeni fezné
desti¢ky nastroje, pouzijte funkci "Dodatecné opracovani zavitu".

Systém ShopTurn pfitom bere ohled na Uhlové posunuti chodu zavitu,
které vznika opakovanym upnutim obrobku.

=2

> Vypnéte vieteno.
MV - .. . .
YL »  Aktivujte rezim obsluhy "Stroj Manual".
Jog
» Nastroj pro fezani zavitu nasadte do chodu zavitu.
JASoustry- » Stisknéte programova tlacitka "SoustruZeni" a "Zavit".
S Zavit >
Zeni
Synchron. » Stisknéte programoveé tlacitko "Synchron. bod", jakmile se nastroj
bod pro fezani zavitu bude nachazet pfesné v chodu zavitu.
» Stisknéte programové tlacitko "OK".
oK ¥ bred
» V poli parametru "Q" (posunuti po&ate¢niho uhlu) zadejte hodnotu
0.
> Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
» Nastrojem pro fezani zavitu odjedte tak daleko, aby vztazného
bodu (X0, Z0) bylo mozné bez kolize dosahnout.
» Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap.
"Spousténi/zastavovani obrabéni").
> Najedte kurzorem na programovy blok pro soustruzeni zavitu.
Start vy- > Stisknéte programova tlaCitka "Vyhledavani bloku" a "Start
hledavani vyhledavani".
<> > Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Cycl Star Systém ShopTurn uskute¢ni vSechna potfebna pfednastaveni.
> Stisknéte jesté jednou tlacitko "Cycle-Start".
Cycle Start

Najede se na novou poc¢ateéni pozici a spusti se dodatecné
opracovani zavitu. Pfitom se bere ohled na uhlové posunuti.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.3.7 Upich

[3
=?

Najizdéni/Odjizdéni

JASpustru-
E=zeni

Upich

>

Jestlize potfebujete upichovat rotacné symetrické soucasti (napfr.
$rouby, svorniky nebo trubky), pouzijte funkci "Upich".

Na hrané obrobené soucasti mizete naprogramovat srazeni nebo
zaobleni.

Az do hloubky X1 mizete pracovat s konstantni feznou rychlosti V
nebo s otackami S, potom jiz mlzete pracovat jen s konstantnimi
otackami. Od hloubky X1 muzZete také naprogramovat snizeny posuv
FR nebo snizené otacky SR, aby se rychlost pfizpusobila
zmensujicimu se praméru.

Pomoci parametru X2 zadejte kone¢nou hloubku, kterou chcete
upichovanim dosahnout. U trubek napfiklad nemusite upichovat uplné
az do stfedu, staci, kdyz upichnete troSku vice nez je tloustka stény
trubky.

1. Nastroj najizdi rychloposuvem napfed na navratovou rovinu a
potom na bezpec€nostni vzdalenost.

2. V pfipadé potieby se pracovnim posuvem zhotovi sraZzeni nebo
zaobleni.

3. Upichovani se uskuteéni pracovnim posuvem az na hloubku X1.

4. V upichovani se pokracuje snizenym posuvem FR a snizenymi
otackami SR az na hloubku X2.

5. Nastroj se stahuje rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost.

Pokud je Vas$ soustruh odpovidajicim zplisobem vybaven, mizete
také naprogramovat vysunuti zasuvky, do ktera se uklada upichnuty
obrobek.Vysouvani zasuvky musi byt uvolnéno parametrem stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

> Stisknéte programova tladitka "Soustruzeni" a "Upich".
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
S\ Mezni hodnota otacek pro konstantni Feznou rychlost (jen V) ot/min
X0 Vztazny bod O (abs) mm
Z0 Vztazny bod (abs) mm
FS Srazeni jako alternativa k R mm
R Zaobleni jako alternativa k FS mm
X1 Hloubka pro snizeni posuvu [0 (abs) nebo hloubka pro snizeni posuvu (ink) mm
FR Snizeny posuv mm/ot.
SR Snizené otacky ot/min
Chyta¢ kusd | Ano: vysunuti zasuvky

Ne: nelze vysunout zasuvku

Xm Hloubka, pfi které se vysouva zasuvka (abs) mm
X2 Konec¢na hloubka O (abs) nebo kone¢na hloubka (ink) mm
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5.4 Soustruzeni kontur

[3

Kdykoli budete potfebovat vytvaret a obrabét jednoduché nebo slozité
kontury, pouZijte funkci "Soustruzeni kontur". Kontura se sklada z
jednotlivych konturovych prvku, pficemz kazda kontura se sklada z
minimalné dvou a maximalné 250 prvkd. Mezi konturovymi prvky
muzete navic naprogramovat srazeni, zaobleni, odlehCovaci zapichy
nebo tangencialni pfechody.

Integrovany konturovy pocita¢ vypocitava priiseciky jednotlivych
konturovych prvku, pficemz bere ohled na geometrické souvislosti a
umoznuje Vam tim zadavani ne zcela dostatecné kétovanych prvki.

PFi obrabéni kontury mizete vychazet z kontury surového obrobku,
kterou musite zadat pfed konturou hotové soucasti. Nakonec mlzete
zvolit nékterou z nasledujicich technologii:

e Oddélovani trisky

e Zapichovani

e Zapichovaci soustruzeni

U téchto 3 rdznych technologii muzete vzdy obrabét nahrubo,
odstrafiovat zbytkovy material a obrabét nacisto.

Programovani probiha napf. pro oddélovani tfisky nasledujicim
zpusobem:

1. Zadani kontury surového obrobku
Jestlize pfi obrabéni proti kontufe chcete vychazet z kontury
surového obrobku (a nikoli z valce nebo z pfidavku rozméru),
musite pfed konturou hotové soucasti definovat tuto konturu
surového obrobku. Konturu surového obrobku postupné skladate z
rdznych konturovych prvka.

2. Zadani kontury hotové soucasti
Konturu hotové soucasti postupné skladate z rdznych konturovych
prvkd.

3. Obrabéni proti kontufe (obrabéni nahrubo)
Kontura je opracovavana v podélném nebo pficném sméru nebo
rovnobézné s konturou.

4. Odstranéni zbytkového materialu (obrabéni nahrubo)
PFi obrabéni kontury systém ShopTurn automaticky rozpoznava
zbytkovy material, ktery na obrobku jesté zustal. Pomoci vhodného
nastroje jej mizete odstranit, aniz by bylo potfeba znovu obrabét
celou konturu.

5. Obrabéni proti kontufe (obrabéni nacisto)
Jestlize jste pfi programovani hrubovani zadali pfidavek rozméru
pro opracovani nacisto, bude kontura je$té jednou obrobena.

V$echny kroky obrabéni podilejici se na soustruzeni kontury jsou v
planu pracovniho postupu spojeny hranatou zavorkou.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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B Priklad

HS Odbeér trisek W
H18 Surovy obrobek :

H15 Hotovy obrobek

HZ28 Odbeér trisek v
HZ5 Odstraneni zbyt. mat. +7
H38 Odbér trisek C

XX <K

EMD Konec programu

Priklad: Soustruzeni kontury

Jestlize je Vas soustruh vybaven osou Y a pokud si pfi soustruzeni
E prejete pracovat s polohou Y # 0, postupujte nasledujicim zpisobem:
1. Ve skupiné funkci "Pfimka/Kruh" zvolte rovinu obrabéni
SoustruZeni (viz kapitola " Volba nastroje a roviny obrabéni").
2. V ramci skupiny funkci "PFimka/Kruh" naprogramujte pfimku na
pozadovanou pozici Y (viz kapitola "Pfimka").
3. Naprogramuijte funkci pro soustruzeni.

Pozice Y zUstane zachovana tak dlouho, dokud rovinu obrabéni
Soustruzeni nedeaktivujete.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.4.1 Zobrazovani kontury

[3

E Symbolické zobrazeni

Systém ShopTurn zobrazuje konturu v planu pracovniho postupu jako
jeden programovy blok. Pokud tento programovy blok otevfete, vypiSi
se Vam jednotlivé konturové prvky v symbolech a zobrazi se v ¢arové

grafice.

Jednotlivé prvky kontury se zobrazuji symbolicky v zadané
posloupnosti vedle grafického okna.

Konturovy prvek

Symbol Vyznam

Pocatecni bod

P

Poc&ate€ni bod kontury

Pfimka smérem
vzh(ru

Pfimka smérem
doll

'

Pfimka v mfizce 90°

Pfimka v mfizce 90°

Pfimka smérem
vlevo

Pfimka smérem
vpravo

Pfimka v mfizce 90°

Pfimka v mfizce 90°

Libovolna pfimka

Pfimka v libovolném sméru

Kruhovy oblouk o Kruh
vpravo
o
Kruhovy oblouk Kruh
vlevo
Konec kontury END Konec popisu kontury

Odlisné barvy symbolt Vam poskytuji informaci o stavu:

Popriedi Pozadi Vyznam
- Cervené Kurzor na novém prvku
Cerné Cervené Kurzor na aktualnim prvku
Cerné bilé Normalni prvek
Cervené bilé Prvek v daném okamziku neni
uvazovan (bude uvazovan az tehdy,
kdyZ bude kurzorem vybran)

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Grafické zobrazeni Soucasné s probihajicim zadavanim konturovych prvkd probiha v
grafickém okné vykreslovani ¢arové grafiky sledujici postup
programovani kontury.
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Grafické zobrazovani kontury pfi soustruzeni kontury

Vytvareny konturovy prvek pfitom muaze byt kreslen raznymi barvami
a rlznymi druhy ¢ar, které maji nasledujici vyznam:

e Cerna: Naprogramovana kontura

e oranzova: Aktualni prvek kontury

e zelena, ¢arkovana Cara:  Alternativni prvek

e modra, teCkovana ¢ara: Castedné definovany prvek

Méfitko soufadného systému se pfizpusobuje zménam celé kontury.
Osa symetrie kontury se vykresluje ¢erchovanou ¢arou.

V grafickém okné se zobrazuje také poloha soufadného systému.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.4 Soustruzeni kontur

Pro kazdou konturu, kterou chcete obrabét, musite zalozit vlastni
konturu.

Kdyz zakladate novou konturu, musite napfed definovat pocatecni
bod. Systém ShopTurn potom automaticky definuje konec kontury.
Konturu mazete zacinat s pfechodovym prvkem k surovému obrobku.
Kromé toho miizete pro po¢ate¢ni bod zadat libovolnou dodate¢nou
instrukci (max. 40 znaku) ve formé G-kédu.

Jestlize si pfejete vytvofit konturu, ktera mé byt podobna uz existujici
kontufe, mizete tuto starsi konturu zkopirovat, pfejmenovat ji a
modifikovat pouze vybrané konturové prvky.

Na druhé strané, pokud byste chtéli pouzit identickou konturu jesté
jednou na jiném misté v programu, nesmite kopii pfejmenovat.
Veskeré zmény uskute€néné v prvni kontufe se automaticky provadéji
i v kontufe téhoz nazvu.

JSoustru- | | Nova » Stisknéte programova tlagitka "Soustruzeni kontury" a "Nova
J‘ zeni kont| | kontura > kontura".
» Zadejte nazev pro novou konturu.
Nazev kontury musi byt jednoznacny.
oK » Stisknéte programové tlacitko "OK".
Zobrazi se vstupni maska pro zadani pocate¢niho bodu kontury.
» Zadejte parametry.
» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".
Pravzit
» Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola "Vytvareni prvku
kontury").
Parametr Popis Jednotka
X Pocatecni bod ve sméru X (abs) mm
VA Pocate¢ni bod ve sméru Z (abs) mm
Pfechod na FS: SraZeni jako pfechodovy prvek na zacatku kontury mm
zacCatku R: Zaobleni jako pfechodovy prvek na zacatku kontury mm
kontury FS=0 nebo R=0: Zadny ptechodovy prvek
Poloha pfechodového prvku vztazena k po€atecnimu bodu kontury
Pridavna Jakykoli dal$i pfikaz ve formé G-kédu
instrukce
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Pirechodové prvky
kontury

Poté, co jste zalozili novou konturu a ur€ili jeji po€atecni bod, definujte
jednotlivé konturové prvky, ze kterych se kontura sklada.

Pro definici kontury mate k dispozici tyto konturové prvky:

e Svisla pfimka

« Vodorovna pfimka

« Diagonalni pfimka

*  Kruh / kruhovy oblouk

Pro kazdy konturovy prvek vypliiujete samostatnou masku parametra.
PFi zadavani parametrd se Vam na pomoc zobrazuji rizné pomocné
obrazky, které tyto parametry vysvétluji.

Jestlize do nékterych poli Zadnou hodnotu nezadate, vychazi systém
ShopTurn z toho, ze jsou tyto hodnoty neznamé a pokusi se je
vypocditat na zakladé jinych parametrd.

U kontur, u nichz mate zadan vétsi poCet parametrd, nez kolik je
bezpodmineéné zapotrebi, se mohou vyskytnout rozpory. V takovém
pfipadé se pokuste zadat méné parametri a co mozno nejvice
parametrd nechat vypocitat systémem ShopTurn.

Mezi dvéma konturovymi prvky muzete zvolit jako pfechodovy prvek
bud zaobleni nebo srazeni nebo u pfimkovych konturovych prvkud
také odleh&ovaci zapich. Pfechodovy prvek se pfipojuje vZdy na
konec konturoveého prvku. Volba pfechodového prvku se uskuteériuje
v masce parametrd prislusného konturového prvku.

Pfechodovy prvek kontury mlzete pouzit vzdy tehdy, jestlize existuje
prusecik obou sousednich prvkd a pokud je mozné vypocditat tento
prasecik na zakladé zadanych hodnot. Jinak musite pouzit konturovy
prvek Pfimka/Kruh.

Vyjimkou je konec kontury, kde jako pfechodovy prvek k surovému
obrobku muzete definovat také zaobleni nebo srazeni, ackoliv
neexistuje zadny prisecik s jinym prvkem.
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Pridavné instrukce

Dalsi funkce

Presné opracovavani
konturovych pirechodi

Pro kazdy konturovy prvek mizZete zadat jakékoli dalSi pfikazy ve
formé G-kodu.

Pridavné instrukce (max. 40 znak() zadavate do rozSifené masky
parametra (programové tlacitko "VSechny parametry").

PFi programovani kontury jsou Vam k dispozici nasledujici dalSi
funkce:

e Tangencialni pfechodovy prvek
Pro pfedchazejici prvek muzete naprogramovat tangencialni
pfechod.

e Dialogova volba
Jestlize z dfive zadanych parametr(i vychazi dvé moznosti, kudy
muze kontura vést, musite si z nich jednu vybrat.

e Zavfeni kontury
Z aktualni pozice mlzete konturu uzavfit pfimkou vedenou k
pocatecnimu bodu.

Obrabéni kontury nacisto se uskute€nuje v rezimu souvislého Fizeni
drahy (G64). To znamena, ze konturové pfechody, jako jsou napf.
rohy, srazeni nebo zaobleni, nebudou pfipadné pfesné opracovany.

Pokud chcete, aby k tomu nedoslo, mate pfi programovani dvé riizné
moznosti (pouziti pfidavné instrukce nebo programovani zvlastniho
posuvu pro pfechodovy prvek).

« Pfidavna instrukce
Pro konturu, kterou vidite v obréazku dole, naprogramujete napfed
svislou pfimku a zadejte pak pro parametr pridavnou instrukci "G9"
(pfesné zastaveni blok po bloku). Potom naprogramujte
vodorovnou pfimku.
Roh se exaktné opracuje, protoze posuv na konci svislé pfimky
bude kratkodobé nulovy.

Smeér obrabéni

1
1
1
1
1
1
I
Obrobek 1
1
1

Obrabéni konturovych roh( nacisto

e Posuv pro pfechodovy prvek
Jestlize jste jako pfechodovy prvek zvolili srazeni nebo zaobleni,

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Zadavani konturovych
= prvki

B

Prevzit

Prevzit

VSechny
parametry

Tangenta na
predchazejici prvek

Tangenta
na predch.

Dialogova volba

Dialogova
volba

Prevzit
dialog

Zavreni kontury

Uzavrit
konturu

zadejte v parametru "FRC" sniZeny posuv. Opracovani bude

» Pomoci programového tlagitka vyberte konturovy prvek.

» Do vstupni masky zadejte vdechny parametry, které vyplyvaji z
vyrobniho vykresu (napf. délka pfimky, koncova pozice, pfechod
na nasledujici prvek, uhel stoupani atd.).

> Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
Konturovy prvek se pfipoji ke kontufe.
» Tuto operaci opakujte tak dlouho, dokud neni kontura cela.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Naprogramovana kontura se pfenese do planu pracovniho postupu.

Jestlize byste si prali u jednotlivych konturovych prvkd nechat zobrazit
dalSi parametry, abyste napf. mohli zadat jesté pfidavné instrukce,
stisknéte programove tlacitko "V8echny parametry".

V pribéhu zadavani dat konturového prvku muizete pfechod na
predchazejici prvek naprogramovat jako tangentu.

» Stisknéte programové tlacitko "Tangenta na pfedch.".

Uhel k prede$lému prvku a2 se tim nastavi na 0°. Ve vstupnim poli
tohoto parametru se objevi volba "tangencialni".

V prubéhu zadavani dat konturového prvku mohou byt nabizeny dvé
rdzné moznosti pribéhu kontury, z nichz si musite jednu vybrat.

» Stisknéte programové tlacitko "Dialogova volba", jestlize budete
potfebovat pfepinat mezi dvéma rliznymi moznostmi pribéhu
kontury.

V grafickém okné se vybrana kontura zobrazi plnou ¢ernou &arou,
zatimco alternativni kontura zelenou ¢arkovanou ¢arou.

» Stisknéte programoveé tlagitko" Pfrevzit dialog", &imZ vybranou
konturu pfevezmete.

Kontura musi byt vZdy uzaviena. Jestlize nechcete sami vytvofit
v8echny konturové prvky z po¢atecniho bodu do poéatecniho bodu,
muzete konturu zavfit z aktualni pozice do po¢atec¢niho bodu.

» Stisknéte programové tlacitko "Uzavfit konturu”.
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Prechodovy prvek na
konci kontury

Prevzit

>

Systém ShopTurn nakresli pfimku z aktuélni pozice do po¢ate¢niho

bodu.

Kdyz mate vytvofeny vSechny konturové prvky, muzete jesté na konci

kontury definovat pfechodovy prvek k surovému obrobku, nez konturu

prfevezmete do planu pracovniho postupu.

» Najedte kurzorem na posledni konturovy prvek.
» Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.
Otevre se pfisludna vstupni maska.

» Zadejte pfechodovy prvek.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

> Najedte kurzorem na konec kontury B0

» Stisknéte kurzorové tlaitko se Sipkou vpravo.
Otevie se pfislusna vstupni maska.

» Vyberte pozadovanou polohu pfechodového prvku.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

ezl Na konci kontury se pfipoji pfechodovy prvek k surovému obrobku.
Parametr Popis pro prvek kontury "Pfimka" Jednotka

X Koncova poloha ve sméru X [ (abs) nebo koncova poloha ve sméru X (ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

VA Koncova poloha ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

L Délka pfimky mm

ai Uhel stoupani vztazeny na osu Z stupné

a2 Uhel k ptedchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: a2=0

FB Posuv pro prvek kontury Pfimka mm/ot.

Pfechod k FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je srazeni mm

nasledujicimu | R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je zaobleni mm

prvku Odlehéovaci zapich: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je
odleh&ovaci zapich (zavit, zavit DIN, tvaru E nebo tvaru F)

Z1 Délka 1 (ink) - (pouze u zavitu) mm

Z2 Délka 2 (ink) - (pouze u zavitu) mm

R1 Radius 1 (ink) - (pouze u zavitu) mm

R2 Radius 2 (ink) - (pouze u zavitu) mm

T Hloubka (ink) - (pouze u zavitu) mm

P Stoupani zavitu (pouze u zavitll podle DIN) mm/ot.

a Uhel zajizdéni do obrobku (pouze u zavit(i podle DIN) stupné

Velikost Velikost odleh¢ovaciho zapichu podle tabulky DIN (pouze u tvaru E a F):

odlehé. Radius/hloubka, napf.: E1.0x0.4 (odlehCovaci zapich tvaru E) nebo
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zapichu F0.6x0.3 (odlehéovaci zapich tvaru F)
FRC Posuv pro prechodovy prvek Srazeni nebo Zaobleni mm/ot.
CA Pridavek rozméru pro pozdéjsi brouseni mm
Pridavek na brouseni vpravo od kontury (vychazejic z po¢atec¢niho bodu)
PFidavek na brouseni vlevo od kontury (vychazejic z pocatecniho bodu)
PFidavna Jakykoli dal$i pfikaz ve formé G-kodu
instrukce
Parametr Popis pro prvek kontury "Kruh" Jednotka

Smér otadeni o v o N
Otaceni ve smeéru hodinovych rucic¢ek

Otaceni proti sméru hodinovych ruci¢ek

R Radius kruhu mm

X Koncova poloha ve sméru X [0 (abs) nebo koncova poloha ve sméru X (ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

z Koncova poloha ve sméru Z (abs nebo ink) mm

Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

| Poloha stfedu kruhu ve sméru X [0 (abs) nebo mm
poloha stfedu kruhu ve sméru X (ink)
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

K Poloha stfedu kruhu ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

ol Pocate€ni uhel vztaZzeny na osu Z stupné

a2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: a2=0

B1 Koncovy uhel vztazeny na osu Z stupné

B2 Uhel kruhové vysege stupné

FB Posuv pro prvek kontury Kruh mm/ot.

Pfrechod k FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je srazeni mm

nasledujicimu | R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je zaobleni mm

prvku

FRC Posuv pro pfechodovy prvek Srazeni nebo Zaobleni mm/ot.

CA Pridavek rozméru pro pozdéjsi brouseni mm

Pridavek na brouseni vpravo od kontury (vychazejic z po¢ate¢niho bodu)

PFidavek na brouseni vlevo od kontury (vychazejic z pocatecniho bodu)

PFidavna Jakykoli dal$i pfikaz ve formé G-kodu

instrukce

Parametr Popis pro konec kontury Jednotka

Pfechod na Poloha pfechodového prvku vztazena ke koncovému bodu kontury

konci kontury

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.4.4 Zména kontury

Jiz vytvofenou konturu mizete dodatecné jesté ménit.
G Jednotlivé konturové prvky mizete

e pfipojovat,

¢ ménit,

e vkladat nebo

* mazat.

E Jestlize mate ve svém programu definovany dva konturové prvky se
stejnym nazvem, Upravy provedené v jedné kontufe se automaticky
provadéji také ve druhé kontufe téhoz nazvu.

Pfipojeni konturového » V planu pracovniho postupu vyberte konturu.
prvku

> » Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.

Vypisi se jednotlivé konturové prvky.

» Najedte kurzorem na posledni konturovy prvek pfed koncem

kontury.
3 (0\ » Pomoci programového tlacitka vyberte poZadovany konturovy
v prvek.
» Do vstupni masky zadejte hodnoty parametrd.
» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
Prevzit
PoZadovany konturovy prvek se pfipoji ke kontufe.
Zména konturového » V planu pracovniho postupu vyberte konturu.
prvku
> » Stisknéte kurzorové tlagitko se Sipkou vpravo.
VypiSi se jednotlivé konturoveé prvky.
» Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery si pfejete zménit.
> » Stisknéte kurzorové tlaitko se Sipkou vpravo.
Otevrfe se pfislusna vstupni maska a vybrany prvek se v
programovaci grafice objevi zvétSeny.
» Zadejte poZadované zmény.
» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
Pravzit

Aktualni hodnoty konturového prvku se prevezmou do systému a
zmeény se okamzité zobrazi v programovaci grafice.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Zména dialogové volby

Zménit
volbu

Dialogova
volba

Prevzit
dialog

Vkladani konturového

prvku

>

<«o

Y

Prevzit

Jestlize v priibéhu zadavani dat konturového prvku vznikly dvé rizné
moznosti pribéhu kontury a Vy jste vybrali Spatnou alternativu,
muzete konturu, kterou jste zvolili, dodate¢né zmeénit. Jestlize vSak uz
ze zadanych parametr(i vyplyva jednoznacny pribéh kontury, zadna
dialogova volba se uz neobjevi.

» Otevrete vstupni masku konturového prvku.
> Stisknéte programové tlacitko "Zmeénit volbu".
Opét se zobrazi obé moznosti, z nichz si mizete vybrat.

» Stisknéte programove tlacitko "Dialogova volba", jestlize budete
potfebovat pfepinat mezi dvéma rdznymi moznostmi prabéhu
kontury.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit dialog".

Zvolena alternativa je prevzata.

>V planu pracovniho postupu vyberte konturu.

» Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.
Vypis8i se jednotlivé konturové prvky.

> Najedte kurzorem na konturovy prvek, za ktery si pfejete vioZit
novy konturovy prvek.

» Pomoci programového tlacitka vyberte novy konturovy prvek.
» Do vstupni masky zadejte hodnoty parametrd.

» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".

Konturovy prvek se pfenese do kontury. Nasledujici konturové prvky
se automaticky aktualizuji v souladu s novym stavem kontury.

Jestlize do kontury vlozite novy prvek, budou zbyvajici konturové
prvky zohledniovany az tehdy, kdyz kurzorem zvolite symbol prvniho
nasledujiciho prvku vedle grafického okna.

Muze se stat, ze se koncovy bod vlozeného prvku nehodi k
pocatecnimu bodu prvku nasledujiciho. V takovém pfFipadé systém
ShopTurn vypiSe chybové hlaSeni "Geometricka data rozporna".
Budete-li si pfat tento rozpor odstranit, vlozte Sikmou plochu, aniz
byste zadali hodnoty jejich parametr(.

5-208

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03



B 06.03 Funkce systému ShopTurn B
5.4 Soustruzeni kontur

Vymazani konturového » V planu pracovniho postupu vyberte konturu.
prvku

» Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.

>

VypiSi se jednotlivé konturoveé prvky.

» Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery si pfejete vymazat.

Smazat » Stisknéte programové tlacitko "Smazat prvek".
prvek
oK » Stisknéte programové tlacitko "OK".

Vybrany konturovy prvek se vymaze.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.4.5 Oddélovani trisky

[3

E Surovy obrobek

Jestlize si pfejete obrabét kontury v podélném nebo pficném sméru
nebo rovnobézné s konturou, pouzijte funkci "Oddélovani tfisky".

Oddeélovani trisky
Abyste mohli konturu obrobit, musite ji napfed definovat.

PFi oddélovani tfisky systém ShopTurn vychazi ze surového obrobku,
ktery mdze byt pfedstavovan valcem, pfidavkem rozméru na konture
hotové soucasti nebo libovolnou konturou surového obrobku. Konturu
surového obrobku musite definovat jako samostatnou uzavienou
konturovou kfivku pfed definici kontury hotové soucasti.

Jestlize se kontura surového obrobku a kontura hotového dilu
neprotinaji, stanovi systém ShopTurn konec mezi surovym a hotovym
obrobkem.

Jestlize je Uhel mezi pfimkou a osou Z vétsi nez 1°, bude zakonceni
provedeno smérem nahoru, pokud je tento uhel mensi nez nebo
roven 1°, bude zakonceni provedeno stranou.

Ukonceni kontury , X

a > 1°: Ukonéeni smérem
nahoru

Zakoncéeni mezi surovym a hotovym obrobkem smérem nahoru
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Hotovy obrobek .
Ukongeni kontury:

|
_________________________________________________________ L

a < 1°: Ukonéeni smérem
stranou

Zakonceni mezi surovym a hotovym obrobkem smérem stranou

Proménliva hloubka fezu  Namisto konstantni hloubky priichodu nastroje D muzete také
pracovat s proménlivou hloubkou prichodu nastroje, abyste
nezatéZovali bfit nastroje stéle stejné, coz umozriuje zvySovat
Zivotnost nastroje.

D -10% 2. Rez

s

N

Proménliva hloubka priichodu nastroje

Procentualni vyjadfeni proménlivé hloubky prichodu nastroje je
definovano v parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Sledovani kontury Jestlize pfi obrabéni nahrubo zbyvaiji rohy, mizete tomu zabranit tim,
Ze na konci zabéru pohybujete nastrojem podél kontury o hloubku
pfisuvu D.
Pokud zvolite nastaveni "automaticky", provadi se tento pohyb
nastroje vzdy tehdy, kdyZ uhel mezi bfitem a konturou pfekro€i uritou
hodnotu. Tento uhel je definovan v parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Rozdéleni fezu Pokud chcete zabranit tomu, aby na zakladé konturovych hran
vznikaly pfi rozdéleni fezu velmi tenké fezy, mizete rozdéleni fezu
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Omezeni oblasti

obrabéni

Preruseni posuvu

Zpusob obrabéni

ASoustru-
=5 eni kont.

Odbér
trisek

vyrovnavat na konturovych hranach. Pfi obrabéni bude kontura pak
hranami rozdélovana na jednotlivé useky a pro kazdy usek probiha
rozdéleni fezu samostatné.

Pokud chcete napf. uréitou oblast kontury obrabét jinym nastrojem,
muzZete omezit oblast obrabéni, takze je obrabéna pouze urcita ¢ast
kontury.

Muzete definovat 1 az 4 mezni linie.

Jestlize chcete zabranit tomu, aby pfi opracovani vznikly pfili§ dlouhé
tfisky, mGzete naprogramovat pferuSeni posuvu. Parametr DI udava
drahu, po které se ma uskutec€riovat pferuseni posuvu.

Doba preruseni, pfip. navratova draha jsou definovany v parametrech
stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Zpusob obrabéni (obrabéni nahrubo nebo obrabéni nacisto) si
muzete volné vybirat. Pfi obrabéni kontury nahrubo budou vytvareny
rovnobézné prichody nastroje maximalni naprogramovanou hloubkou
pfisuvu. Hrubovani bude probihat az na naprogramovany pfidavek
rozméru pro obrobeni nadisto.

PFi obrabéni nacisto muzete navic zadat korekéni pfidavek U1, takze
muzete bud vickrat obrabét nacisto (kladny korekéni pridavek) nebo
muzete konturu smrstit (zaporny pridavek).

Obrabéni nacisto se uskutecriuje v tomtéZ sméru jako obrabéni
nahrubo.

Jestlize si pfejete, aby se napfed kontura obrobila nahrubo a potom
nacisto, musite obrabéci cyklus vyvolat dvakrat (1. blok = obrabéni
nahrubo, 2. blok = obrabéni nacisto). Naprogramované parametry
zUstavaiji pfi druhém volani cyklu zachovany.

Kolikrat chcete obrabét nacisto, tolikrat musite cyklus obrabéni
naprogramovat.

> Stisknéte programova tlacitka "Soustruzeni kontury" a "Odbér
tiisek".
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Zpusob \/ Obrabéni nahrubo
obrabéni VNV Obrabéni nagisto
Smér Smér oddélovani tfisky: podélny, pficny nebo rovnobézny s konturou.
oddélovani
tfisky
Strana Obrabéna strana:
obrabéni Pfi sméru oddélovani tfisky podélném a rovnobézném s konturou: vnéjsi nebo
vnitfni
Pfi sméru oddélovani tfisky pfiéném a rovnobé&zném s konturou: €elni nebo zadni
strana
Smér obrabéni| Smér obrabéni:
1: zevnitf smérem ven
11 z vnéjSku smérem dovnitf
~: od €elni smérem k zadni strané
- od zadni smérem k &elni strané
Smér obrabéni je zavisly na sméru oddélovani tfisky a na zvoleném nastroji.
D Pfisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm
DX Pfisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo ve sméru X (ink) — (alternativa k D pouze u [ mm
obrabéni rovnobézného s konturou)
Dz Pfisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo ve sméru Z (ink) — (alternativa k D pouze u [ mm
obrabéni rovnobézného s konturou)
Na konci zabéru neprovést sledovani kontury nastrojem
Na konci zabéru vzdy provést sledovani kontury nastrojem
|:_ Na konci zabéru automaticky provést sledovani kontury nastrojem
o Rovnomérné rozdéleni fezu
'114—1_ Vyrovnani rozdéleni fezu na hranach
Konstantni hloubka prichodu nastroje
Proménliva hloubka prichodu nastroje — (pouze pfi vyrovnani rozdéleni fezu na
hranach)
U PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto ve sméru X a Z (ink) - (jen pfi hrubovani)- [ mm
(alternativa k UX a UZ)
04 PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto ve sméru X (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)
uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto ve sméru Z (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)
Pridavek Korekéni pridavek na konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nadisto)
U1 Korekéni pfidavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pfidavku) mm
Kladna hodnota: korekéni pfidavek zUstava
Zaporna hodnota: korekéni pfidavek je odstranén navic k pfidavku rozméru pro
obrabéni nacisto
DI Draha, po které se uskutecnuje pferuseni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm
BL Popis surového obrobku: valec, pfidavek nebo kontura (jen pfi hrubovani)
XD Pridavek nebo rozmér valce ve sméru X [ (abs) — (jen u valce) mm
PFidavek nebo rozmér valce ve sméru X (ink) — (jen u valce)
PFidavek na kontufe ve sméru X (ink) — (jen u pfidavku)
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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ZD Pridavek nebo rozmér valce ve sméru Z (abs nebo ink) — (jen u valce) mm
PFidavek na kontufe ve sméru Z (ink) — (jen u pfidavku)

Omezeni Omezeni oblasti obrabéni nebo ne

XA Mez X (abs) — (jen u omezeni) mm

XB Mez X (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm

ZA Mez Z (abs) — (jen u omezeni) mm

ZB Mez Z (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm

PodFiznuti Prvky podfiznuti opracovat nebo neopracovat

FR Posuv pfi podfiznuti mm/ot.

5.4.6 Odstranovani zbytkového materialu

[3
=?

o "

Jestlize si pfejete odstranit materidl, ktery pfi obrabéni proti kontufe

zustal na obrobku, pouzijte funkci "Zbytkovy material”.

PFi obrabéni proti kontufe rozpoznava systém ShopTurn automaticky
eventualné se vyskytujici zbyvajici material a generuje aktualizovanou
konturu surového obrobku. Material, ktery zGstane jako pfidavek na
dokonéeni, neni povazovan za zbytkovy material. Pomoci funkce
"Zbytkovy material" mlzete pfebyvajici material vhodnym nastrojem

odsoustruzit.

Funkce "Zbytkovy material" je softwarovym volitelnym doplfikem.

ASoustru- | [ Rezani > Stisknéte programova tlagitka "Soustruzeni kontury" a "Rezani
zeni kont. | zbytiy zbytku".
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |[Vizkap. "Vytvareni programovych blokd".
Zpusob \/ Obrabéni nahrubo
obrabéni NV Obrabéni nagisto
Smér Smér oddélovani tfisky: podélny, pficny nebo rovnobézny s konturou.
oddélovani
trisky
Strana Obrabéna strana:
obrabéni Pfi sméru oddélovani tfisky podél. a rovnob. s konturou: vnéjsi nebo vnitini
Pfi sméru oddélovani tfisky pfi€. a rovnob. s konturou: &elni nebo zadni strana
Smér obrabéni| Smér obrabéni:
1: zevnitf smérem ven
L z vnéjSku smérem dovnitf
~: od €elni smérem k zadni strané
- od zadni smérem k €elni strané
Smeér obrabéni je zavisly na sméru oddélovani tfisky.
D PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm
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DX Pfisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo ve sméru X (ink) — (alternativa k D pouze u [ mm
obrabéni rovnobézného s konturou)

Dz Pfisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo ve sméru Z (ink) — (alternativa k D pouze u [ mm
obrabéni rovnobézného s konturou)

Na konci zabéru neprovést sledovani kontury nastrojem

Na konci zabéru vzdy provést sledovani kontury nastrojem

I Na konci zabéru automaticky provést sledovani kontury nastrojem

. Rovnomérné rozdéleni fezu

Vyrovnani rozdéleni fezu na hranach

Konstantni hloubka priichodu nastroje

Proménliva hloubka prichodu nastroje — (pouze pfi vyrovnani rozdéleni fezu na
hranach)

U Pridavek rozmeéru pro obrabéni nadisto ve sméru X a Z (ink) - (jen pfi hrubovani) - [ mm
(alternativa k UX a UZ)

UX Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto ve sméru X (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)

uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto ve smeéru Z (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)

Pridavek Korekéni pfidavek na konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nacdisto)

U1 Korekéni pfidavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pfidavku) mm
Kladna hodnota: korekéni pridavek zUstava
Zaporna hodnota: korekéni pfidavek je odstranén navic k pfidavku rozméru pro
obrabéni nadisto

DI Draha, po které se uskute€nuje pferuseni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm

Omezeni Omezeni oblasti obrabéni nebo ne

XA Mez X (abs) — (jen u omezeni) mm

XB Mez X (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm

ZA Mez Z (abs) — (jen u omezeni) mm

ZB Mez Z (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm

Podfiznuti Prvky podfiznuti opracovat nebo neopracovat

FR Posuv pfi podfiznuti mm/ot.
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5.4.7 Zapichovani

Jestlize si prejete vyrobit zapich libovolného tvaru, pouzijte funkci
"Zapichovani".

ST T

toooooocooocooocooocoooo oo ?

Zapichovani

NeZ budete programovat zapich, musite nejprve zadat konturu
zapichu.

Pokud je zapich sirSi nez aktivni nastroj, bude se Sifka zapichu
obrabét v nékolika priichodech nastroje, pfiCemz pfi kazdém zapichu
se nastroj posune o (maximalné) 80% své Sirky.

Surovy obrobek PFi zapichovani systém ShopTurn vychazi ze surového obrobku, ktery
muze byt pfedstavovan valcem, pfidavkem rozméru na konture
hotové soucasti nebo libovolnou konturou surového obrobku.

Omezeni oblasti Pokud chcete napf. urcitou oblast kontury obrabét jinym nastrojem,

obrabéni muzete omezit oblast obrabéni, takze je obrabéna pouze urcita cast
kontury.

Preruseni posuvu Jestlize chcete zabranit tomu, aby pfi opracovani vznikly pfili§ dlouhé

tfisky, mazete naprogramovat pferuseni posuvu.

Zpusob obrabéni ZpUsob obrabéni (obrabéni nahrubo nebo obrabéni nacisto) si
muzZete volné vybirat.

Asoustru- | [ Zapicho- > Stisknéte programova tlacitka "Soustruzeni kontury" a
J‘ Zeni kont. | yani "Zapichovani".

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Zpusob \/ Obrabéni nahrubo
obrabéni VNV Obrabéni nagisto
Smér Smér oddélovani tfisky: podélny nebo pficny
oddélovani
tfisky
Strana Obrabéna strana:
obrabéni PFi sméru oddélovani tfisky podélné: vnéjsi nebo vnitini
PFi sméru oddélovani tfisky pficné: ¢elni nebo zadni strana
D PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm
XDA 1. Mez zapichovani nastroje (ink) — (jen ¢elni nebo zadni strana) mm
XDB 2. Mez zapichovani nastroje (ink) — (jen €elni nebo zadni strana) mm
U Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto ve sméru X a Z (ink) - (jen pfi hrubovani) - [ mm
(alternativa k UX a UZ)
UX Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto ve sméru X (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)
uz Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto ve sméru Z (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)
Pfidavek Korekéni pfidavek na konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nadisto)
U1 Korekéni pfidavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pfidavku) mm
Kladna hodnota: korekéni pfidavek zUstava
Zaporna hodnota: korekéni pfidavek je odstranén navic k pfidavku rozméru pro
obrabéni nacisto
DI Draha, po které se uskutecriuje preruseni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm
BL Popis surového obrobku: valec, pfidavek nebo kontura (jen pfi hrubovani)
XD Pridavek nebo rozmér valce ve sméru X [(abs) — (jen u valce) mm
Pridavek nebo rozmér valce ve sméru X (ink) — (jen u valce)
PFidavek na kontufe ve sméru X (ink) — (jen u pfidavku)
ZD Pridavek nebo rozmér valce ve sméru Z (abs nebo ink) — (jen u valce) mm
Pridavek na kontufe ve sméru Z (ink) — (jen u pfidavku)
Omezeni Omezeni oblasti obrabéni nebo ne
XA Mez X (abs) — (jen u omezeni) mm
XB Mez X (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm
ZA Mez Z (abs) — (jen u omezeni) mm
ZB Mez Z (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm
N Pocet zapichu

5.4.8 Odstranéni zbytkového materialu po tvorbé zapichu

[3
=?

Jestlize si prejete odstranit material, ktery pfi zapichovani zistal na

obrobku, pouzijte tuto funkci.

Pfi zapichovani rozpoznava systém ShopTurn automaticky

eventudlné se vyskytujici zbyvajici materidl a generuje aktualizovanou

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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konturu surového obrobku. Material, ktery zlGstane jako pfidavek na
dokonceni, neni povazovan za zbytkovy material. Pomoci funkce
"Zbytkovy material pfi zapichovani" mlzete pfebyvajici material
vhodnym nastrojem odsoustruzit.

Funkce "Zbytkovy material pfi zapichovani" je softwarovym volitelnym
doplrikem.
Asoustru- | | Zzapich. > Stisknéte programova tlagitka "Soustruzeni kontury" a
J eni konk. | Zhytky "Zapichovani zbytku".
Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |[Vizkap. "Vytvareni programovych blokd".

Zpl‘]lsovb ) \/ Obrabéni nahrubo

obrabeni VAV Obrabéni nadisto

Smér Smeér oddélovani tfisky: podélny nebo pficny

oddélovani

tFisky

Strana Obrabéna strana:

obrabéni Pfi sméru oddélovani tfisky podélné: vnéjsi nebo vnitfni
PFi sméru oddélovani tfisky pfiéné: elni nebo zadni strana

D PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm

XDA 1. Mez zapichovani nastroje (ink) — (jen €elni nebo zadni strana) mm

XDB 2. Mez zapichovani nastroje (ink) — (jen €elni nebo zadni strana) mm

] Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto ve sméru X a Z (ink) - (jen pfi hrubovani) - [ mm
(alternativa k UX a UZ)

UXx Pridavek rozméru pro obrabéni nacdisto ve sméru X (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)

uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto ve sméru Z (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)

Pridavek Korekéni pfidavek na konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nacisto)

U1 Korekéni pfidavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pfidavku) mm

Kladna hodnota: korekéni pfidavek zUstava
Zaporna hodnota: korekéni pfidavek je odstranén navic k pfidavku rozméru pro
obrabéni nacisto

DI Draha, po které se uskute€nuje pferuseni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm
Omezeni Omezeni oblasti obrabéni nebo ne

XA Mez X (abs) — (jen u omezeni) mm
XB Mez X (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm
ZA Mez Z (abs) — (jen u omezeni) mm
ZB Mez Z (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm
N Pocet zapichu
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5.4 Soustruzeni kontur

5.4.9 Zapichovaci soustruzeni

[3

E Surovy obrobek

Omezeni oblasti
obrabéni

Preruseni posuvu

Zpusob obrabéni

ASpustnu- Zapich.
J Se=senikont, | soustr.

Jestlize si prejete vyrobit zapich libovolného tvaru, pouzijte funkci
"Zapichovaci soustruzeni.

Na rozdil od funkce Zapichovani je zde po kazdém zapichu
oddélovana tfiska i bo¢né, takze je doba obrabéni vyrazné kratSi. Na
rozdil od funkce Oddélovani tfisky mlzete pfi zapichovacim
soustruzeni opracovavat i kontury, do kterych musi byt zajizdéno
svisle.

1

Zapichovaci soustruzeni

Pro zapichovaci soustruZeni potfebujete specialni nastroj.
NeZ budete programovat cyklus "Zapichovaci soustruzeni”, musite
nejprve zadat poZzadovanou konturu.

PFi zapichovacim soustruzeni systém ShopTurn vychazi ze surového
obrobku, ktery mlZze byt pfedstavovan valcem, pfidavkem rozméru na
kontufe hotové soucasti nebo libovolnou konturou surového obrobku.

Pokud chcete napf. urCitou oblast kontury obrabét jinym nastrojem,
muzete omezit oblast obrabéni, takZe je obrabéna pouze urcita ¢ast
kontury.

Jestlize chcete zabranit tomu, aby pfi opracovani vznikly pfili§ dlouhé
tfisky, mlzete naprogramovat pferuseni posuvu.

Zpusob obrabéni (obrabéni nahrubo nebo obrabéni nadisto) si
muzete volné vybirat.

» Stisknéte programova tlacitka "Soustruzeni kontury" a
"Zapichovaci soustruzeni".

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Funkce systému ShopTurn 06.03 B
5.4 Soustruzeni kontur

Parametr Popis Jednotka

T,D,S,V Viz kap. "Vytvareni programovych blokud".

FX Posuv ve sméru X mm/ot.

FZ Posuv ve sméru Z mm/ot.

Zpusob \/ Obrabéni nahrubo

obrabéni VNV Obrabéni nagisto

Smér Smér oddélovani tfisky: podélny nebo pficny

oddélovani

tiisky

Strana Obrabéna strana:

obrabéni PFi sméru oddélovani tfisky podélné: vnéjsi nebo vnitini
PFi sméru oddélovani tfisky pficné: ¢elni nebo zadni strana

D Pfisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm

XDA 1. Mez zapichovani nastroje (ink) — (jen €elni nebo zadni strana) mm

XDB 2. Mez zapichovani nastroje (ink) — (jen Celni nebo zadni strana) mm

U PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto ve sméru X a Z (ink) - (jen pfi hrubovani)- | mm
(alternativa k UX a UZ)

UX Pridavek rozméru pro obrabéni nacdisto ve sméru X (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)

uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto ve sméru Z (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)

Pridavek Korekéni pfidavek na konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nadisto)

U1 Korekéni pridavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pfidavku) mm

Kladna hodnota: korekéni pfidavek zUstava
Zaporna hodnota: korekéni pfidavek je odstranén navic k pfidavku rozméru pro
obrabéni nadisto

]| Draha, po které se uskutecriuje pferuseni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm
BL Popis surového obrobku: valec, pfidavek nebo kontura (jen pfi hrubovani)
XD Pridavek nebo rozmeér valce ve sméru X [(abs) — (jen u valce) mm

Pridavek nebo rozmér valce ve sméru X (ink) — (jen u valce)
PFidavek na kontufe ve sméru X (ink) — (jen u pfidavku)

ZD Pridavek nebo rozmér valce ve sméru Z (abs nebo ink) — (jen u valce) mm
Pridavek na kontufe ve sméru Z (ink) — (jen u pfidavku)

Omezeni Omezeni oblasti obrabéni nebo ne

XA Mez X (abs) — (jen u omezeni) mm
XB Mez X (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm
ZA Mez Z (abs) — (jen u omezeni) mm
ZB Mez Z (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm
N Pocet zapichu
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5.4 Soustruzeni kontur

5.4.10 Odstranéni zbytkového materialu po zapichovacim soustruzeni

[3
=?

o "

ASoustni-

JestliZze si pfejete odstranit materidl, ktery pfi zapichovacim
soustruzeni zUstal na obrobku, pouzijte tuto funkci.

PFi zapichovacim soustruzeni rozpoznava systém ShopTurn
automaticky eventualné se vyskytujici zbyvajici material a generuje
aktualizovanou konturu surového obrobku. Material, ktery ztstane
jako pfidavek na dokon&eni, neni povaZzovan za zbytkovy material.
Pomoci funkce "Zbytkovy material pfi zapichovacim soustruzeni”
muzete pfebyvajici material vhodnym nastrojem odsoustruzit.

Funkce "Zbytkovy material pfi zapichovacim soustruzeni” je
softwarovym volitelnym doplfikem.

» Stisknéte programova tlagitka "Soustruzeni kontury" a

s Zap. sou-
ent konk | sir zbyt. "Zapichovaci soustruzeni zbytku".
Parametr Popis Jednotka

T,D,8,V Viz kap. "Vytvareni programovych blokud".

FX Posuv ve sméru X mm/ot.

Fz Posuv ve sméru Z mm/ot.

Zpusob \/ Obrabéni nahrubo

obrabéni VNV Obrabéni nagisto

Smér Smér oddélovani tfisky: podélny nebo pficny

oddélovani

tfisky

Strana Obrabéna strana:

obrabéni PFi sméru oddélovani tfisky podélné: vnéjsi nebo vnitini
Pfi sméru oddélovani tfisky pfi¢né: €elni nebo zadni strana

D PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm

XDA 1. Mez zapichovani nastroje (ink) — (jen ¢elni nebo zadni strana) mm

XDB 2. Mez zapichovani nastroje (ink) — (jen €elni nebo zadni strana) mm

U Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto ve sméru X a Z (ink) - (jen pfi hrubovani) - [ mm
(alternativa k UX a UZ)

UXx Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto ve sméru X (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)

uz Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto ve sméru Z (ink) — (jen pfi hrubovani) — mm
(alternativa k U)

Pfidavek Korekéni pfidavek na konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nadisto)

U1 Korekéni pfidavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pFidavku) mm
Kladna hodnota: korekéni pfidavek zUstava
Zaporna hodnota: korekéni pfidavek je odstranén navic k pfidavku rozméru pro
obrabéni nacisto

DI Draha, po které se uskutecriuje preruseni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Omezeni Omezeni oblasti obrabéni nebo ne

XA Mez X (abs) — (jen u omezeni) mm
XB Mez X (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm
ZA Mez Z (abs) — (jen u omezeni) mm
ZB Mez Z (abs nebo ink) — (jen u omezeni) mm
N Pocet zapichu
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5.5 Frézovani

5.5 Frézovani

[3
=?

Blokovani vietena

Jestlize si budete prat frézovat jednoduché geometrické tvary na Celni
nebo plastové plose obrobku, pouzijte funkce uvadéné v této kapitole.

PFi frézovani mate k dispozici nasledujici geometrické tvary:
e Pravouhla kapsa

¢ Kruhova kapsa

e Pravouhly Cep

¢ Kruhovy Cep

e Podélna drazka

e Kruhova drazka

¢ Mnohohran

e Gravirovani

Jestlize potfebujete vyfrézovat kapsy, epy nebo drazky jen na
jednom misté, zadejte tuto polohu do technologického bloku. Pokud
oproti tomu chcete frézovat poZzadovany tvar na vice mistech, musite
tyto polohy, pfip. polohové vzory programovat v samostatném bloku
za technologickym blokem.

Technologicky a polohovaci blok budou v pldnu pracovniho postupu
spojeny hranatou zavorkou.

T —

H1B8 Pravoahla kapsa

H35 Pravouhla kapsa T
N15 B881: Rada otvor(

H4B8 B8Z: Diry na cek kruznici
H45 BB4: Polohy

= O IR

END Konec programu

Priklad:Frézovani

Pokud si pfi frézovani napfiklad prejete, aby nastroj zajizdél kolmo do
materialu, mizete zablokovat vieteno, aby nedoslo k jeho otaceni.
Méjte prosim na paméti, ze toto blokovani pfi opracovavani v rovinach
Celni plocha/Celni plocha C a Plast/Plast C bude po zajizdéni do
materialu automaticky zruseno. Pfi opracovavani v rovinach Celni
plocha Y a Plast' Y oproti tomu je blokovani modaini, tzn. Ze zustava
aktivni tak dlouho, dokud nezménite rovinu obrabéni nebo
nedeaktivujete blokovani v menu "Pfimka Kruh" - "Nastroj".

Funkce "Blokovani vietena" musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.5 Frézovani

5.5.1 Pravouhla kapsa
Pokud potrebujete frézovat libovolnou pravouhlou kapsu na ¢elni
nebo plastové plose, pouzijte funkci "Pravouhla kapsa".

K tomu mate k dispozici ndsledujici varianty obrabéni:

» Vyfrézovani pravouhlé kapsy z pIného materialu.

« Jestlize napriklad fréza nefeza pres stfed, muzete napfed
pravouhlou kapsu ve stfedu predvrtat (naprogramujte po sobé
programoveé bloky Vrtani, Pravouhla kapsa a Poloha).

Najizdéni/Odjizdéni 1. Nastroj najede rychlym posuvem na stfed kapsy ve vySce
navratové roviny. Potom nasleduje pfisuv na bezpenostni
vzdalenost.

2. Nastroj zajizdi do materialu v zavislosti na zvolené strategii.

3. Obrabéni kapsy se uskutecnuje zvolenym zplisobem obrabéni
vzdy zevnitf smérem ven.

4. Nastroj se rychlym posuvem vrati na bezpecnostni vzdalenost.

Zpusob obrabéni PFi frézovani pravouhlé kapsy si muzete vybrat zplsob obrabéni:

e Obrabéni nahrubo
PFi obrabéni nahrubo jsou po sobé ze stfedu opracovavany
jednotlivé roviny kapsy, dokud neni dosaZeno hloubky Z1, pFip. X1.

e Obrabéni nacisto
Pfi obrabéni nacisto se napfed vZdy opracovava okraj. Na okraj
kapsy se najizdi ve Ctvrtkruhu, ktery kon&i v rohovém radiusu. Pfi
poslednim pfisuvu se ze stfedu opracovava dno nacisto.

e Obrabéni okraje nacisto
Obrabéni okraje kapsy nacisto se uskutecriuje stejnym zplisobem
jako normalni obrabéni nadisto, ovSem bez posledniho pfisuvu
(obrabéni dna nacisto).

o > Stisknéte programova tlacitka "Frézovani", "Kapsa" a "Pravouhla
J‘ [—.FFEZDVEHI Kapsa > kapsa"
Pravouhla
kapsa
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpredu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
* PIast/Plast C - vnitfni
o PIast/Plast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast'Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
« Plast'Y — vnéjSi (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
E1h Blokovani/odblokovani vietena (jen Celni plocha Y/Plast Y, a Celni plocha C/Plast
C, pokud nastroj pfi obrabéni nahrubo zajizdi stfedem)
Funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zpusob Obrabéni nahrubo
obrabéni Obrabéni nagisto
Obrabéni okraje nadisto
Jedn. pozice | Frézovani pravouhlé kapsy na naprogramovanou pozici (X0, Y0, Z0, LO, CO, CP).
Pol. vzor Frézovani vétsiho poctu pravouhlych kapes v polohovém vzoru (napf. cely kruh
nebo mrizka).
Jednotliva poloha Celni plocha/Celni plocha C:
Vztaznym bodem je vzdy stfed pravouhlé kapsy.
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
YO0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
Co Vztazny bod, Uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka kapsy vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY — (pouze obrabéni nahrubo a nadisto) mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku primeéru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z)
Dz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj kapsy) mm
uUxy PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v hloubce (dno kapsy) — (pouze obrabéni mm
uz nahrubo a nadisto) mm
Jednotliva poloha Plast/Plast’ C:
Vztaznym bodem je vzdy stfed pravouhlé kapsy.
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Co Vztazny bod, uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
X0 Priimér vélce O (abs) mm
X1 Hloubka kapsy vztaZzena na X0 [O(abs nebo ink) mm
DYZ Maximalni pfisuv v roviné YZ — (pouze obrabéni nahrubo a nagisto) mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér X)
DX Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné (okraj kapsy) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nagisto v hloubce (dno kapsy) — (pouze obrabéni mm
UuXx nahrubo a nadisto) mm
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Jednotliva poloha Celni plocha Y:
Vztaznym bodem je vzdy stfed pravouhlé kapsy.

CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
YO0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
CO Vztazny bod, uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
20 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka kapsy vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY — (pouze obrabéni nahrubo a nadisto) mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z)
Dz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj kapsy) mm
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (dno kapsy) — (pouze obrabéni mm
Uz nahrubo a nacisto) mm

Jednotliva poloha Plast’ Y:
Vztaznym bodem je vzdy stfed pravouhlé kapsy.

Co Vztazny bod stupné
YO0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
X0 Vztazny bod (abs) mm
X1 Hloubka kapsy vztaZena na X0 (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ — (pouze obrabéni nahrubo a nacisto) mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér X)
DX Pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj kapsy) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v hloubce (dno kapsy) — (pouze obrabéni mm
UX nahrubo a nadisto) mm
w Sitka kapsy mm
L Délka kapsy mm
R Radius na rozich kapsy mm
a0 Uhel oto&eni kapsy stupné
Celni plocha: a0 se vztahuje na osu X, v pfipadé polarniho vztazného bodu na
polohu CO
Plast: a0 se vztahuje na osu Y
Zanoreni Strategie zajizdéni

Sroubovicové: Zajizdéni po spiraini draze

Stred frézy se pohybuje po spiralni draze uréené radiusem a hloubkou na otacku.
Jakmile je dosaZeno hloubky pfisuvu, provede se jesté jedna cela kruzZnice v roviné.
Kyvné: Zajizdéni kyvnym pohybem kolem stfedni osy kapsy

Stred frézy kyvé po linearni drdze, dokud nedosahne pfisuvné hloubky. Je-li
hloubka dosazena, draha se provede v roviné jesté jednou bez pfisuvu do hloubky.
Stfedem: Svislé zajizdéni ve stfedu kapsy

Nastroj uskute€niuje vypocteny pfisuv do hloubky svisle ve stfedu kapsy.
Poznamka: Toto nastaveni se mlze vyuzivat jen tehdy, pokud fréza feza pres stfed
nebo pokud byla kapsa pfedvrtana.

EP Max. stoupani pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovici) mm/ot.
ER Rédius zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovici) mm
EW Uhel zajizdéni (jen pfi zajizd&ni kyvnym pohybem) stupné
Fz PFisuv v hloubce (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u Celni plocha/Celni plocha C a | mm/zub
Celni plocha Y) mm/min
FX PFisuv v hloubce (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u Plast/Plast C a Plast Y) mm/zub
mm/min
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5.5.2 Kruhova kapsa

plastové plose, pouzijte funkci "Kruhova kapsa".

K tomu mate k dispozici nasledujici varianty obrabéni:

* Vyfrézovani kruhové kapsy z plného materidlu.

e Jestlize napriklad fréza nefeza pres stfed, mizete napred
kruhovou kapsu ve stfedu predvrtat (naprogramujte po sobé
programové bloky Vrtani, Kruhova kapsa a Poloha).

G Pokud potfebujete frézovat libovolnou kruhovou kapsu na ¢elni nebo

Najizdéni/Odjizdéni 1. Nastroj najede rychlym posuvem na stfed kapsy ve vySce
navratové roviny. Potom nasleduje pfisuv na bezpecnostni
vzdalenost.

2. Nastroj zajizdi do materialu v zavislosti na zvolené strategii.

3. Obrabéni kapsy se uskutecriuje zvolenym zplsobem obrabéni
vzdy zevnitf smérem ven.

4. Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpecnostni vzdalenost.

Zpusob obrabéni P¥i frézovani kruhové kapsy si mlzete vybrat zplsob obrabéni:

e Obrabéni nahrubo
Pfi obrabéni nahrubo jsou po sobé ze stfedu opracovavany
jednotlivé roviny kapsy, dokud neni dosazeno hloubky Z1, pFip. X1.

e Obrabéni nacisto
Pfi obrabéni nacisto se napfed vZdy opracovava okraj. Na okraj
kapsy se najizdi ve ¢tvrtkruhu, ktery konc¢i v radiusu kapsy. Pfi
poslednim pfisuvu se ze stfedu opracovava dno nacisto.

¢ Obrabéni okraje nacisto
Obrabéni okraje kapsy nacisto se uskutecriuje stejnym zplisobem
jako normalni obrabéni nadisto, ovSem bez posledniho pfisuvu
(obrabéni dna nacisto).

» Stisknéte programova tlacitka "Frézovani", "Kapsa" a "Kruhova
J‘ I:-.Frézn:n.-énl' Kapsa > "
kapsa".
Kruhova
kapsa
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIast/PIast C - vnitfni
* Plast/Plast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
* PIast'Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« PIast'Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
4 ] Blokovani/odblokovani vietena (jen Celni plocha Y/Plast' Y, a Celni plocha C/Plast
C, pokud nastroj pfi obrabéni nahrubo zajizdi stfedem)
Funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zpusob Obrabéni nahrubo
obrabéni V\/\ Obrabéni nagisto
VNV Obrabéni okraje nacisto
Jedn. pozice | Frézovani kruhové kapsy na naprogramovanou pozici (X0, YO0, Z0, L0, CO, CP).
Pol. vzor Frézovani vétSiho poc¢tu kruhovych kapes v polohovém vzoru (napf. cely kruh nebo
mFizka).
Jednotliva poloha Celni plocha/Celni plocha C:
Vztaznym bodem je vzdy stfed kruhové kapsy.
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
YO0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
Co Vztazny bod, Uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka kapsy vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY — (pouze obrabéni nahrubo a nacisto) mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v rovingé (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z)
Dz Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj kapsy) mm
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (dno kapsy) — (pouze obrabéni mm
uz nahrubo a nacisto) mm
Jednotliva poloha Plast/Plast’ C:
Vztaznym bodem je vZdy stfed kruhové kapsy.
YO0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Co Vztazny bod, Uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
X0 Pramér vélce O (abs) mm
X1 Hloubka kapsy vztazena na X0 O(abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roving YZ — (pouze obrabéni nahrubo a nagisto) mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér X)
DX Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj kapsy) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v hloubce (dno kapsy) — (pouze obrabéni mm
UXx nahrubo a nadisto) mm
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Jednotliva poloha Celni plocha Y:
Vztaznym bodem je vzdy stfed kruhové kapsy.
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni mm
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
Co Vztazny bod, uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka kapsy vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY — (pouze obrabéni nahrubo a nadisto) mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z)
Dz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné (okraj kapsy) mm
UXxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (dno kapsy) — (pouze obrabéni mm
uz nahrubo a nacisto) mm
Jednotliva poloha Plast’ Y:
Vztaznym bodem je vzdy stfed kruhové kapsy.
Co Vztazny bod stupné
YO0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
X0 Vztazny bod (abs) mm
X1 Hloubka kapsy vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ — (pouze obrabéni nahrubo a nacisto) mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér X)
DX Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné (okraj kapsy) mm
uyz Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (dno kapsy) — (pouze obrabéni mm
UXx nahrubo a nacisto) mm
O Primér kapsy mm
Zanoteni Strategie zajizdéni
Sroubovicové: Zajizdéni po spiralové draze
Stred frézy sleduje spiralni drahu definovanou radiusem a hloubkou/ot. Jakmile je
dosazeno hloubky pfisuvu, provede se jesté jedna celd kruznice v roviné.
Posuv: pracovni posuv
Stredem: Zajizdéni kolmo na stfed kapsy
Vypocitana hloubka pfisuvu se vyfrézuje kolmo ve stfedu kapsy. Posuv: Odpovida
rychlosti pfisuvu naprogramované pod FZ.
Upozornéni: Pfi tomto nastaveni musi byt pouzita fréza, ktera feza pres stfed nebo
je nutné predvrtani.
EP Max. stoupani pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovici) mm/ot.
ER Radius zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovici) mm
Fz PFisuv v hloubce (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u Celni plocha/Celni plocha C a | mm/zub
Celni plocha Y) mm/min
FX Pfisuv v hloubce (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u Plast/Plast C a Plast' Y) mm/zub
mm/min
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.5.3 Pravouhly ¢ep

funkci "Pravouhly ¢ep".

PFitom mate k dispozici nasledujici tvary se zaoblenim roh(i nebo bez

G Pokud byste potfebovali frézovat rizné pravouhlé Cepy, pouzijte

Pravounhlé cepy

Kromé& pozadovaného pravouhlého &epu musite jesté definovat Cep
na surovém obrobku. Surovy ¢ep ur€uje oblast mimo niz se
nenachazi Zzadny material, tzn. Ze se tam pouziva rychloposuv.
Surovy ¢ep nesmi zasahovat do sousednich ¢epl a systém
ShopTurn jej automaticky umisti soustfedné okolo ¢epu na hotové

soucasti.
E Cepy jsou obrabény s pouze jednim piisuvem. Pokud potiebujete
provadét obrabéni s vice pfisuvy, musite funkci "Pravouhly ¢ep"

naprogramovat vicekrat, pokazdé s mensim pfidavkem rozméru pro
obrobeni nadisto.

Najizdéni/Odjizdéni 1. Nastroj najizdi rychloposuvem na pocatecni bod ve vysce
navratové roviny a pak se pfisouva na bezpeénostni vzdalenost.
Pocatecni bod leZi na kladné ose X oto¢ené o a0.

2. Nastroj najizdi ze strany na konturu ¢epu v pllkruhu pracovnim
posuvem. Napred se uskute€iiuje pfisuv na pracovni hloubku,
potom nasleduje pohyb v roviné. Cep se opracovava v zavislosti
na naprogramovaném smeéru obrabéni (sousledné/nesousledné
frézovani) bud ve smé&ru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

3. Pokud je ¢ep jednou objety, nastroj v pllkruhu opousti konturu,
naceZ nasleduje pfisuv na nasledujici hloubku opracovani.

4. Znovu se v pulkruhu najizdi na ¢ep a objizdi se jednou. Tato
operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosazeno
naprogramované hloubky ¢epu.

5. Nastroj se rychlym posuvem vrati na bezpe&nostni vzdalenost.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Nastroj

Odjizdgni .
od !
kontury

Najizd&ni
na
konturu

Pravouhly
&ep

Najizdéni na a odjizdéni od pravouhlého ¢epu v pulkruhu

> Stisknéte programova tlagitka "Frézovani", "Cep" a "Pravouhly

I:-.Frézn:n.-énl' Cep > . m
cep".
Pravouhly
éep
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |[Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Poloha Muzete si vybrat z 6 rdznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpredu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

« Celni plocha Y — vpFedu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast'Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

« PIast'Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

B3

Blokovani/odblokovani vietena (pouze Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.

ZpUsob Obrabéni nahrubo
obrabeni '\ Obrabéni nagisto
Jedn. pozice |Frézovani pravouhlého €epu na naprogramovanou pozici (X0, YO, Z0, L0, CO, CP).
Pol. vzor Frézovani vétsiho poctu pravouhlych ¢epl v polohovém vzoru (napf. cely kruh nebo
miizka).
Jednotliva poloha Celni plocha/Celni plocha C:
Vztaznym bodem je vzdy stfed pravouhlého Cepu.
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
Co Vztazny bod, uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka ¢epu vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné (okraj ¢epu) mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (hloubka &epu) mm

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Jednotliva poloha Celni plocha Y:

Vztaznym bodem je vzdy stfed pravouhlého Cepu.
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
Co Vztazny bod, uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka ¢epu vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné (okraj ¢epu) mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (hloubka &epu) mm

Jednotliva poloha Plast’ Y:

Vztaznym bodem je vzdy stfed pravouhlého Cepu.
Co Vztazny bod stupné
YO0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka ¢epu vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj ¢epu) mm
UX Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (hloubka ¢epu) mm
Wi Sitka ¢epu na hotové soucasti mm
L Délka ¢epu na hotové soucasti mm
R Radius na hranach ¢epu (zaobleni roha) mm
a0 Uhel otogeni depu stupné

Celni plocha: a0 se vztahuje na osu X, v pfipadé polarniho vztazného bodu na

polohu CO

Plast: a0 se vztahuje na osu Y
W1 Sitka ¢epu na surovém obrobku (dileZité pro stanoveni najizdéci pozice) mm
L1 Délka ¢epu na surovém obrobku (dulezité pro stanoveni najizdéci pozice) mm

Pokud byste potfebovali frézovat kruhové €epy, pouzijte funkci

"Kruhovy ¢ep".

Kromé pozadovaného kruhového &epu musite jesté definovat Cep na
surovém obrobku. Surovy &ep ur€uje oblast mimo niz se nenachazi
Zadny materidl, tzn. Ze se tam pouziva rychloposuv. Surovy ¢ep
nesmi zasahovat do sousednich ¢epu a systém ShopTurn jej
automaticky umisti soustfedné okolo epu na hotové soucasti.

Cepy jsou obrabény s pouze jednim pfisuvem. Pokud potfebujete
provadét obrabéni s vice pfisuvy, musite funkci "Kruhovy ¢ep"
naprogramovat vicekrat, pokazdé s mensim pfidavkem rozméru pro

obrobeni nadisto.
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Najizdéni/Odjizdéni

. Nastroj najizdi rychloposuvem na pocatecni bod ve vysce

navratové roviny a pak se pfisouva na bezpeénostni vzdalenost.
Pocatecni bod leZi vZdy na kladné ose X.

. Nastroj najizdi ze strany na konturu ¢epu v palkruhu pracovnim

posuvem. Napred se uskutecriuje pfisuv na pracovni hloubku,
potom nasleduje pohyb v roviné. Cep se opracovava v zavislosti
na naprogramovaném smeéru obrabéni (sousledné/nesousledné
frézovani) bud’ ve sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

. Pokud je ¢ep jednou objety, nastroj v palkruhu opousti konturu,

naceZ nasleduje pfisuv na nasledujici hloubku opracovani.

. Znovu se v pllkruhu najizdi na ¢ep a objizdi se jednou. Tato

operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosazeno
naprogramované hloubky ¢epu.

. Nastroj se rychlym posuvem vrati na bezpecénostni vzdalenost.

Nastroj

Odjizdéni o
. Najizdéni

na

konturu

Kruhovy
&ep

Najizdéni na a odjizdéni od kruhového ¢epu v pulkruhu

AT > Stisknéte programova tlagitka "Frézovani", "Cep" a "Kruhovy
[—.Frezn\.-anl Cep c';ep".
Kruhovy
cep
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |[Vizkap. "Vytvareni programovych blokd".
Poloha Muzete si vybrat z 6 rliznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
¢ Plast'Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« PIast'Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
n (.D) Blokovani/odblokovani vietena (pouze Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
ZpuUsob Obrabéni nahrubo
obrabéni
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VNV Obrabéni nacisto
Jedn. pozice | Frézovani kruhového ¢epu na naprogramovanou pozici (X0, YO0, Z0, LO, CO, CP).
Pol. vzor Frézovani vétSiho poc¢tu kruhovych &epu v polohovém vzoru (napf. cely kruh nebo

miizka).

Jednotliva poloha Celni plocha/Celni plocha C:

Vztaznym bodem je vzdy stfed kruhoveého Cepu.
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
CO Vztazny bod, uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka ¢epu vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné (okraj ¢epu) mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v hloubce (hloubka ¢epu) mm

Jednotliva poloha Celni plocha Y:

Vztaznym bodem je vzdy stfed kruhového Cepu.
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
CO Vztazny bod, thel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka €epu vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné (okraj ¢epu) mm
uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v hloubce (hloubka Cepu) mm

Jednotliva poloha Plast’ Y:

Vztaznym bodem je vzdy stfed kruhového Cepu.
Co Vztazny bod stupné
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka ¢epu vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj ¢epu) mm
UX Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (hloubka ¢epu) mm
ad Prdmér ¢epu na hotové soucasti mm
01 Prdmér €epu na surovém obrobku (dulezité pro stanoveni najizdéci pozice) mm
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5.5.5 Podélna drazka

Najizdéni/Odjizdéni

Zpusob obrabéni

[—.Frézn\.-énl' Drazka

>

Podélna
drazka

Pokud potfebujete frézovat libovolnou podélnou drazku na ¢elni nebo
plastové plose, pouzijte funkci "Podélna drazka".

K tomu mate k dispozici nasledujici varianty obrabéni:

4.

Vyfrézovani podélné drazky z plného materidlu.

Jestlize napriklad fréza nefeza pres stfed, mizete napfed
podélnou drazku ve stfedu pfedvrtat (naprogramuijte po sobé
programové bloky Vrtani, Podélna drazka a Poloha).

. Nastroj najizdi rychloposuvem na stfed drazky ve vySce navratové

roviny a pak se pfistavi na bezpec&nostni vzdalenost.

Nastroj zajizdi do materialu v zavislosti na zvolené strategii.
Obrabéni podélné drazky se uskute€nuje zvolenym zplsobem
obrabéni vzdy zevnitf smé&rem ven.

Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpecnostni vzdalenost.

PFi frézovani podélné drazky si mlzete vybrat zplsob obrabéni:

Obrabéni nahrubo

Pfi obrabéni nahrubo jsou po sobé ze stfedu opracovavany
jednotlivé roviny drazky, dokud neni dosazeno hloubky Z1, pfip.
X1.

Obrabéni nacisto

Pfi obrabéni nacisto se napfed vZdy opracovava okraj. Na okraj
drazky se najizdi po &tvrtkruhové draze, ktera konc¢i v rohovém
radiusu. PFi poslednim pfisuvu se ze stfedu opracovava dno
nacisto.

Obrabéni okraje nacisto

Obrabéni okraje drazky nacisto se uskutecnuje stejnym zpisobem
jako normalni obrabéni nadisto, ovSem bez posledniho pfisuvu
(obrabéni dna nacisto).

» Stisknéte programova tlacitka "Frézovani", "Drazka" a "Podélna

drazka".
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Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".

Poloha Zvolte polohu:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

o PIast/PIast C - vnitfni

o PIast/PIast C - vnéjsi

« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
* PIast'Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)

« PIast'Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

4 ] Blokovani/odblokovani vietena (jen Celni plocha Y/Plast' Y, a Celni plocha C/Plast
C, pokud nastroj pfi obrabéni nahrubo zajizdi stfedem)

Funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Zpﬂ§ovt) ] Obrabéni nahrubo

obrabent VNV Obrabéni nacisto

\/\/\/ Obrabéni okraje nacisto

Jedn. pozice | Frézovani podélné drazky na naprogramovanou pozici (X0, YO0, Z0, LO, CO, CP).
Pol. vzor Frézovani vétsiho poc¢tu podélnych drazek v polohovém vzoru (napf. cely kruh nebo
mrizka).

Jednotliva poloha Celni plocha/Celni plocha C:

Vztaznym bodem je vzdy stfed podélné drazky.

X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
CO Vztazny bod, Uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
21 Hloubka drazky vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
Pfisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z)
Dz Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj drazky) mm
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (dno drazky) mm
uz mm

Jednotliva poloha Plast/Plast’ C:
Vztaznym bodem je vzdy stfed podélné drazky.

YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Co Vztazny bod, uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO) stupné
20 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
X0 Primér valce O (abs) mm
X1 Hloubka drazky vztazena na X0 [O(abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
Pfisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér X)
DX Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj drazky) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (dno drazky) mm
UX mm

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Jednotliva poloha Celni plocha Y:
Vztaznym bodem je vzdy stfed podélné drazky.
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
Co Vztazny bod, uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka drazky vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku primeéru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z)
Dz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné (okraj drazky) mm
UXxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (dno drazky) mm
uz mm
Jednotliva poloha Plast’ Y:
Vztaznym bodem je vzdy stfed podélné drazky.
Co Vztazny bod stupné
YO0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
X0 Vztazny bod (abs) mm
X1 Hloubka drazky vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér X)
DX Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné (okraj drazky) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (dno drazky) mm
UXx mm
w Sitka drazky mm
L Délka drazky mm
a0 Uhel oto&eni drazky stupné
Celni plocha: a0 se vztahuje na osu X, v pfipadé polarniho vztazného bodu na
polohu CO
Plast: a0 se vztahuje na osu Y
Zanofeni Strategie zajizdéni mm
Stredem: Zajizdéni kolmo na stfed podélné drazky
Najizdi se ve stfedu drazky na hloubku pfisuvu.
Poznamka: Toto nastaveni se mlze vyuzivat jen tehdy, pokud fréza feza pres stied.
Kyvné: Zajizdéni kyvnym pohybem okolo stfedni osy podélné drazky
Stred frézy kyva po linearni draze, dokud nedosahne pfisuvné hloubky. Je-li
hloubka dosazena, draha se provede v roving jesté jednou bez pfisuvu do hloubky.
EW Uhel zajizdéni (jen pfi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
Fz PFisuv v hloubce (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u Celni plocha/Celni plocha C a | mm/zub
Celni plocha Y) mm/min
FX Pfisuv v hloubce (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u Plast/Plast C a Plast' Y) mm/zub
mm/min
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.5.6 Kruhova drazka

E Velikost nastroje

Prstencova drazka

Najizdéni/Odjizdéni

Tento cyklus muzete pouzivat, kdyz budete chtit vyfrézovat jednu
nebo i vice kruhovych drézek stejné velikosti na celé nebo ¢astecné
kruznici.

Méjte prosim na paméti, Ze fréza pfi opracovani kruhové drazky
nesmi podkroc€it minimalni velikost:

Obrabéni nahrubo:

1/2 Sitka drazky W — pfidavek na dokonceni UXY < primeér frézy
Obrabéni nadisto:

1/2 Sitka drazky W < priimér frézy

Obrabéni okraje nacisto:

Pfidavek na dokonceni UXY < pramér frézy

Pokud potfebujete vyrobit prstencovou drazku, pro parametry Pocet N

a Uhel a, musite zadat nasledujici hodnoty:
N=1

a4

1.

= 360°

Nastroj najede rychloposuvem na stfed pulkruhu na konci drazky
ve vySce navratové roviny. Potom nasleduje pfisuv na
bezpeénostni vzdalenost.

Pak nastroj zajizdi pracovnim posuvem do obrobku, pficemz je
zohledriovan max. pfisuv ve sméru Z (pfi obrabéni na Celni plose)
a ve sméru X (pfi obrabéni na plasti), jakoz i pfidavek rozméru pro
opracovani nacisto. Kruhova drazka je opracovana v zavislosti na
naprogramovaném smeéru obrabéni (sousledné nebo nesousledné
frézovani) ve sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.
Jakmile je prvni kruhova drazka hotova, nastroj najizdi
rychloposuvem na navratovou rovinu.

Na dalSi kruhovou drazku pak najizdi po linearni nebo kruhové
draze, potom ji opracuje.

Rychloposuv pro polohovani po kruhové draze je definovan v
parametru stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

5.

Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpe&nostni vzdalenost.
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Zptsob obrabéni P¥i frézovani kruhové drazky si mizete vybrat zplsob obrabéni:

e Obrabéni nahrubo
PFi obrabéni nahrubo se po sobé opracovavaji jednotlivé roviny
drazky, vychazejici ze stfedu pllkruhu na konci drazky, dokud
neni dosazeno hloubky Z1.

e Obrabéni nadisto
Obrabéni nacisto se napfed provadi na okraji, dokud neni
dosazeno hloubky Z1. Na okraj drazky se najizdi po ¢tvrtkruhoveé
draze, ktera kon¢i v radiusu. Poslednim pfisuvem se uskute¢ni
obrabéni dna nadisto, vychazejici ze stfedu pulkruhu na konci
drazky.

e Obrabéni okraje nacisto
Obrabéni okraje drazky nadisto se uskute€iuje stejnym
zpUsobem jako normalni obrabéni nacisto, ovSem bez posledniho
pfisuvu (obrabéni dna nacisto).

N » Stisknéte programova tlacitka "Frézovani", "Drazka" a "Kruhova
J Wr-efrézovani| | Drazka > cxp
drazka".
Kruhova
drazka

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".

FZ Rychlost posuvu pfi pfisuvu do hloubky mm/zub
mm/min

Poloha Muzete si vybrat z nasledujicich 8 rliznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpredu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

* PIast/Plast C - vnitfni

« PIast/Plast C - vngjsi

« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
¢ Plast'Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

« PIast'Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
10 Blokovani/odblokovani vietena (jen Celni plocha Y/Plast Y, a Celni plocha C/Plast
C, pokud nastroj pfi obrabéni nahrubo zajizdi stfedem)

Funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Zp0§ovt) ' Obrabéni nahrubo

obrabent V\/\/ Obrabeéni naisto

\/\/\/ Obrabani okraje nadisto

Cela kruznice |Kruhové drazky rozmistény na celé kruznici. Mezery mezi drazkami jsou vzdy stejné
a jsou vypocitavany Fidicim systémem.

Cast kruznice | Kruhové drazky rozmistény na &asti kruznice. Mezery mezi drazkami mohou byt
stanoveny pomoci thlu a2.

Celni plochal/éelni plocha C:
Vztaznym bodem je vzdy stfed celé kruznice, resp. €asti kruznice.
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
COo Vztazny bod, Uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
20 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
21 Hloubka drazky vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
Uxy PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj drazky) mm
Plast/plast’ C:
Vztaznym bodem je vZdy stfed celé kruznice, resp. €asti kruZnice.
YO0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Co Vztazny bod, Uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
X0 Primér valce O (abs) mm
X1 Hloubka drazky vztaZzena na X0 O(abs nebo ink) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smé&r X) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabé&ni nadisto v roviné (okraj drazky) mm
Celni plocha Y:
Vztaznym bodem je vzdy stfed celé kruznice, resp. €asti kruznice.
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
YO0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
Co Vztazny bod, Uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
20 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka drazky vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXyYy PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj drazky) mm
Plast’ Y:
Vztaznym bodem je vzdy stfed celé kruznice, resp. ¢asti kruznice.
CO Vztazny bod stupné
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka drazky vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (okraj drazky) mm
w Sitka drazky mm
R Radius kruhové drazky mm
a0 Pogateéni thel stupné
Uhel a0 se vztahuje na &elni plo$e na osu X, na plastové ploge na osu Y.
af Uhel otevFeni drazky stupné
a2 Velikost Uhlového kroku (vzdalenost na oblouku) stupné
N Pocet drazek
Polohovani Pfimka: Na nasledujici pozici se bude najizdét po pfimce rychloposuvem.
Kruh: Na nasledujici pozici se bude najizdét po kruhové draze posuvem
definovanym v parametru stroje.
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5.5.7 Polohy

Jestlize si prejete frézovat kapsu, €ep nebo podélnou drazku na
rdznych mistech, je tfeba naprogramovat samostatny polohovaci blok.
Predpokladem pro frézovani na vice mistech je nastaveni funkce
"Polohovy vzor" ve frézovacim cyklu.
Podélna drazka
T Fréza 7 D1
F A.108 nn/zub
v 168 n/min

Celni plocha Vpredu
Obrabeéni :
Polohow vzor

Polohovy vzor

DalSi informace tykajici se libovolnych pozic nebo polohovych vzori
naleznete v kapitole "Vrtani".

Vrtin Polohy » Stisknéte programova tlacitka "Vrtani" a "Polohy".

>

N“ ‘ {:) ‘ » Pomoci programového tlagitka vyberte poZzadovany polohovy
vZOor.

» Dale postupujte podle popisu v kapitole "Vrtani".

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.5.8 Vicehran

[3
=?

Najizdéni/Odjizdéni

[—.Fréznvéni

Stane-li se, Ze potfebujete ve stfedu na Celni ploSe vyfrézovat
vicehran s libovolnym poc¢tem hran, pouzijte funkci "Vicehran".

Pritom mate m.j. k dispozici nasledujici tvary se zaoblenim roh(i nebo
bez ného, pfip. srazenim:

GAORCXC,

Vicehran

5.

. Nastroj najizdi rychloposuvem na poc&atecni bod ve vysce

navratové roviny a pak se pfisouva na bezpeénostni vzdalenost.
Pak nastroj najiZdi na vicehran ve ¢tvrtkruhu pracovnim posuvem.
Napfed se uskute€nuje pfisuv na pracovni hloubku, potom
nasleduje pohyb v roviné. Vicehran se opracovava v zavislosti na
naprogramovaném sméru obrabéni (sousledné/nesousledné
frézovani) bud ve sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.
Jestlize je prvni rovina hotova, nastroj po ¢tvrtkruhu opousti
konturu, nacez nasleduje pfisuv na dalSi opracovavanou hloubku.
Na vicehran se znovu najizdi po Etvrtkruhu. Tato operace se
opakuje tak dlouho, dokud neni dosaZeno naprogramované
hloubky vicehranu.

Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpecnostni vzdalenost.

Vicehran s vice nez dvéma hranami je objizdén po spirale, jestlize ma
objekt jednu nebo dvé hrany, obrabéji se jednotlivé.

Nastroj

Odjizdéni ‘

Najizd&ni
na
konturu

Mnohohran

Vicehran >

Najizdéni na a odjizdéni od vicehranu ve ¢tvrtkruhu

» Stisknéte programova tlacitka "Frézovani" a "Vicehran".
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |[Vizkap. "Vytvareni programovych blokud".
Poloha Muzete si vybrat z nasledujicich 3 rliznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
& &) Blokovani/odblokovani vietena (pouze Celni plocha Y)
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
pr{SOP ] Obrabéni nahrubo
obrabén \YAVAY4 Obrabéni nacisto
VANV Obrabéni nadisto na okraji
0 Prmér surového obrobku mm
Z0 VztaZny bod (abs) mm
Z1 Koncovy bod Z1 (abs nebo ink) mm
N Pocet hran (1, 2,.....)
SW Klicovy otvor (alternativa k L) — (pouze je-li N = 1 nebo N = celociselny) mm
L Délka hrany (alternativa k SW) mm
a0 Uhel oto&eni 1. hrany vztaZeny na osu X stupné
a0 > 0: Mnohohran bude otocen proti sméru hodinovych rucicek.
a0 < 0: Mnohohran bude oto&en ve sméru hodinovych rucicek.
FS Srazeni (alternativa k R) — (od 3 hran) mm
R Zaobleni (alternativa k FS) — (od 3 hran) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priméru frézy (mm) %
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (pouze obrabéni nahrubo a mm
nacisto)
UXY Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.5.9 Gravirovani

[3
=?

Najizdéni/Odjizdéni

Zrcadlové pismo

Cela kruznice

[—.Fréz-:n.vénl'

Gravirovani

Mala pismena

Malé
pismo

Jestlize byste si prali frézovat text podél ¢ary nebo kruhového
oblouku, pouzijte funkci "Gravirovani".

PFi gravirovani pouziva systém ShopTurn proporciondlni pismo, t.zn.,
Ze jednotlivé znaky maji rizné Sirky.

1. Nastroj najizdi rychloposuvem na pocate¢ni bod ve vySce
navratové roviny a pak se pfisouva na bezpeénostni vzdalenost.

2. Nastroj najizdi pfisuvnou rychlosti FZ, pfip. FX na pracovni
hloubku Z1, pfip. X1 a frézuje pfisluSny znak.

3. Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpeénostni vzdalenost a
pohybuje se po pfimce k dal§imu znaku.

4. Kroky 2 a 3 se opakuiji tak dlouho, dokud neni frézovan kompletni
text.

Jestlize v rovinach obrabéni "Celni plocha - vzadu" nebo "Plast -
vnitfni" programujete gravirovani, vzniké zrcadlové pismo. Abyste
také v tomto pfipadé dostali normalni pismo, musite napfed
naprogramovat zrcadloveé pfevraceni (viz kapitola "Definovani
transformaci soufadného systému") a potom funkci "Gravirovani".
Pfitom je nutné, abyste se pfed zrcadlenim nachazeli ve stejné roviné
opracovani, ve které chcete gravirovat. (Zmeéna roviny obrabéni viz
kapitola "Volba nastroje a roviny obrabéni".)

Pokud byste si oproti tomu pfali gravirovat zrcadlové pismo v rovinach
obrabéni "Celni plocha - vpfedu" a "Plast - vnéj$i", naprogramujte
napred zrcadlové pfevraceni a potom zadejte normalni text ve funkci
"Gravirovani".

Jestlize chcete, aby znaky byly rovhomérné rozmistény na celé
kruznici, nemusite vypocitat uhel a2 mezi prvnim a poslednim
znakem, zadejte prosté a2=360°. Systém ShopTurn pak automaticky
rozdéluje znaky rovhomeérné po celé kruznici.

» Stisknéte programova tlacitka "Frézovani" a "Gravirovani".

» Stisknéte programové tlacitko "Malé pismo", jestlize chcete zadat
malé pismena.
Opétovnym stisknutim tla¢itka mizete znovu zadat velka
pismena.
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Zvlastni znaky
Zvlastni » Stisknéte programové tlacitko "Zvlastni znaky", jestlize byste

glaky potfebovali znak, ktery neni k dispozici na tlagitkach.
Otevie se okno "Zvlastni znaky".
» Najedte kurzorem na pozadovany znak.
» Stisknéte programové tlacitko "OK".

oK v

Pozadovany znak je vlozen do textu.

Vymazani textu
Vymazat » Stisknéte programové tlagitko "Vymazat text", pokud chcete
text odstranit jiz zadany text.

Smazat » Stisknéte programové tlacitko "Smazat".

Vymaze se cely text.

Programova tlacitka "Malé pismo", "Zvlastni znaky" a "Vymazat text"
budou k dispozici pouze tehdy, kdyz umistite kurzor ve vstupnim poli
pro text, ktery ma byt gravirovan.

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokud".

=

Poloha Muzete si vybrat z nasledujicich 8 rliznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpredu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

o PIast/PIast C - vnitfni

¢ Plast/Plast C - vnéjsi

« Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
« PIast'Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZz je k dispozici osa Y)

« PIast'Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

n ({}) Blokovani/odblokovani vietena (pouze Celni plocha Y a Plast Y)
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zarovnani Zarovnani textu na Care

Zarovnani textu na kruhovém oblouku

Zarovnani textu na kruhovém oblouku
Vztazny bod | Poloha vztazného bodu v ramci textu

Grav. text maximalné 91 znaku
Celni plochal/éelni plocha C:
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Co Vztazny bod, Uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka opracovani (ink) mm
Fz Rychlost posuvu pfi pfisuvu do hloubky mm/min

mm/zub

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03 5-245



Funkce systému ShopTurn
5.5 Frézovani

06.03 B

w Vyska znak mm
DX1 Vzdalenost mezi znaky mm
DX2 Celkova §itka (alternativa k DX1) — (pouze pfi linearnim zarovnani) mm
al Smeér textu (pouze pfi linearnim zarovnani) stupné
a2 Velikost uhlového kroku (alternativa k DX1) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém stupné

oblouku)

Stfed kruhového oblouku je nulovym bodem obrobku.

Plast/plast’ C:
YO0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Co Vztazny bod (alternativa k YO) — (pouze pfi linearnim zarovnani) mm
R Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k YO) — (pouze pfi mm
Z0 zarovnani na kruhovém oblouku) mm
a0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) stupné
X0 Vztazny bod, Uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k Z0) — (pouze pfi zarovnani | mm
X1 na kruhovém oblouku) mm
FX Vztazny bod ve sméru X (abs) mm/min

Hloubka opracovani (ink) mm/zub
w Rychlost posuvu pfi pfisuvu do hloubky mm
DY1 mm
DY2 Vyska znaku mm
al Vzdalenost mezi znaky stupné
a2 Celkova sifka (alternativa k DY 1) — (pouze pfi linedrnim zarovnani) stupné
YM Smér textu (pouze pfi linearnim zarovnani) mm
CM Velikost uhlového kroku (alternativa k DY 1) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém stupné
Zm oblouku) mm

Stfed kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku)

Stfed kruhového oblouku (abs) — (alternativa k YM)

Stfed kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku)

Celni plocha Y:
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
LO Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) mm
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
Co Vztazny bod, Uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka opracovani (ink) mm
Fz Rychlost posuvu pfi pfisuvu do hloubky mm/min

mm/zub

w Vys$ka znaku mm
DX1 Vzdalenost mezi znaky mm
DX2 Celkova §itka (alternativa k DX1) — (pouze pfi linearnim zarovnani) mm
al Smeér textu (pouze pfi linearnim zarovnani) stupné
a2 Velikost Uhlového kroku (alternativa k DX1) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém stupné

oblouku)

Stfed kruhového oblouku je nulovym bodem obrobku.

Plast’ Y:
Co Vztazny bod mm
YO Vztazny bod ve sméru Y (abs) mm
R Vztazny bod, délka v polarnich soufadnicich (alternativa k YO) — (pouze pfi mm
20 zarovnani na kruhovém oblouku) mm
a0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) stupné
X0 Vztazny bod, uhel v polarnich soufadnicich (alternativa k Z0) — (pouze pfi zarovnani | mm

5-246

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03



B 06.03

Funkce systému ShopTurn B
5.5 Frézovani

X1 na kruhovém oblouku) mm
FX Vztazny bod ve sméru X (abs) mm/min
Hloubka opracovani (ink) mm/zub
W Rychlost posuvu pfi pfisuvu do hloubky mm
DY1 mm
DY2 Vys$ka znaku mm
al Vzdalenost mezi znaky stupné
a2 Celkova §$ifka (alternativa k DY 1) — (pouze pfi linearnim zarovnani) stupné
YM Smér textu (pouze pfi linearnim zarovnani) mm
Zm Velikost uhlového kroku (alternativa k DY 1) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém mm
oblouku)
Stfed kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku)
Stfed kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku)
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Frézovani kontur

Libovolné kontury

Kontury pro kapsy nebo
ostrivky

Jestlize chcete frézovat jednoduchou nebo slozitou konturu, pouzijte
funkce "Frézovani kontur". MUzete definovat jak oteviené, tak i
uzaviené kontury (kapsy, ostrivky, ¢epy) a ty potom opracovavat
pomoci cyklu pro frézovani po draze nebo frézovacich cyklu.

Kontura se sklada z jednotlivych konturovych prvku, pficemz kazda
kontura se sklada z minimalné dvou a maximalné 250 prvku. Mezi
konturovymi prvky mazete navic naprogramovat srazeni, zaobleni
nebo tangencialni pfechody.

Integrovany konturovy pocita¢ vypocitava priseciky jednotlivych
konturovych prvkl, pfi€emz bere ohled na geometrické souvislosti a
umoznuje Vam tim zadavani ne zcela dostate¢né koétovanych prvku.

Pfi frézovani kontur musite vZdy nejprve naprogramovat geometrii
kontury a potom technologii.

Bud muzete opracovavat libovolné kontury frézovanim po draze nebo
muzete odstrafiovat material z kapes s ostriivky nebo bez nich nebo
opracovavat ¢epy.

Obrabéni libovolnych uzavienych nebo otevienych kontur se za
normalnich okolnosti programuje nasledujicim zptsobem:

1. Zadani kontury
Konturu postupné skladate z riznych konturovych prvku.

2. Frézovani po draze (obrabéni nahrubo)
Kontura je obrobena na zakladé rliznych strategii najizdéni a
odjizdéni.

3. Frézovani po draze (obrabéni nacisto)
Jestlize jste pfi programovani hrubovani zadali pfidavek rozméru
pro opracovani nacisto, bude kontura je$té jednou opracovana.

Kontury pro kapsy nebo ostrivky musi byt uzaviené, tzn. pocatec¢ni a
koncovy bod kontury jsou identické. MUzZete frézovat také kapsy, které
uvnitf obsahuji jeden nebo i vice ostrivkd. Ostrivky smi i Castecné
leZet mimo kapsu nebo se mohou protinat. Prvni zadana kontura
bude systémem ShopTurn interpretovana jako kontura kapsy,
vSechny ostatni jako ostrivky.

Obrabéni konturovych kapes s ostrlivky programujte napf.
nasledujicim zplsobem:

1. Zadani kontury kapsy
Konturu kapsy postupné skladate z riiznych konturovych prvka.
2. Zadani kontury ostravku
Konturu ostrivku zadejte az po zadani kontury kapsy. Mazete
naprogramovat libovolny pocet ostrivku, které mohou lezet i
Castecné mimo kapsu nebo se mohou protinat.
3. Navrtani stfedicich dulkd pro pfedvrtani konturové kapsy
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Jestlize si prejete pfedvrtat konturovou kapsu, miizete napfed
navrtat stfedici dllky, aby se pfedeslo tomu, ze by vrtak sklouzl.

. Obrabéni konturové kapsy s ostrivky (obrabéni nahrubo)

Z konturové kapsy s ostrivky bude odstranén material na zakladé
raznych strategii zajizdéni.

. Odstranéni zbytkového materialu (obrabéni nahrubo)

PFi obrabéni kapsy systém ShopTurn automaticky rozpoznava
zbytkovy material, ktery na obrobku jesté zustal. Pomoci vhodného
nastroje jej mizete odstranit, aniz by bylo potfeba znovu obrabét
celou kapsu.

. Obrabéni konturové kapsy s ostrivky (obrobeni okraje nacisto)

JestliZze jste pfi obrabéni nahrubo naprogramovali pfislusny
pfidavek rozméru pro obrobeni nadisto, bude okraj kapsy jesté
jednou opracovan.

VSechny kroky obrabéni podilejici se na frézovani kontury jsou v
planu pracovniho postupu spojeny hranatou zavorkou.

D {N28 Konturow ostrtivek
%= {N25 Navrtavani

BB

EMD Konec programu

|ﬂ 5 Frézovani

4 H15 Konturowa kapsa

H38 Predvrtani

NH35 Vyprazdnéni W
HdB Odstranéni zbytkového materiall <7

H45 Vyprazdnéni v R

Priklad:Odstrariovani materialu z konturové kapsy

O Siemens AG 2003 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03 5-249



Funkce systému ShopTurn 06.03 B
5.6 Frézovani kontur

Kontury pro ¢epy Kontury pro epy musi byt uzaviené, t.zn., Ze poCatecni a koncovy
bod kontury jsou identické. Mlzete definovat vétSi poCet Cep, které
se mohou také protinat. Prvni zadana kontura bude systémem
ShopTurn interpretovana jako kontura surového obrobku, vSechny
ostatni jako Cepy.

Opracovavani konturovych ¢epl programujte napf. nasledujicim
zpUsobem:

1. Zadani kontury surového obrobku
Kontura surového obrobku uruje oblast mimo niZ se nenachazi
Zadny material, tzn. Ze se tam pouZiva rychloposuv. Mezi konturou
suroveého obrobku a konturou ¢epu se pak odstrafiuje material.

2. Zadani kontury ¢epu
Konturu €epu zadejte aZ po zadani kontury surového obrobku.

3. Obrabéni konturového ¢epu (obrabéni nahrubo)
Konturovy &ep je frézovan.

4. Odstranéni zbytkového materialu (obrabéni nahrubo)
PFi frézovani Cepu systém ShopTurn automaticky rozpoznava
zbytkovy materidl, ktery na obrobku jesté zustal. Pomoci vhodného
nastroje jej mizete odstranit, aniz by bylo potfeba znovu obrabét
cely Cep.

5. Obrabéni konturového ¢epu (obrobeni okraje nacisto)
JestliZze jste pfi obrabé&ni nahrubo naprogramovali pfislusny
pfidavek rozméru pro obrobeni nadisto, bude okraj ¢epu jesté
jednou opracovan.

Blokovani vietena Pokud si pfi frézovani kontury napfiklad pfejete, aby nastroj zajizdél
kolmo do materiadlu, mizZete zablokovat vieteno, aby nedoslo k jeho
otaceni.

Méjte prosim na paméti, Ze toto blokovani pfi opracovavani v rovinach
Celni plocha/Celni plocha C a Plast/Plast C bude po zajizdéni do
materialu automaticky zrugeno. Pfi opracovavani v rovinach Celni
plocha Y a PIast' Y oproti tomu je blokovani modaini, tzn. ze zdstava
aktivni tak dlouho, dokud nezménite rovinu obrabéni nebo
nedeaktivujete blokovani v menu "Pfimka Kruh" > "Nastroj".

Funkce "Blokovani vietena" musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.
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5.6.1 Zobrazovani kontury

Systém ShopTurn zobrazuje konturu v planu pracovniho postupu jako
jeden programovy blok. Pokud tento programovy blok otevfete, vypiSi
se Vam jednotlivé konturové prvky v symbolech a zobrazi se v ¢arové

grafice.

E Symbolické zobrazeni Jednotlivé prvky kontury se zobrazuji symbolicky v zadané
posloupnosti vedle grafického okna.

Konturovy prvek

Symbol

Vyznam

Pocatecni bod

P

Poc&ate€ni bod kontury

Pfimka smérem
vzh(ru

Pfimka smérem
doll

'

Pfimka v mfizce 90°

Pfimka v mfizce 90°

Pfimka smérem
vlevo

Pfimka smérem
vpravo

Pfimka v mfizce 90°

Pfimka v mfizce 90°

Libovolna pfimka

Pfimka v libovolném sméru

Kruhovy oblouk o Kruh
vpravo
o
Kruhovy oblouk Kruh
vlevo
Konec kontury END Konec popisu kontury

Odlisné barvy symbolt Vam poskytuji informaci o stavu:

Popfedi Pozadi Vyznam
- Cervené Kurzor na novém prvku
Cerné Cervené Kurzor na aktudlnim prvku
Cerné bilé Normalni prvek
Cervené bilé Prvek v daném okamziku neni
uvazovan (bude uvazovan az tehdy,
kdyZ bude kurzorem vybran)
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Grafické zobrazeni Soucasné s probihajicim zadavanim konturovych prvkd probiha v
grafickém okné vykreslovani ¢arové grafiky sledujici postup
programovani kontury.

—
1 -ag
—
A
— -6
/‘ =
END + 26
16
m g
T 1 T T T T T I
48 28 28 18 ] v«j

Grafické zobrazovani kontury pfi frézovani kontury

Vytvareny konturovy prvek pfitom maze byt kreslen raznymi barvami
a rlznymi druhy ¢ar, které maji nasledujici vyznam:

e cerna: naprogramovana kontura

e oranzova: aktualni prvek kontury

e zelena, Carkovana ¢ara:  alternativni prvek

e modr4, teCkovana Céra: Castecné definovany prvek

Méfitko soufadného systému se pfizplsobuje zmé&nam celé kontury.

V grafickém okné se zobrazuje také poloha soufadného systému.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.6.2 Zalozeni nové kontury

A O

=

e Frézovani
J‘ [ kontury >

Nova
kontura >

oK v

Pocatecni bod v
kartézskych
soufradnicich

Prevzit

Pocatecni bod v
polarnich souradnicich

Pal

Pro kazdou konturu, kterou chcete frézovat, musite zalozit vlastni
konturu.

Kdyz zakladate novou konturu, musite napfed definovat pocatecni
bod. Systém ShopTurn potom automaticky definuje konec kontury.
Pro poc¢ate¢ni bod mlzete zadat libovolnou dodate¢nou instrukci
(max. 40 znaku) ve formé G-kodu.

Jestlize si pfejete vytvofit konturu, ktera mé byt podobna uz existujici
kontufe, mizete tuto starsi konturu zkopirovat, pfejmenovat ji a
modifikovat pouze vybrané konturové prvky.

Na druhé strané, pokud byste chtéli pouzit identickou konturu jesté
jednou na jiném misté v programu, nesmite kopii pfejmenovat.
Veskeré zmény uskute€néné v prvni kontufe se automaticky provadéji
i v kontufe téhoz nazvu.

» Stisknéte programova tlagitka "Frézovani", "Frézovani kontury" a
"Nova kontura".

» Zadejte nazev pro novou konturu.
Nazev kontury musi byt jednoznacny.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Zobrazi se vstupni maska pro zadani po¢ate¢niho bodu kontury.
MuZete programovat v kartézskych nebo polarnich soufadnicich.

Vyberte poZadovanou rovinu obrabéni.

Zadejte po&atecni bod kontury.

V pfipadé potfeby zadejte jesté pfidavné instrukce v G-kodu.

YV V V V

Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".

» Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola "Vytvareni prvku
kontury").

» Vyberte poZadovanou rovinu obrabéni.

» Stisknéte programové tlacitko "Pol".

» Zadejte polohu poélu v kartézskych soufadnicich.
» Zadejte pocCate€ni bod kontury v polarnich soufadnicich.

» 'V pfipadé potfeby zadejte jesté pfidavné instrukce v G-kodu.
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v

Prevzit

» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".

» Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola "Vytvafeni prvku

kontury").
Parametr Popis Jednotka
Poloha MUzete si vybrat z 4 rdznych poloh:
« Celni plocha/&elni plocha C
« Plast/plast C
« Celni plocha Y (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
« PIast'Y (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y - kartézské soufadnice:
X Pocatecni bod ve sméru X (abs) mm
Y Pocatecni bod ve sméru Y (abs) mm
Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y - polarni soufadnice:
X Poloha polu ve sméru X (abs) mm
Y Poloha pélu ve sméru Y (abs) mm
L1 Vzdalenost mezi pélem a pocatecnim bodem kontury (abs) mm
o1 Polarni uhel mezi pélem a po¢ate¢nim bodem kontury (abs) stupné
Plast/Plast’ C - kartézské souradnice:
ad Plast valce mm
Y Pocatec¢ni bod ve sméru Y (abs) — (vypocita se z Ya nebo obraceng) mm
Ya Pocatec¢ni uhel (abs) — (vypocita se z Y nebo obraceng) stupné
Z Poc&ate¢ni bod ve sméru Z (abs) mm
Plast/Plast’ C - polarni souradnice:
ad Plast valce mm
Y Poloha polu ve sméru Y (abs) mm
Z Poloha polu ve sméru Z (abs) mm
L1 Vzdalenost mezi pélem a pocatecnim bodem kontury (abs) mm
o1 Polarni uhel mezi pélem a po¢atecnim bodem kontury (abs) stupné
Plast’' Y - kartézské souradnice:
Y Poc&ate€ni bod ve sméru Y (abs) mm
VA Poc&ate¢ni bod ve sméru Z (abs) mm
Plast’ Y - polarni soufadnice:
Y Poloha pélu ve sméru Y (abs) mm
z Poloha p6lu ve sméru Z (abs) mm
L1 Vzdalenost mezi pélem a pocatecnim bodem kontury (abs) mm
$1 Polarni thel mezi pélem a po¢atecnim bodem kontury (abs) stupné
PFidavna Jakykoli dalSi pfikaz ve formé G-kodu
instrukce
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5.6.3 Vytvareni prvkl kontury

[3
=?

Poté, co jste zalozili novou konturu a urcili jeji po€atecni bod, definujte
jednotlivé konturové prvky, ze kterych se kontura sklada.

Pro definici kontury mate k dispozici tyto konturové prvky:

« Vodorovna pfimka

e Svisla pfimka

« Diagonalni pfimka

e Kruh / kruhovy oblouk

Pro kazdy konturovy prvek vyplfiujete samostatnou masku parametra.
Vodorovné a svislé pfimky zadejte v kartézskych soufadnicich, v
pfipadé konturovych prvkd Diagonalni pfimka a Kruh/Kruhovy oblouk
naproti tomu si mGzete vybrat mezi kartézskymi a polarnimi
soufadnicemi. Pokud si piejete zadavat polarni soufadnice, musite
napred definovat pdl. Jestlize jste jiz definovali pdl pro pocatecni bod,
mohou se polarni soufadnice také vztahovat na tento pél. To
znamena, ze v tomto pfipadé nemusite definovat dalSi pdl.

PFi zadavani parametrd se Vam na pomoc zobrazuji rizné pomocné
obrazky, které tyto parametry vysvétluji.

Jestlize do nékterych poli Zadnou hodnotu nezadate, vychazi systém
ShopTurn z toho, Ze jsou tyto hodnoty neznamé a pokusi se je
vypocitat na zakladé jinych parametr(.

U kontur, u nichz mate zadan vétsi pocet parametru, nez kolik je
bezpodmine&né zapotfebi, se mohou vyskytnout rozpory. V takovém
pfipadé se pokuste zadat méné parametri a co mozno nejvice
parametrd nechat vypocitat systémem ShopTurn.

P¥i frézovani po draze bude kontura vzdy opracovana v
naprogramovaném smeéru. MZete programovanim kontury ve smeéru
nebo proti sméru hodinovych ruciek stanovit, zda ma byt kontura
obrobena souslednym nebo nesouslednym frézovanim (viz
nasledujici tabulka).
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Vnéjsi kontura

Pozadovany smér
obrabéni

Otaceni vietena ve smeéru hodinovych
rucicek

Otaceni vietena proti sméru hodinovych
ruciCek

Sousledné obrabéni

Programovani ve sméru hod. rucicek,
korekce radiusu frézy vlevo

Programovani proti sméru hod. rugicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Nesousledné frézovani

Programovani proti sméru hod. rugicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Programovani ve sméru hod. ruci¢ek
korekce radiusu frézy vlevo

Vnitini kontura

Pozadovany smér
obrabéni

Otaceni vietena ve sméru hodinovych
ruciCek

Otaceni vietena proti sméru hodinovych
ruciCek

Sousledné obrabéni

Programovani proti sméru hod. rugicek,
korekce radiusu frézy vlevo

Programovani ve sméru hod. rucicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Nesousledné frézovani

Programovani ve sméru hod. rucicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Programovani proti sméru hod. rudicek,
korekce radiusu frézy vlevo

Prechodové prvky
kontury

Pridavné instrukce

DalsSi funkce

Mezi dvéma konturovymi prvky mlzete zvolit jako pfechodovy prvek
bud’ zaobleni nebo srazeni. Pfechodovy prvek se pfipojuje vzdy na
konec konturového prvku. Volba pfechodového prvku se uskutec€riuje
v masce parametr( pfisluSného konturového prvku.

Prechodovy prvek kontury mlzete pouzit vzdy tehdy, jestlize existuje
prisecik obou sousednich prvkd a pokud je mozné vypocitat tento
prisecik na zakladé zadanych hodnot. Jinak musite pouzit konturovy

prvek Pfimka/Kruh.

Pro kazdy konturovy prvek mizete zadat jakékoli dalSi pfikazy ve
formé G-kodu. Napf. mizete pro konturovy prvek Kruh

naprogramovat specialni posuv.

Pfridavné instrukce (max. 40 znak() zadavate do rozSifené masky
parametrd (programové tlacitko "VSechny parametry").

PFi programovani kontury jsou Vam k dispozici nasledujici dalSi

funkce:

« Tangencialni pfechodovy prvek
Pro predchazejici prvek mlzete naprogramovat tangencialni

prechod.
» Dialogové volba

Jestlize z dfive zadanych parametrl vychazi dvé moznosti, kudy
muze kontura vést, musite si z nich jednu vybrat.

e Zavfeni kontury

Z aktualni pozice mlzete konturu uzavfit pfimkou vedenou k

pocatecnimu bodu.
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Zadavani konturovych
= oo

3 (0\ » Pomoci programového tlacitka vyberte konturovy prvek.
A4
» Do vstupni masky zadejte vSechny parametry, které vyplyvaji z
vyrobniho vykresu (napf. délka pfimky, koncova pozice, pfechod
na nasledujici prvek, uhel stoupani atd.).
v » Stisknéte programove tlaCitko "Prevzit".
Pravzit
Konturovy prvek se pfipoji ke kontufe.
» Tuto operaci opakujte tak dlouho, dokud neni kontura cela.
» Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Prevzit
Naprogramovana kontura se pfenese do planu pracovniho postupu.

V8echny Jestlize byste si prali u jednotlivych konturovych prvkd nechat zobrazit

parametry dal$i parametry, abyste napk. mohli zadat jesté pridavné instrukce,
stisknéte programové tlacitko "VSechny parametry".

Definice p6lu JestliZze byste si prali konturové prvky Diagonalni pfimka a
Kruh/Kruhovy oblouk zadat v polarnich soufadnicich, musite napred
definovat pal.

Dalsi P&l » Stisknéte programova tlacitka "Dalsi" a "Pdl".

» Zadejte soufadnice polu.
» Stisknéte programoveé tlacitko "Prevzit".

Pravzit
P4l je definovany. Nyni mizete ve vstupni masce pro konturové prvky
Diagonalni pfimka a Kruh/Kruhovy oblouk vybrat mezi "kartézsky" a
"polarni".

Tangenta na V prubéhu zadavani dat konturového prvku muzete prechod na

predchazejici prvek pfedchazejici prvek naprogramovat jako tangentu.

Tangenta » Stisknéte programoveé tlacitko "Tangenta na pfedch.".

na predch. .
Uhel k pfedeslému prvku a2 se tim nastavi na 0°. Ve vstupnim poli
tohoto parametru se objevi volba "tangencialni”.

Dialogova volba V prubéhu zadavani dat konturového prvku mohou byt nabizeny dvé
rdzné moznosti pribéhu kontury, z nichz si musite jednu vybrat.

Dialogova » Stisknéte programoveé tla¢itko "Dialogova volba", jestlize budete
ielbd potfebovat pfepinat mezi dvéma rdznymi moznostmi prabéhu
kontury.

V grafickém okné se vybrana kontura zobrazi plnou ¢ernou ¢arou,
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zatimco alternativni kontura zelenou ¢arkovanou &arou.

Prevzit » Stisknéte programové tlacitko" Prevzit dialog”, €¢imz vybranou
dialog konturu prevezmete.

Zavieni kontury Kontura musi byt vzdy uzaviena. Jestlize nechcete sami vytvorit
vSechny konturové prvky z po&ate€niho bodu do pocatecniho bodu,
muzZete konturu zavfit z aktualni pozice do pocate¢niho bodu.

Uzavfit > Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Uzavfit konturu".

Dk konturu

Systém ShopTurn nakresli pfimku z aktualni pozice do po¢ateéniho
bodu.

Parametr Popis pro prvek kontury "Pfimka" Jednotka

Celni plochal/Celni plocha C a Celni plocha Y - kartézské soufadnice:

X Koncovy bod ve sméru X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Y Koncovy bod ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

L Délka pfimky mm

al Pocate¢ni uhel k ose X stupné

a2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné

Tangencialni pfechod: a2=0
Celni plochal/Celni plocha C a Celni plocha Y - polarni soufadnice:

L1 abs: vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem mm
ink: vzdalenost mezi poslednim bodem a koncovym bodem mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

$1 abs: polarni uhel mezi pélem a koncovym bodem stupné
ink: polarni uhel mezi poslednim bodem a koncovym bodem stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

L Délka pfimky mm

a Pocatecni uhel k ose X stupné

a2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné

Tangencialni pfechod: a2=0

Plast/Plast’ C - kartézské souradnice:

Y Koncovy bod ve sméru Y (abs nebo ink) — (vypocita se z Ya nebo obracengé) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Ya Koncovy uhel (abs nebo ink) - (vypogita se z Y nebo obraceng) stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

VA Koncovy bod ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

L Délka pfimky mm

al Pocéatecni uhel k ose Y stupné

a2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné

Tangencialni pfechod: 02=0

Plast/Plast’ C a Plast’' Y - polarni souradnice:
L1 abs: vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem mm
ink: vzdalenost mezi poslednim bodem a koncovym bodem mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
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o1 abs: polarni uhel mezi pélem a koncovym bodem stupné
ink: polarni uhel mezi poslednim bodem a koncovym bodem stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
L Délka pfimky mm
a Pocate¢ni uhel k ose Y stupné
a2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: a2=0
Plast’' Y - kartézské souradnice:
Y Koncovy bod ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
z Koncovy bod ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
L Délka pfimky mm
a Poc&ate¢ni uhel k ose Y stupné
a2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: 02=0
Pfechod k FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je srazeni mm
nasledujicimu | R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je zaobleni mm
prvku
Pfidavna Jakykoli dal$i pfikaz ve formé G-kodu
instrukce
Parametr Popis pro prvek kontury "Kruh" Jednotka
Smér otageni o . o
Otaceni ve sméru hodinovych ruci¢ek
Otaceni proti sméru hodinovych ruci¢ek
R Radius kruhu mm
Celni plochal/Celni plocha C a Celni plocha Y - kartézské soufadnice:
X Koncovy bod ve sméru X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Y Koncovy bod ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
| Stfed kruhu ve sméru X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
J Stfed kruhu ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
a Pocatecni uhel k ose X stupné
a2 Uhel k ptedchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: a2=0
B1 Koncovy uhel k ose X stupné
B2 Uhel kruhové vysede stupné
Celni plochal/Celni plocha C a Celni plocha Y - polarni soufadnice:
L1 abs: vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem mm
ink: vzdalenost mezi poslednim bodem a koncovym bodem mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
1 abs: polarni uhel mezi pélem a koncovym bodem stupné
ink: polarni uhel mezi poslednim bodem a koncovym bodem stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
L2 abs: vzdalenost mezi polem a stfedem kruhu mm
ink: vzdalenost mezi poslednim bodem a stfedem kruhu mm
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

2 abs: polarni uhel mezi pélem a stfedem kruhu stupné
ink: polarni uhel mezi poslednim bodem a stfedem kruhu stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

al Poc&atec¢ni uhel k ose X stupné

a2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: a2=0

B1 Koncovy uhel k ose X stupné

B2 Uhel kruhové vysede stupné
Plast/Plast’ C - kartézské souradnice:

Y Koncovy bod ve sméru Y (abs nebo ink) — (vypocita se z Ya nebo obracené) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Ya Koncovy uhel (abs nebo ink) - (vypoc€ita se z Y nebo obraceng) stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

z Koncovy bod ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

J Stfed kruhu ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Ja Stfed kruhu ve sméru Y (abs nebo ink) stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

K Stfed kruhu ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

al Pocatec¢ni uhel k ose Y stupné

a2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: a2=0

B1 Koncovy Uhel k ose Y stupné

B2 Uhel kruhové vysece stupné
Plast/Plast’ C a Plast’ Y - polarni souradnice:

L1 abs: vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem mm
ink: vzdalenost mezi poslednim bodem a koncovym bodem mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

61 abs: polarni uhel mezi pélem a koncovym bodem stupné
ink: polarni uhel mezi poslednim bodem a koncovym bodem stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

L2 abs: vzdalenost mezi polem a stfedem kruhu mm
ink: vzdalenost mezi poslednim bodem a stfedem kruhu mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

$2 abs: polarni Uhel mezi pélem a stfedem kruhu stupné
ink: polarni uhel mezi poslednim bodem a stfedem kruhu stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

al Pocéatecni uhel k ose Y stupné

a2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: a2=0

B1 Koncovy uhel k ose Y stupné

B2 Uhel kruhové vysede stupné
Plast’ Y - kartézské souradnice:

Y Koncovy bod ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

z Koncovy bod ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

J Stfed kruhu ve sméru Y (abs nebo ink) mm
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Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
K Stfed kruhu ve sméru Z (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
al Poc¢atecni uhel k ose Y stupné
a2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
Tangenciélni pfechod: a2=0
B1 Koncovy uhel k ose Y stupné
B2 Uhel kruhové vysede stupné
Pfechod k FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je srazeni mm
nasledujicimu | R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je zaobleni mm
prvku
Pridavna Jakykoli dal$i pfikaz ve formé G-kédu
instrukce

5.6.4 Zména kontury

Jiz vytvofenou konturu mazete dodatecné jesté ménit. Jednotlivé
[: konturové prvky miizete

e pfipojovat,

e upravovat,

e vkladat nebo

e mazat.

Jestlize mate ve svém programu definovany dva konturové prvky se
stejnym nazvem, Upravy provedené v jedné kontufe se automaticky
provadéji také ve druhé kontufe téhoz nazvu.

Pfipojeni konturového » V planu pracovniho postupu vyberte konturu.
prvku

> » Stisknéte kurzorové tla¢itko se Sipkou vpravo.

Vypis8i se jednotlivé konturové prvky.

» Najedte kurzorem na posledni konturovy prvek pred koncem

kontury.
3 (o\ » Pomoci programového tlacitka vyberte pozadovany konturovy
A4 prvek.
» Do vstupni masky zadejte hodnoty parametru.
» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".
Pravzit

PoZadovany konturovy prvek se pfipoji ke kontufe.
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Zména konturového
prvku

>

Prevzit

Zména dialogové volby

Zmeénit
volbu

Dialogova
volba

Prevzit
dialog

Vkladani konturového
prvku

>

» V planu pracovniho postupu vyberte konturu.

> Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.
VypiSi se jednotlivé konturové prvky.
> Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery si pfejete zménit.

» Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.

Otevre se prislusna vstupni maska a vybrany prvek se v
programovaci grafice objevi zvétSeny.

» Zadejte poZadované zmény.
» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".

Aktualni hodnoty konturového prvku se pfevezmou do systému a
zmény se okamzité vykresli v programovaci grafice.

Jestlize v pribéhu zadavani dat konturového prvku vznikly dvé rizné
moznosti pribéhu kontury a Vy jste vybrali Spatnou alternativu,
muzete konturu, kterou jste zvolili, dodate¢né zménit. Jestlize vSak uz
ze zadanych parametr( vyplyva jednoznaény pribéh kontury, Zadna
dialogova volba se uz neobjevi.

» Otevrete vstupni masku konturového prvku.
> Stisknéte programové tlacitko "Zménit volbu".
Opét se zobrazi obé moznosti, z nichz si mizete vybrat.

> Stisknéte programové tlacitko "Dialogova volba", jestlize budete
potfebovat pfepinat mezi dvéma rliznymi moznostmi pribéhu
kontury.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit dialog".

Zvolena alternativa je pfevzata.

» V planu pracovniho postupu vyberte konturu.

» Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.
Vypisi se jednotlivé konturové prvky.

» Najedte kurzorem na konturovy prvek, za ktery si pfejete viozit
novy konturovy prvek.
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Y

Prevzit

Vymazani konturového
prvku

>

Smazat
prvek

ok

» Pomoci programoveého tlagitka vyberte novy konturovy prvek.

» Do vstupni masky zadejte hodnoty parametrd.

» Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".

Konturovy prvek se pfenese do kontury. Nasledujici konturové prvky
se automaticky aktualizuji v souladu s novym stavem kontury.

Jestlize do kontury vlozite novy prvek, budou zbyvajici konturové
prvky zohledhovany az tehdy, kdyZ kurzorem zvolite symbol prvniho
nasledujiciho prvku vedle grafického okna.

Muze se stat, Ze se koncovy bod vioZzeného prvku nehodi k
poc€ate€nimu bodu prvku nasledujiciho. V takovém pfipadé systém
ShopTurn vypise chybové hlaseni "Geometricka data rozporna".
Budete-li si pfat tento rozpor odstranit, vioZte Sikmou plochu, aniz
byste zadali hodnoty jejich parametru.

» 'V planu pracovniho postupu vyberte konturu.

» Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.
Vypis8i se jednotlivé konturové prvky.
> Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery si pfejete vymazat.

» Stisknéte programové tlacitko "Smazat prvek".

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Vybrany konturovy prvek se vymaze.
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Funkce systému ShopTurn
5.6 Frézovani kontur

06.03 B

Frézovani po draze

Korekce radiusu frézy

Jestlize si pfejete obrabét oteviené nebo uzaviené kontury, pouZijte
funkci "Frézovani po draze". Pfedtim nez bude mozné frézovat,
musite zadat konturu.

P¥i frézovani po draze si mizete libovolné zvolit druh opracovani
(obrabéni nahrubo nebo nacisto). Pokud chcete napfed obrobit
nahrubo a potom nacisto, musite obrabéci cyklus vyvolat dvakrat
(1. blok = obrabéni nahrubo, 2. blok = obrabé&ni nacisto).
Naprogramované parametry zUstavaji pfi druhém volani cyklu
zachovany.

Dale muzete rozhodnout, zda chcete konturu opracovat s korekci
radiusu frézy nebo na stfedni drahu.

Naprogramovanou konturu muzete obrobit s korekci radiusu frézy
vlevo nebo vpravo od kontury. Pfitom si mlzete vybrat mezi rGznymi
rezimy a riznymi strategiemi najizdéni a odjizdéni.
* ReZim najiZzdéni/odjizdéni
Na konturu muzete najizdét nebo z ni odjizdét ve Etvrtkruhu,
pllkruhu nebo po pfimce.
PFi najizdéni v ¢tvrtkruhu nebo v pulkruhu musite zadat radius
drahy stfedu frézy, pfi najizdéni po pfimce vzdalenost mezi vnéjsi
hranou frézy a po¢ate¢nim nebo koncovym bodem kontury.
Pro najizdéni a odjizdéni si mlzete vybrat také razné rezimy
pohybu, napf. najizdéni ve ¢tvrtkruhu a odjizdéni v pulkruhu.

Najizdéni po pfimkach, v ¢tvrtkruhu a v pulkruhu

e Strategie najizdéni/odjizdéni
PFi najizdéni v roviné se napfed uskute¢nuje posuv ve sméru Z do
hloubky, potom pohyb v roviné XY. Odjizdéni probiha obracené.
PFi prostorovém najizdéni a odjizdéni se sou€asné najizdi do
hloubky a v roviné.
Pro najizdéni a odjizdéni si miiZzete vybrat odliSné strategie, napf.
najizdéni v roviné, odjiZdéni prostorové.
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5.6 Frézovani kontur

Draha stredu

Korekce stény drazky

Pokud byste si prali pracovat bez korekce radiusu frézy, bude
naprogramovana kontura vyfrézovana na stfedni draze.

Najizdéni a odjizdéni je pfitom mozné po pfimce nebo po kolmici.
Kolmé najizdéni/odjizdéni mizete napfiklad pouzivat u uzavienych
kontur.

Pokud frézujete konturu na plastové plose (rovina obrabéni Plast /
Plast C), mlzete pracovat s nebo bez korekce stény drazky.

Korekce stény drazky vypnuta

Systém ShopTurn generuje drazky s rovhobéznymi sténami,
pokud je prdmér nastroje roven Sifce drazky.

Pokud je Sifka drazky vétsSi nez primér nastroje, rovnobézné stény
drazky nevznikaji.

Korekce stény drazky zapnuta

Systém ShopTurn generuje drazky s rovnob&Zznymi sténami, i kdyz
je Sifka drazky vétsi nez primér nastroje.

JestliZze byste si pfali pracovat s korekci stény drazky, nesmite
naprogramovat konturu drazky, nybrz zamysSlenou drahu stiedu ¢epu
vedeného v drazce, pficemz ¢ep musi klouzat po obou sténach
drazky. Sitku drazky uréujete parametrem D.

.. A TFrezovani > Stisknéte programova tlacitka "Frézovani", "Frézovani kontury" a
i rrezoven kontury > "Frézovani po draze".
Frézovani
po draze >
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |[Vizkap. "Vytvareni programovych blokud".
Poloha Muzete si vybrat z 8 rliznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vptedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
« Plast/Plast C - vnitini
o PIast/Plast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy?Z je k dispozici osa Y)
« PIast'Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
« Plast'Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
E1h Blokovani/odblokovani vietena (jen Celni plocha Y/Plast Y, a Celni plocha C/Plast
C, pokud nastroj pfi obrabéni nahrubo najizdi kolmo)
Funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zplsob Obrabéni nahrubo
obrabén V'V Obrabéni nagisto
Korekce Udaj, na které strané& kontury ve sméru pohybu fréza pracuije:
radiusy Obrébéni vpravo od kontury
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Obrébénl’ vlevo od kontury

Obrébém’ po draze stfedu

Celni plochaléelni plocha C:
20 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (pouze obrabéni nahrubo) mm
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (jen pfi obrabéni nahrubo vievo mm

nebo vpravo od kontury)

Plast/plast’ C:
Korekce stény | Aktivovani korekce stény drazky
drazky PFfesazeni vlci naprogramované draze (jen je-li aktivni korekce stény drazky) mm
D Priimér valce O (abs) mm
X0 Hloubka vztazena na X0 O(abs nebo ink) mm
X1 Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
DX Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (pouze obrabéni nahrubo) mm
uXx PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné (jen pfi obrabéni nahrubo vlevo mm
uyz nebo vpravo od kontury)

Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
21 Hloubka vztaZena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v hloubce (pouze obrabéni nahrubo) mm
Uxy PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (jen pfi obrabéni nahrubo vievo mm

nebo vpravo od kontury)

Plast’ Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
UXx Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce (pouze obrabéni nahrubo) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné (jen pfi obrabéni nahrubo vievo mm

nebo vpravo od kontury)
Zpusob Zpusob najizdéni:
najizdéni V ¢étvrtkruhu: ¢ast spiraly (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od

kontury).

V pulkruhu: ¢ast spiraly (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od

kontury).

Po pfimce: Sikma pfimka v prostoru

Kolmo: kolmo k draze (pouze pfi frézovani po draze stredu)
Strategie
najizdéni v jednotlivych oséach

prostorové (ne v rezimu najizdéni Kolmo)

R1 Radius najizdéni (pouze v reZzimu najizdéni v étvrt- a v pllkruhu) mm
L1 Délka najizdéni (pouze v rezimu najizdéni po pfimce) mm
Fz PFisuv v hloubce mm/zub

(pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y - strategie najizdéni v mm/min

jednotlivych osach)
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FX PFisuv v hloubce mm/zub
(pouze Plast/Plast C a Plast' Y - strategie najizdéni v jednotlivych osach) mm/min
Zpusob Zpusob odjizdéni:
odjizdéni V €tvrtkruhu: &ast spiraly (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od
kontury).
V pulkruhu: ¢ast spiraly (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od
kontury).
Po pfimce: Sikma pfimka v prostoru
Kolmo: kolmo k draze (pouze pfi frézovani po draze stfedu)
i:i??it?ig:i v jednotlivych osach
prostorové (ne v rezimu odjizdéni Kolmo)
R2 Radius odjizdéni (pouze v rezimu odjizdéni v ¢tvrt- a v pllkruhu) mm
L2 Délka odjizdéni (pouze v rezimu odjizdéni po pfimce) mm
Zpétny pohyb | Jestlize je zapotfebi nékolik pfisuvl do hloubky, specifikujte vysku vyjeti, tzn. vysku,
na kterou se bude nastroj stahovat mezi jednotlivymi pfisuvy (pfi pohybu od konce
kontury na jeji zacatek).
¢ na navratovou rovinu
« Z0 + bezpeénostni vzdalenost (pouze Celni plocha/Celni ploch C a Celni plocha
Y) nebo X0 + bezpe&nostni vzdalenost (pouze Plast/Plast C a Plast Y)
¢ 0 bezpecnostni vzdalenost
e zadny zpétny pohyb
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5.6.6 Predvrtani pii obrabéni konturovych kapes

[3

i

Navrtavani stredicich

dalkd

[—.Frézmﬂénl’

Frézovani
kontury >

Jestlize si pfejete pfi odstranovani materialu z konturové kapsy
zajizdét kolmo a nemate-li k dispozici zadnou frézu s elnim zubem,
musite kapsu napfed predvrtat. Abyste zabranili sklouznuti vrtaku pfi
predvrtavani, mizete napfed navrtat stfedici dulky.

Nez spustite pfedvrtavani kapsy, musite napfed zadat jeji konturu.
Jestlize si budete prat navrtat pred predvrtavanim centrovaci dulky,
musite obé operace naprogramovat ve dvou samostatnych blocich.

Pocet a polohy potfebnych predvrtanych otvor( zavisi na zvlastnich
okolnostech (napf. tvar kontury, nastroj, pfisuv v rovingé, pfidavek
rozméru pro obrobeni nacisto) a jsou vypocitavany systémem
ShopTurn.

Pokud si pfejete obrabét vice nez jednu kapsu a chcete, aby se
predeslo zbyte€nym vyménam nastroje, je vhodné napfed provést
predvrtani pro vS8echny kapsy a pak z nich odstranit material. V tomto
pFipadé musite pro navrtavani stfedicich dalka a pfedvrtavani nastavit
vesSkeré zbyvajici parametry, které se vypisi, kdyZ stisknete
programové tlacitko "V8echny parametry". Potom pfi programovani
postupujte nasledujicim zpusobem:

Konturova kapsa 1
Navrtani stfedicich dalkud
Konturova kapsa 2
Navrtani stfedicich dalki
Konturova kapsa 1
Predvrtani

Konturova kapsa 2
Pfedvrtani

9. Konturova kapsa 1

10. Frézovani

11. Konturova kapsa 2

12. Frézovani

© NN~

Jestlize kapsu opracujete kompletnég, tzn. navrtavanim stfedicich
dilkd, predvrtanim a vyfrézovanim (vyprazdnénim kapsy) pfimo po
sobé a nenastavite doplrikové parametry pro navrtavani stfedicich
dalkd/predvrtani, systém ShopTurn pfevezme hodnoty téchto
parametrd z obrabéci operace Vyprazdnéni kapsy (obrabéni
nahrubo).

» Stisknéte programova tlacitka "Frézovani", "Frézovani kontury" a
"Pfedvrtani" a "Navrtavani".

5-268

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03



B 06.03

Funkce systému ShopTurn
5.6 Frézovani kontur

Predvrtani Navrtani
>
V8echny » Stisknéte programové tlacitko "VSechny parametry", jestlize
parametry budete chtit zadavat dopliikové parametry.
Parametr Popis navrtavani stredicich dualku Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpiedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIast/PIast C - vnitini
» PIast/PIast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« PIast Y — vngjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& (i) Blokovani/odblokovani vietena
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
TR Referenéni nastroj pro navrtavani strediciho dalku
D Bfit referencniho nastroje (1 nebo 2)
Celni plochaléelni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Uxy Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
mm
Plast/Plast C:
X0 Prdmér valce O (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 (ink) mm
DYZ Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
uyz Ptidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
UXyYy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
mm
Plast' Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (ink) mm
DYZ Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
uyz Pfridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
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mm

Zpétny pohyb [ Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodl zajizdéni do obrobku, zadejte
vysku vyjizdéni, na kterou se stahuje nastroj pfi pfechodu na nasledujici bod
zajizdéni do obrobku:
* na navratovou rovinu
+ Z0 + bezpe&nostni vzdalenost (Celni plocha/Celni ploch C a Celni plocha Y)
nebo
X0 + bezpecnostni vzdalenost (Plast/Plast C a PIast' Y)
Jestlize v oblasti kapsy nejsou zadné ostrivky vétsi nez Z0 (X0), mizete jako
zpétny pohyb programovat Z0 + bezpec¢nostni vzdalenost (X0 + bezpeénostni
vzdalenost).

Predvrtani

[—.Fréz-:n.-éni Frézovani

> Stisknéte po sobé programova tlacitka "Frézovani", "Frézovani

kontury > kontury","Pfedvrtani" a "Pfedvrtani".
Predvrtani Predvrtani
>
Vgechny > Stisknéte programové tlacitko "VSechny parametry”, jestlize
parametry

budete chtit zadavat doplrikové parametry.

Parametr Popis predvrtavani Jednotka

T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvareni programovych blokd".

Poloha MUzZete si vybrat z 8 rdznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vptedu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

» PIast/Plast C - vnitini

» PIast/PIast C - vnéjsi

« Celni plocha Y — vpiedu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e Plast Y — vngjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

[] (O) Blokovani/odblokovani vietena
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
TR Referenéni nastroj pro predvrtavani
D BFit referencniho nastroje (1 nebo 2)
Celni plochal/éelni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast/Plast’ C:
X0 Primér valce O (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 [(abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku primeéru frézy (mm) %
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
UXx Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
UXY Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast’ Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
uyz Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
Ux Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Zpétny pohyb | Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodll zajizdéni do obrobku, zadejte
vysku vyjizdéni, na kterou se stahuje nastroj pfi pfechodu na nasledujici bod
zajizdéni do obrobku:
* na navratovou rovinu
+ Z0 + bezpeénostni vzdalenost (Celni plocha/Celni ploch C a Celni plocha Y)
nebo
X0 + bezpecnostni vzdalenost (Plast/Plast C a Plast'Y)
Jestlize v oblasti kapsy nejsou Zadné ostrlivky vétsi nez Z0 (X0), mlzete jako
zpétny pohyb programovat Z0 + bezpe&nostni vzdalenost (X0 + bezpe€nostni
vzdalenost).
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5.6.7 Frézovani konturovych kapes (obrabéni nahrubo)

[3
=?

[—.Fréz-:uuénl’

Frézovani
kontury

>

Frézovani
kapsy

Pokud potrebujete vyfrézovat kapsu na €elni nebo plastové plose,
pouzijte funkci "Frézovani kapsy".

Dfive nez pfikrocCite k odstrafiovani materialu z kapsy, musite napfed
zadat konturu kapsy a konturu pfipadného ostrivku.

Kapsa bude frézovana rovnobézné s konturou zevniti smérem ven.
Smér je ur€en smyslem otaéeni pfi obrabéni (nesousledné nebo
sousledné frézovani) (viz kapitola "Zména parametrt programu™).
Jestlize se v kapse nachazi ostrivek, systém ShopTurn jej
automaticky pfi frézovani bere v Gvahu.

PFi frézovani si mlzete libovolné zvolit druh opracovani (obrabéni
nahrubo nebo nacisto). Pokud chcete napfed obrobit nahrubo a
potom nacisto, musite obrabéci cyklus vyvolat dvakrat (1. blok =
obrabéni nahrubo, 2. blok = obrabéni nacisto). Naprogramované
parametry zGstavaji pfi druhém volani cyklu zachovany. Informace o
obrabéni nacisto naleznete v kapitole "Frézovani konturovych kapes
nacisto".

> Stisknéte programova tlacitka "Frézovani", "Frézovani kontury" a
"Frézovani kapsy".

> Vyberte zplsob opracovani "Obrabéni nahrubo".

Parametr

Popis pro obrabéni nahrubo Jednotka

T,D,F, S,V

Viz kap. "Vytvareni programovych bloku".

Poloha

MUzZete si vybrat z 8 rdznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vptedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
» PIast/PIast C - vnitfni
» Plast/Plast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vptedu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
» PIast'Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

& )

Blokovani/odblokovani vietena (jen Celni plocha Y/PIast Y, a Celni plocha C/Plast
C, pokud nastroj pfi obrabéni nahrubo zajizdi sttedem)
Funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Zpusob
obrabéni

Obrabéni nahrubo

Z0
Z1

Celni plochaléelni plocha C:

Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
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DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
DZ Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z)
UXxy Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast/Plast’ C:
X0 Pramér valce O (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 O(abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X)
uyz P¥idavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
ux PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z)
UXy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast' Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X)
uyz Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
UXx Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Pocatecni bod | Po¢atecni bod se ur€uje bud automaticky nebo jej zadejte manualné
Pokud je zadan manualné, miize se nachazet mimo kapsu. V tomto pfipadé nastroj
napfed obrabi po pfimce smérem do kapsy, napf. v pfipadé kapes otevienych do
strany, bez zajizdéni nastroje.
X Pogateéni bod X (abs) — (jen Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y - mm
manualni zadani pocatecniho bodu) mm
Y Pogatedni bod Y (abs) — (jen Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y - m
manualni zadani po¢ate¢niho bodu)
mm
Y Poc¢atecni bod Y (abs) — (jen Plast/Plast C a Plast' Y - manualni zadani pocateéniho
bodu)
VA Pocate¢ni bod Z (abs) — (jen Plast/Plast C a Plast Y - manualni zadani pocate¢niho
bodu)
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Zanoreni Strategie zajizdéni:

Kyvné: Nastroj zajizdi kyvnym pohybem pod naprogramovanym uhlem (EW).

Sroubovice: Zajizdéni se uskutedfiuje po spirale s naprogramovanym radiusem

(ER) a naprogramovanym stoupanim (EP).

Stredem: Tato strategie zajizdéni vyzaduje frézu, ktera feza pres stfed. Zajizdéni

se provadi naprogramovanym posuvem (FZ nebo FX).
EW Uhel zajizdéni (jen pfi zajizd&ni kyvnym pohybem) stupné
EP Max. stoupani pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spirale) mm/ot.
ER Rédius zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovici) mm
Fz Pisuv v hloubce (pouze pii zajizdéni sttedem - jen u Celni plocha/Celni plocha C a | mm/zub

Celni plocha Y) mm/min
FX PFisuv v hloubce (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u PIast/PIast C a PIast Y) mm/zub

mm/min

Zpétny pohyb

Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi po€et bodu zajizdéni do obrobku, zadejte
vy8ku vyjizdéni, na kterou se stahuje nastroj pfi pfechodu na néasledujici bod
zajizdéni do obrobku:
* na navratovou rovinu
« Z0 + bezpeénostni vzdalenost (Celni plocha/Celni ploch C a Celni plocha Y)
nebo
X0 + bezpec€nostni vzdalenost (Plast/Plast C a PIast' Y)
Jestlize v oblasti kapsy nejsou Zadné ostrivky vétsi nez Z0 (X0), mizete jako
zpétny pohyb programovat Z0 + bezpecnostni vzdalenost (X0 + bezpecnostni
vzdalenost).

5.6.8 Odstranéni prebyvajiciho materialu z kapsy

[3

Jestlize jste vyfrézovali konturovou kapsu (s ostrivky/bez ostriivku) a

v kapse zustal néjaky zbytkovy material, systém ShopTurn jej

automaticky rozpoznava. Tento zbytkovy material mizZete odstranit
vhodnym néstrojem, aniz byste museli celou kapsu znovu obrabét,

tzn. nekonaji se Zadné zbyte&né operace.

Material, ktery zUstane jako pfidavek na dokonceni, neni povazovan

za zbytkovy material.

Zbytkovy material se vypocitava na zakladé frézovaciho nastroje

pouzitého pfi vyprazdnéni kapsy.

Pokud si pfejete vyfrézovat vice nez jednu kapsu a chcete, aby se
predeslo zbyteCnym vyménam nastroje, doporucuje se napred
vSechny kapsy vyfrézovat a pak z nich odstranit zbytkovy material. V
tomto pfipadé musite pro odstranéni zbytkového materialu nastavit
jesté parametr Referenéni nastroj TR, ktery se objevi, kdyz stisknéte
programové tlagitko "VSechny parametry". Potom pfi programovani

postupujte nasledujicim zpusobem:

1. Konturova kapsa 1
2. Frézovani
3. Konturova kapsa 2
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Frézovani

Konturova kapsa 1

Odstranéni zbytkového materialu
Konturova kapsa 2

Odstranéni zbytkového materialu

© N O~

Funkce "Zbytkovy material" je softwarovym volitelnym doplfikem.

aFrézoeini| | Frézovani » Stisknéte programova tlacitka "Frézovani", "Frézovani kontury" a
- kontury > "Zbyt. mat. kapsy".
Zbyt. mat.
kapsy
Vsechny » Stisknéte programové tlacitko "VSechny parametry”, jestlize
parametry budete chtit zadavat dopliikové parametry.
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvareni programovych blok(".
Poloha Muzete si vybrat z 8 rdznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vptedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIast/PIast C - vnitini
» PIast/PIast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
« PIast'Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& &) Blokovani/odblokovani vietena (pouze Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zpusob Obrabéni nahrubo
obrabéni
TR Referenéni nastroj pro zbytkovy material
D BFit referenéniho nastroje (1 nebo 2)
Celni plochaléelni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
DZ Maximalni pfisuv v hloubce (smér Z)
UXxy Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast/Plast’ C:
X0 Pramér valce O (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 0 (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku primeéru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv v hloubce (smér X)
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uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
UX Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v hloubce mm
mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
21 Hloubka vztaZena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv v hloubce (smér Z)
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast’ Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka vztaZena na X0 (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv v hloubce (smér X)
uyz Pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
UX Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm

5.6.9 Frézovani konturovych kapes nacisto

[3
=?

Jestlize jste pfi hrubovani konturové kapsy naprogramovali pfidavek
rozméru pro obrabéni nacisto pro dno/okraj kapsy, musite kapsu pak
jesté obrabét nadisto.

Pro obrabéni okraje a dna kapsy nacisto musite pro kazdou z téchto
operaci naprogramovat samostatny blok. Pfitom se kapsa obrabi jen
jednou.

PFi obrabéni nacisto systém ShopTurn bere v Uvahu i pfipadné se
vyskytujici ostriivky, stejné jako pfi obrabéni nahrubo.

Alternativné k "Obrabéni okraje nacisto" mizete programovat takeé
"Frézovani po draze". Pfitom mate k dispozici moznosti pro
optimalizaci strategie najizdéni/odjizdéni, pfFip. rezimu
najizdéni/odjizdéni. Potom pfi programovani postupujte nasledujicim
zpusobem:

Kontura kapsy

Kontura ostrivku

Frézovani (nahrubo)

Kontura kapsy

Frézovani po draze (obrabéni nacisto)

Kontura ostrivku

Frézovani po draze (obrabéni nacisto)

Noarkwbdb~
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Frézovani
kontury > "Frézovani kapsy".

Frézovani
kapsy

» Stisknéte programova tlagitka "Frézovani", "Frézovani kontury" a

» Vyberte typ obrabéni "Obrabéni dna nacisto" nebo "Obrabéni

okraje nacisto".

Parametr Popis pro obrabéni dna naéisto: Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvareni programovych blok(".
Poloha Muzete si vybrat z 8 rdznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vptedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIast/PIast C - vnitini
» PIast/PIast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
« PIast'Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& &) Blokovani/odblokovani vietena (pouze Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zpusob Obrabéni dna nadisto
obrabéni
Celni plochaléelni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
UXxy Pfridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast/Plast’ C:
X0 Pramér valce O (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 O (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priméru frézy (mm) %
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
ux P¥idavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
uUxy Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
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Plast’
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
uyz Pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné
UXx Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v hloubce mm
mm
Pocatec¢ni bod | Po¢ate¢ni bod se uréuje bud automaticky nebo jej zadejte manualné
Pokud je zadan manualné, mlze se nachazet mimo kapsu. V tomto pfipadé nastroj
napfed obrabi po pfimce smérem do kapsy, napf. v pfipadé kapes otevienych do
strany, bez zajizdéni nastroje.
X Pogateéni bod X (abs) — (jen Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y - mm
manualni zadani pocatecniho bodu) mm
Y Pogateéni bod Y (abs) — (jen Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y - m
manualni zadani pocatecniho bodu)
mm
Y Pocatecni bod Y (abs) — (jen Plast/PIast C a PIast Y - manualni zadani pocatecniho
bodu)
z Pocatecni bod Z (abs) — (jen Plast/Plast C a Plast' Y - manualni zadani pocate¢niho
bodu)
Zanofeni Strategie zajizdéni:
Kyvné: Nastroj zajizdi kyvnym pohybem pod naprogramovanym uhlem (EW).
Sroubovice: Zajizdéni se uskuteéfiuje po spirdle s naprogramovanym radiusem
(ER) a naprogramovanym stoupanim (EP).
Stfedem: Tato strategie zajiZdéni vyZaduje frézu, ktera feza pfes stfed. Zajizdéni
se provadi naprogramovanym posuvem (FZ nebo FX).
EW Uhel zajizdéni (jen pfi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
EP Max. stoupani pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spirale) mm/ot.
ER Radius zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovici) mm
Fz PFisuv v hloubce (pouze pfi zajizdéni sttedem - jen u Celni plocha/Celni plocha C a | mm/zub
Celni plocha Y) mm/min
FX PFisuv v hloubce (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u Plast/Plast C a Plast Y) mm/zub
mm/min

Zpétny pohyb | Jestlize opracovavani vyZzaduje vétsi pocet bodll zajizdéni do obrobku, zadejte
vysku vyjizdéni, na kterou se stahuje nastroj pfi pfechodu na nasledujici bod
zajizdéni do obrobku:
* na navratovou rovinu
70 + bezpeénostni vzdalenost (Celni plocha/Celni ploch C a Celni plocha Y)
nebo
X0 + bezpecnostni vzdalenost (Plast/Plast C a PIast' Y)
Jestlize v oblasti kapsy nejsou zadné ostravky vétsi nez Z0 (X0), mlzete jako
zpétny pohyb programovat Z0 + bezpecnostni vzdalenost (X0 + bezpecnostni
vzdalenost).
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Parametr Popis pro obrabéni okraje nadisto: Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
» PIast/PIast C - vnitini
« Plast/Plast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpFedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
* PIast Y — vné&jsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
n (.D) Blokovani/odblokovani vietena (pouze Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zpusob Obrabéni okraje nacisto
obrabéni
Celni plochaléelni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv ve hloubce (smér Z) mm
UXY Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
Plast/Plast’ C:
X0 Pramér valce O (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 O (abs nebo ink) mm
DX Maximalni pfisuv v hloubce (smér X) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv v hloubce (smér Z) mm
Uxy Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
Plast’Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DX Maximalni pfisuv v hloubce (smér X) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
Zpétny pohyb | Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodl zajizdéni do obrobku, zadejte
vysku vyjizdéni, na kterou se stahuje nastroj pfi pfechodu na nasledujici bod
zajizdéni do obrobku:
* na navratovou rovinu
70 + bezpe&nostni vzdalenost (Celni plocha/Celni ploch C a Celni plocha Y)
nebo
X0 + bezpec€nostni vzdalenost (Plast/PIast C a PIast Y)
Jestlize v oblasti kapsy nejsou zadné ostriivky vétsi nez Z0 (X0), mlzete jako
zpétny pohyb programovat Z0 + bezpecénostni vzdalenost (X0 + bezpe€nostni
vzdalenost).
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5.6.10 Frézovani konturovych ¢epu (obrabéni nahrubo)

[3
=?

i

Najizdéni/Odjizdéni

[—.Fréz-:uuénl’

Frézovani
kontury

>

Frézovani
cepu

Pokud potfebujete frézovat libovolny ¢ep na €elni nebo plastové
ploSe, pouzijte funkci "Frézovani cepu".

Dfive nez pfikrocite k frézovani ¢epu, musite napfed zadat konturu
surového obrobku a potom jednu nebo vice kontur ¢epu. Kontura
surového obrobku ur€uje oblast mimo niZ se nenachéazi Zadny
materidl, tzn. Ze se tam pouziva rychloposuv. Mezi konturou surového
obrobku a konturou €epu se pak odstrafiuje material.

PFi frézovani si mizete libovolné zvolit druh opracovani (obrabéni
nahrubo nebo nacisto). Pokud chcete napfed obrobit nahrubo a
potom nacisto, musite obrabéci cyklus vyvolat dvakrat (1. blok =
obrabéni nahrubo, 2. blok = obrabéni nacdisto). Naprogramované
parametry z(stavaji pfi druhém volani cyklu zachovany. Informace o
obrabéni nacisto naleznete v kapitole "Frézovani konturovych ¢epu
nacisto".

Jestlize programujete jenom konturu surového obrobku a ne druhou
konturu pro ¢ep, mlzete konturu surového obrobku frézovat rovinné.

1. Nastroj najizdi rychloposuvem na pocatecni bod ve vysce
navratové roviny a pak se pfisouva na bezpecnostni vzdalenost.
Pocatecni bod je vypocitan systémem ShopTurn.

2. Nastroj se napfed pfisouva na hloubku obrabéni a potom najizdi
pracovnim posuvem ze strany na konturu ¢epu ve &tvrtkruhu.

3. Cep bude frézovan rovnob&zné s konturou zvnéjska smérem
dovnitf. Smér je uréen smyslem otaceni pfi obrabéni (nesousledné
nebo sousledné frézovani) (viz kapitola "Zména parametrd
programu").

4. Jestlize je ¢ep v dané roviné hotovy, nastroj po Ctvrtkruhu opousti
konturu, nacez nasleduje pfisuv na dal$i opracovavanou hloubku.

5. Na Cep se znovu najizdi v Ctvrtkruhu a frézuje se rovnobézné s
konturou zvnéjSka smérem dovnitf.

6. Kroky 4 a 5 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno
naprogramované hloubky ¢epu.

7. Nastroj se rychlym posuvem vréati na bezpecnostni vzdalenost.

> Stisknéte programova tlacitka "Frézovani", "Frézovani kontury" a
"Frézovani ¢epu".
> Vyberte zplsob opracovani "Obrabéni nahrubo".
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5.6 Frézovani kontur

Parametr Popis pro obrabéni nahrubo Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
» PIast/PIast C - vnitini
« Plast/Plast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpFedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
* PIast Y — vné&jsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
10 Blokovani/odblokovani vietena (jen Celni plocha Y/Plast Y, a Celni plocha C/Plast
C, pokud nastroj pfi obrabéni nahrubo zajizdi stfedem)
Funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zpusob Obrabéni nahrubo
obrabéni
Celni plochal/éelni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku primeéru frézy (mm) %
DZ Maximalni pfisuv v hloubce (smér Z)
UXxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast/Plast’ C:
X0 Primér vélce O (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 O (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv v hloubce (smér X)
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
ux PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv ve hloubce (smér Z)
uUxy Pfidavek rozméru pro obrabéni nacdisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast' Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DYZ Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
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PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priméru frézy (mm)

DX Maximalni pfisuv v hloubce (smér X)

uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm

UXx Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm

Zpétny pohyb | Jestlize opracovavani vyZzaduje vétsi pocet bodll najizdéni, zadejte vysku vyjizdéni,

na kterou se stahuje nastroj pfi pfechodu na nasledujici bod najizdéni:
* na navratovou rovinu

70 + bezpeénostni vzdalenost (Celni plocha/Celni ploch C a Celni plocha Y)

nebo

X0 + bezpecnostni vzdalenost (Plast/Plast C a PIast Y)
Jestlize v oblasti obrabéni nejsou zadné ¢epy nebo jiné prvky vétsi nez Z0 (X0),
muzete jako zpétny pohyb programovat Z0 + bezpec€nostni vzdalenost (X0 +
bezpecnostni vzdalenost).

5.6.11 Odstranéni prebyvajiciho materialu

[3

Kdyz mate frézovan konturovy €ep a pokud na obrobku zlstal néjaky
zbytkovy material, systém ShopTurn jej automaticky rozpoznava.
Tento zbytkovy material mazete odstranit vhodnym nastrojem, aniz
byste museli cely Eep znovu obrabét, tzn. nekonaji se zadné zbytecné

operace.

Material, ktery zUstane jako pfidavek na dokon&eni, neni povazovan

za zbytkovy material.

Zbytkovy material se vypocitava na zékladé frézovaciho nastroje

pouzitého pfi frézovani ¢epu.

Pokud si prejete frézovat vice nez jeden Cep a chcete, aby se
predeslo zbyte€nym vyménam nastroje, doporucuje se napred
vSechny Cepy frézovat a pak z nich odstranit zbytkovy material. V
tomto pfipadé musite pro odstranéni zbytkového materialu nastavit
jesté parametr Referencni nastroj TR, ktery se objevi, kdyz stisknéte
programové tlacitko "V8echny parametry". Potom pfi programovani

postupujte nasledujicim zpusobem:

Kontura surového obrobku 1

Kontura ¢epu 1

Frézovani Cepu 1

Kontura surového obrobku 2

Kontura ¢epu 2

Frézovani ¢epu 2

Kontura surového obrobku 1

Kontura &epu 1

9. Odstranéni zbytkového materialu ¢epu 1
10. Kontura surového obrobku 2

11. Kontura &epu 2

12. Odstranéni zbytkového materialu ¢epu 2

O N OGN~
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5.6 Frézovani kontur

Funkce "Zbytkovy material" je softwarovym volitelnym doplrikem.

Stisknéte programova tladitka "Frézovani", "Frézovani kontury" a

z o Frézovani
e rerovan koitt?rya > "Zbyt. mat. Cepu".
;byt. mat.
cepu
V8echny Stisknéte programové tlagitko "V8echny parametry", jestlize
parametry budete chtit zadavat dal$i parametry.
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |[Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpiedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
» PIast/PIast C - vnitini
» PIast/PIast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« PIast Y — vngjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
n (.D) Blokovani/odblokovani vietena (pouze Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zpusob Obrabé&ni nahrubo
obrabéni
TR Referenéni nastroj pro zbytkovy material
D Bfit referencniho nastroje (1 nebo 2)
Celni plochaléelni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv ve hloubce (smér Z)
UXY Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast/Plast’ C:
X0 Primér vélce O (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 O (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roving YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv v hloubce (smér X)
uyz PFidavek rozméru pro obrabé&ni nadisto v roviné mm
ux PFidavek rozméru pro obrabéni nagisto v hloubce mm
mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
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Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v rovingé (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv v hloubce (smér Z)
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast’ Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v rovingé (mm) ku prdméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv v hloubce (smér X)
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
UXx Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm

5.6.12 Frézovani konturovych €epu nacisto

[3
=?

-.Fréznvénl' Frézovani
[ kontury >
Frézovani
Cepu

Jestlize jste pfi frézovani ¢epu naprogramovali pfidavek rozméru pro
obrabéni nacisto pro dno/okraj epu, musite Cep pak jesté obrabét
nacisto.

Pro obrabéni okraje a dna €epu nadisto musite pro kazdou z téchto
operaci naprogramovat samostatny blok. Pfitom se ¢ep obrabi jen
jedou.

Alternativné k "Obrabéni okraje nacisto" muzete programovat také
"Frézovani po draze". Pfitom mate k dispozici moznosti pro
optimalizaci strategie najizdéni/odjizdéni, pfip. rezimu
najizdéni/odjizdéni. Potom pfi programovani postupuijte nasledujicim

zpUsobem:

1. Kontura surového obrobku

2. Kontura Cepu

3. Frézovani Cepu (obrabéni nahrubo)

4. Kontura surového obrobku

5. Frézovani po draze (obrabéni nacisto)

6. Kontura Cepu

7. Frézovani po draze (obrabéni nacisto)

» Stisknéte programova tlacitka "Frézovani", "Frézovani kontury" a
"Frézovani Cepu".

» Vyberte typ obrabéni "Obrabéni dna nacisto" nebo "Obrabéni

okraje nacisto".
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Parametr Popis pro obrabéni dna nacisto: Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blokd".
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
» PIast/PIast C - vnitini
« Plast/Plast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpFedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
* PIast Y — vné&jsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
n (.D) Blokovani/odblokovani vietena (pouze Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zpusob Obrabéni dna nadisto
obrabéni
Celni plochaléelni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku primeéru frézy (mm) %
UXY Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
Plast/Plast’ C:
X0 Priimér vélce O (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 O (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roving YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
uyz Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
ux PFidavek rozméru pro obrabéni nagisto v hloubce mm
mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
UXxy Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm
mm
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Plast’ Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 (abs nebo ink) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
uyz Pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné
UXx Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto v hloubce mm

mm

Zpétny pohyb | Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodll najizdéni, zadejte vysku vyjizdéni,
na kterou se stahuje nastroj pfi pfechodu na nasledujici bod najizdéni:
*  na navratovou rovinu
= Z0 + bezpeé&nostni vzdalenost (Celni plocha/Celni ploch C a Celni plocha Y)
nebo
X0 + bezpec€nostni vzdalenost (Plast/Plast C a PIast' Y)
Jestlize v oblasti obrabéni nejsou zadné €epy nebo jiné prvky vétsi nez Z0 (X0),
muUZete jako zpétny pohyb programovat Z0 + bezpeénostni vzdalenost (X0 +
bezpec€nostni vzdalenost).

Parametr Popis pro obrabéni okraje nacisto: Jednotka

T,D,F, S,V |[Viz kap. "Vytvareni programovych bloku".

Poloha MUzete si vybrat z 8 rdznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vptedu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

+ PIast/PIast C - vnitni

» Plast/Plast C - vnéjsi

« Celni plocha Y — vptedu (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e PIastY — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

& [$)] Blokovani/odblokovani vietena (pouze Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zpusob Obrabéni okraje nadisto
obrabéni
Celni plochaléelni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv v hloubce (smér Z) mm
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
Plast/Plast' C:
X0 Primér valce O (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 O (abs nebo ink) mm
DX Maximalini pfisuv v hloubce (smér X) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabé&ni nadisto v roviné mm

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs nebo ink) mm
Dz Maximalni pfisuv v hloubce (smér Z) mm
uUxy PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm

Plast' Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (abs nebo ink) mm
DX Maximalni pfisuv v hloubce (smér X) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
Zpétny pohyb [ Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodl najizdéni, zadejte vysku vyjizdéni,

na kterou se stahuje nastroj pfi pfechodu na nasledujici bod najizdéni:

* na navratovou rovinu
+ Z0 + bezpeénostni vzdalenost (Celni plocha/Celni ploch C a Celni plocha Y)
nebo
X0 + bezpec€nostni vzdalenost (Plast/Plast C a PIast Y)

JestliZze v oblasti obrabéni nejsou Zadné &epy nebo jiné prvky vétsi nez Z0 (X0),

mUzete jako zpétny pohyb programovat Z0 + bezpeénostni vzdalenost (X0 +

bezpecnostni vzdalenost).
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06.03
5.7 Vvyvolavani podprogramu B

Vyvolavani podprogramu

Jestlize pfi programovani rliznych obrobkl potfebujete tytéz obrabéci
kroky, muzete tyto kroky definovat jako vlastni podprogram. Tento
podprogram pak muzete vyvolavat v jakémkoli programu. Takto uz
nebudete muset opakované programovat tytéz kroky obrabé&ciho
postupu.

Systém ShopTurn nerozliSuje mezi hlavnim programem a
podprogramem. To znamena, Zze mlzete vyvolavat "normalni"
program ShopTurn nebo program v G-kédu jako podprogram v
jiném programu ve formatu ShopTurn. MGzete také v
podprogramu vyvolavat dal$i podprogram. Maximalni pocCet
urovni podprogramu je 8.

Podprogramy neni mozné vkladat do zfetézenych bloku.

Pokud chcete urdity program ve formatu ShopTurn vyvolat jako
podprogram, tento program musi byt pfedtim uz jednou vypocten
(nacist program v rezimu obsluhy Stroj Auto nebo simulovat). U
podprogramu v G-kodu to neni nutné.

Podprogram musi byt vzdy ulozen v operaéni paméti NC (ve vlastnim
adresari "XYZ" nebo v adresafich "ShopTurn", "Programy soucasti",
"Podprogramy"). Pokud potiebujete vyvolat néjaky podprogram, ktery
se nachazi na jiném médiu, mazete k tomu pouzit pfikaz v G-kédu
"EXTCALL".

[ O

5 H5  Odhbértrisek T=UBERAK_1
Yi_f 9 N18 Surovy obrobek KOMT_1
*_f 4 H15 Hotovy obrobek PRIKLAD_KONT.
. | N2B Odbér trisek 7 T=UBERAK_1
4 £-{H25 Odstranéni zbyt. mat. 7 T= Hladici naz
- H3B Ocboer trisek T T= UBERAK_1 o
: = — Vyvolani
8 N35 Provést "FREZOVANI" —— podprogramu
END Konec programu Frézovani

Viyvolani podprogramu

Méjte prosim na paméti, ze systém ShopTurn pfi vyvolavani
podprogramu vyhodnocuje parametry nastavené v jeho hlaviéce,
vyjma udaje o surovém obrobku. Tyto parametry zUstavaji v platnosti i
po ukon&eni podprogramu.

Pokud byste si pfali znovu aktivovat nastaveni z hlavi¢ky hlavniho
programu, mizete po vyvolani podprogramu opét pfikrocit k
pozadovanym nastavenim v hlavnim programu (viz kapitola "Zména
parametru programu").
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5.7 Vyvolavani podprogramu

» Vytvorite program ve formatu ShopTurn nebo v G-kédu, ktery
J budete vyvolavat jako podprogram v jiném podprogramu.

» Najedte kurzorem v planu pracovniho postupu hlavniho programu
na programovy blok, za kterym si pfejete vyvolavat podprogram.

=5 plo Pod- » Stisknéte programova tlacitka "Ruzné" a "Podprogram".
= - Hane program>
» Jestlize se podprogram, ktery chcete spustit, nenachazi ve
stejném adresafi jako hlavni program, napiste k nému cestu.
Adresar Pristupova cesta,
kterou musite udavat
ShopTurn ShopTurn
vlastni adresar XYZ XYZ
programy soucasti MPF
podprogramy SPF
» Zadejte nazev podprogramu, ktery chcete vlozit.
Pfiponu souboru (*.mpf nebo *.spf) musite zadavat pouze tehdy,
kdyz podprogram nema pfiponu pfednastavenou pro adresar, ve
kterém se nachazi.
Adresar Prednastavena pripona
souboru
ShopTurn *.mpf
vlastni adresar XYZ *.mpf
programy soucasti *.mpf
podprogramy *.spf
» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
Prevzit

Do hlavniho programu se vlozi volani podprogramu.
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Opakovani programovych bloku

== e Nas}avit
= znacku >
Prevzit

== e NasEavit
- - znacku >
Prevzit

Jestlize je potfeba pfi opracovavani obrobku provadét specifické
kroky opakované, staci, abyste tyto kroky naprogramovali jen jednou.
Systém ShopTurn totiZz nabizi funkci pro opakovéani programovych
blokd.

Programové bloky, které chcete opakovat, musite oznacovat
pocate€ni a koncovou znackou. Takové programové bloky potom
muzete v programu vyvolavat az 9999-krat. VSechny znacky musi byt
jednoznacéné, tzn. museji mit odlidné nazvy.

Znacky a opakovani mizete také nastavit kdykoli pozdéji, nikoli vSak
uvnitf zfetézenych programovych bloku.

Kromé toho mate moznost pouzivat tutéz znacku jak jako koncovou
znacku predeslych programovych blokd, tak i jako po&ate¢ni znacku
nasledujicich programovych bloku.

0 S ——

H18 Posunuti nul. bodu 1 G54
% H15S begin: — Potatecni znatka
#% MNzZE Podélna drazka ¥ a T:FREZA_8
4%  HN2EPodélna drazka vww @+ T=FREZA_8
=8 N30 end: — Koncova znatka
[& M35 Posunutinul. bodu 2 G55
E{] MapOpakovani begin end — Opakovani
[& N45 Posunuti nul. bodu 3 G56
E{ N5g Opakovani begin end
END Konec programu H=1

Opakovani programovych bloki

» Stisknéte programova tlacitka "Rlzné" a "Nastavit znacku".

» Zadejte nazev.

» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".

Za aktualni programovy blok se vlozZi po¢ate¢ni znacka.

» Zadejte programoveé bloky, které si budete pfat pozdéji opakovat.
> Stisknéte programova tlacitka "RGzné" a "Nastavit znacku".

» Zadejte nazev.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Za aktualni programovy blok se vlozi koncova znacka.

» Pokracujte v programovani az na misto, kde maji byt vybrané
programové bloky opakovany.
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5.8 Opakovani proaramovvch bloku

=5 plas Opako- > Stisknéte programova tlacitka "Ruzné" a "Opakovani”.
=- vani >
» Zadejte nazev pocateéni a koncové znacky a poc€et opakovani.
» Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Prevzit

Oznacené programové bloky budou opakovany.
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Obrabéni s protivietenem

Posunuti pocatku

Jestlize je Vas soustruh vybaven protivietenem, mlzete obrobky
opracovavat pomoci funkci pro vrtani, soustruzeni a frézovani na
pfedni i na zadni strang&, aniz byste museli obrobek ruéné pfepinat.
Pfed opracovanim zadni strany musi protivieteno uchopit obrobek,
vytahnout jej z hlavniho vietena a najet na novou obrabéci polohu.
Tyto operace mlzete naprogramovat pomoci funkce "Protivieteno”.

Systém ShopTurn Vam pfi programovani nabizi téchto 5 krok:

< Uchopeni: uchopeni obrobku protivietenem

* VytaZeni: vytaZeni obrobku protivietenem z hlavniho vietena

e Zadni strana: najizdéni protivietenem s obrobkem na novou
obrabéci polohu

* Kompletni: kroky Uchopeni, Vytazeni (pfip. s upichnutim) a Zadni
strana

* Pfedni strana: posunuti po¢atku pro opracovani nasledujici pfedni
strany (v pfipadé ty¢ového materialu)

Kdyz spustite program pro obrabéni s protivietenem, najede
protivieteno na zacatku na navratovou pozici definovanou v
parametru stroje.

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

U funkci "Vytazeni" a "Zadni strana" musite vzdy zadat, do kterého
posunuti po¢atku ma systém ShopTurn ulozit posouvany soufadny
systém. To znamena, ze tato posunuti po¢atku nemusite pfedem
definovat.

U funkce "PFedni strana" musite oproti tomu posunuti po¢atku, ktera
chcete pouzivat, sami definovat.

Pozor

Posunuti po€atku zvolena ve funkcich "VytaZeni" a "Zadni strana"
budou zménéna také v pfipadé, kdyZ spustite jenom vyhledavani
bloku nebo simulaci. Neméli byste tedy tato posunuti po¢atku
souc€asné pouzivat pro jiné ucely, protoZe jinak mohou vznikat
problémy.

Aby Vam bylo usnadnéno programovani, naleznete na tomto misté

navrhy pro programovani tfi typickych pfipadl pouziti:

e Obrabéni s hlavnim vietenem — pfevzeti obrobku — obrabéni s
protivietenem

< QObrabéni s protivietenem (bez prfedchoziho pfevzeti obrobku)

e Obrabéni tyCového materialu
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Uchopeni

Vytazeni

Zadni strana

Obrabéni s
protivietenem

Obrabéni s hlavnim vietenem — prevzeti obrobku — obrabéni s
protivietenem
Programovani vypada napfiklad takto:

Alternativa 1: Alternativa 2:

1. Obrabéni s hlavnim vietenem 1. Obrabéni s hlavnim vietenem
2. Uchopeni 2. Kompletni (uchopeni,

3. Vytazeni vytazeni a zadni strana)

4. Zadni strana 3. Obrabéni s protivietenem

5. Obrabéni s protivietenem

Jako prvni pfivede systém ShopTurn hlavni vieteno a protivieteno do
synchronniho provozu. Potom protivieteno najede k obrobku
rychloposuvem az na naprogramovanou pozici ZR a dale snizenym
posuvem FR do pozice pfevzeti Z1. To, zda protivieteno najede do
polohy pfedni nebo dorazovou hranou, definujete v masce "Vretena"
(viz kapitola "Nastaveni protivietena").

Alternativné k tomu najizdi protivfeteno od urcité vzdalenosti na
pevnou zarazku. Tato vzdalenost a odpovidajici posuv jsou
definovany v parametrech stroje.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Pokud zadate uhlové posunuti a1, abyste mohli Iépe uchopit obrobek,
nebude to mit vliv na obrabéni zadni strany obrobku.

Obrobek je pomoci protivietena vytazen o vzdalenost Z1 z hlavniho
vietena.

Systém ShopTurn posunuje pfitom soufadny systém a uklada
posunuti do zvoleného posunuti pocatku.

Protivieteno jede s obrobkem rychloposuvem na novou obrabéci
pozici ZW. Pfitom se nulovy bod obrobku posune o ZV (se
znaménkem) z pfedni strany na zadni stranu obrobku. Nasledné se
soufadny systém zrcadlové prevrati pro obrabéni zadni strany a ulozi
se do zvoleného posunuti po&atku.

Synchronni reZim obou vieten se zrusi.

Ridicim vietenem se nyni stane protivieteno.

PFi opracovavani zadni strany s protivietenem systém ShopTurn
automaticky zrcadli soufadny systém. To znamena, Ze obrabéni zadni
strany programujete jako pro pfedni stranu.

Obrabéni s protivietenem (bez predchoziho prevzeti obrobku)
Programovani vypada napfiklad takto:
1. Zadni strana
Posunuti po&atku: posunuti po&atku se pouze aktivuje
Z\/: parametr se nevyhodnocuje.
2. Obrabéni s protivietenem
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Zadni strana

Kompletni

U programoveého kroku "Zadni strana" se mohou vyskytovat
nasledujici zvlastnosti, pokud se obrabéni s protivietenem
uskutec€nuje bez prfedchoziho prevzeti obrobku: Posunuti poc¢atku,
které vyberete v masce parametrd, bude pouze aktivovano a nikoli
vypocitano. To znamena, Ze by v posunuti po¢atku mél byt ulozeny
nulovy bod obrobku pro obrabéni s protivietenem.

Kromé toho nebude vyhodnocovan parametr ZV.

Obrabéni ty¢ového materialu

Jestlize pro vyrobu Vasich obrobku pouzivate ty€ovy material, mizete

na jedno spusténi programu obrobit i nékolik obrobk( na pfedni i na

zadni strané.

Opracovavani ty¢ového materialu programujete napfiklad timto

zpusobem:

1. Hlavi€¢ka programu s udanim posunuti po¢atku, ve kterém je
uloZeny nulovy bod obrobku

2. Obrabéni s hlavnim vietenem

3. Kompletni (uchopeni, vytazeni (s parametry VytaZeni surového
obrobku: Ano; Upichovaci cyklus: ano), Zadni strana)

4. Upichnuti

5. Obrabéni s protivietenem

6. Konec programu s po¢tem obrabénych obrobkd

Alternativné muzete opracovavani tyCového materialu také
programovat nasledujicim zplsobem:

1. Pocatecni znacka

2. Obrabéni s hlavnim vietenem

3. Kompletni (uchopeni, vytazeni (s parametry VytaZeni surového
obrobku: Ano; Upichovaci cyklus: ano), Zadni strana)
Upichnuti

Obrabéni s protivietenem

Pfedni strana

Koncova znacka

Opakovani od pocate¢ni do koncové znacky

© N O

Jestlize naprogramujete programovy krok "Kompletni" , musite pro
dil€i krok "VytaZeni" zadavat "Vytazeni surového obrobku: Ano" a
"Upichovaci cyklus: Ano". Nasledné naprogramujete funkci
"Upichnuti". Upichnuti obrobku se pak provede po uchopeni, pfip.
vytahnuti obrobku z hlavniho vietena.

Miru, o kterou je obrobek vytaZzen z hlavniho vietena, nemusite
zadavat, ta je vypocitana z parametra cyklu Upichovani.

Oba programové bloky "Kompletni" a "Upichnuti" jsou v planu
pracovniho postupu programu zietézeny.
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Predni strana KdyzZ je obrabéni zadni strany jednoho obrobku ukonéeno, zahgji se
opracovavani nasledujiciho obrobku na pfedni strané. Mezi tim
muzete funkci "Pfedni strana" vyvolat posunuti pocatku pro obrabéni
predni strany. Bézné zde pouzivate posunuti po¢atku, které bylo
aktivni pfed uchopenim.

Hlavni vieteno je nyni znovu fidicim vietenem.

n =5 plas Proti- > Stisknéte programova tlacitka "Rdzné" a "Protivieteno”.
J = - vieteno >
Parametr Popis Jednotka
Funkce Muzete si vybrat z 5 riznych funkci:
¢ Uchopeni
e Vytazeni
e Zadni strana
¢ Prfedni strana
e Kompletni
Uchopeni:
XP Parkovaci poloha nastroje ve sméru X (abs) mm
ZP Parkovaci poloha nastroje ve sméru Z (abs) mm
Oplachnuti Oplachnuti skli¢idla protivietena ano nebo ne
sklicidla
s Otacky vietena (hlavni vieteno a protivieteno) ot/min

Smér otaceni | Smysl otaCeni hlavniho vietena (a protivietena):
Otaceni ve sméru hodinovych rucicek (vpravo)

Otaceni proti sméru hodinovych rucicek (vlevo)

Vretena se neotaceji

al Uhlové posunuti protivietena pfi uchopeni stupné
Z1 Poloha prevzeti obrobku (abs) mm

ZR Poloha, od které se pracuje snizenym posuvem (abs nebo ink) mm

FR Snizeny posuv mm/min

Pevny doraz |Ano:  Protivieteno z(stava stat v definované vzdalenosti pfed pozici pro pfevzeti
obrobku Z1 a potom najizdi s pfedem definovanym posuvem az na pevny

doraz
Ne: Protivfeteno najizdi az na pozici pro pfevzeti obrobku Z1.
Vytazeni:
Posun pocatku| Posunuti pocatku, do kterého se ma ukladat soufadny systém posunuty o hodnotu
Z1.
Z1 Hodnota, o kterou je vytazen obrobek z hlavniho vietena (ink) mm
F Posuv: mm/min

Zadni strana:
Posun pocatku| Posunuti po&atku, do kterého se ma ukladat soufadny systém posunuty do ZW a o

ZV.
Z3W Obrabéci poloha pfidavné osy (abs) mm
VAY Posunuti nulového bodu obrobku ve sméru Z (ink, znaménko se vyhodnocuje) mm

Predni strana:
Posun poc&atku| Posunuti po&atku pro opracovani nasledujici pfedni strany
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XP
zP

Oplachnuti
sklicidla

s

Smér otaceni

a1
Z1
ZR
FR
Pevny doraz

VytaZeni
surového
obrobku

F
Upichovaci
cyklus

Posun poc&atku

Z3W
yAY,

Kompletni:

Parkovaci poloha nastroje ve sméru X (abs)
Parkovaci poloha nastroje ve sméru Z (abs)
Uchopeni:

Oplachnuti skli¢idla protivietena ano nebo ne

Otacky vretena (hlavni vieteno a protivieteno)
Smysl otacéeni hlavniho vietena (a protivietena):

Otaceni ve sméru hodinovych rucicek (vpravo)

Otaceni proti sméru hodinovych rucicek (vlevo)

VFetena se neotaceji

Uhlové posunuti protivietena pfi uchopeni

Poloha pfevzeti obrobku (abs)

Poloha, od které se pracuje snizenym posuvem (abs nebo ink)
Snizeny posuv

Ano:  Protivieteno zlstava stat v definované vzdalenosti pfed pozici pro prevzeti
obrobku Z1 a potom najizdi s pfedem definovanym posuvem az na pevny
doraz .

Ne: Protivieteno najizdi az na pozici pro pfevzeti obrobku Z1.

Vytazeni:

Ano:  Surovy obrobek se vytahne o celou svou délku (pfiprava pro nasledujici
obrobek)

Ne: Surovy obrobek se nevytahuje

Posuv pro vytahovani

Ano:  Po vytazeni nasleduje upichnuti obrobku

Ne: Automatické upichovani se neuskutecniuje

Zadni strana:

Posunuti po&atku, do kterého se ma ukladat soufadny systém posunuty do ZW a o
ZV.

Obrabéci poloha pfidavné osy (abs)

Posunuti nulového bodu obrobku ve sméru Z (ink, znaménko se vyhodnocuje)

mm
mm

ot/min

stupné

mm

mm
mm/min

mm/min

mm
mm
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5.10 Zména parametrii programu

VSechny parametry definované v hlavi€ce programu s vyjimkou tvaru

G surového obrobku a mérnych jednotek mohou byt na kterémkoli misté
v programu zménény. Kromé toho méte jeSt& moznost zménit
z&kladni nastaveni sméru obrabéni pro frézovani.

Parametry v hlavi¢ce programu maji modalni pusobnost, tzn.
zUstavaiji v platnosti, dokud nejsou zménény.

Zpétny pohyb Pokud v programu definujete novou navratovou rovinu, tato rovina
bude zohledfiovana teprve po dalSi vyméné nastroje.

Smér otaceni pii obrabéni Jako smér obrabéni (sousledné nebo nesousledné) je definovan smér
pohybu zubu frézy vzhledem k obrobku, to znamena, ze systém
ShopTurn vyhodnocuje parametr Smér obrabéni v souvislosti se
smyslem otaceni vietena pfi frézovani, vyjma frézovani po draze.
Zakladni nastaveni sméru obrabéni se provadi v parametru stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

—©q

Sousledné  Nesousledné
frézovani frézovani

Smér obrabéni pri frézovani kapsy na Celni ploSe

RO T — » Stisknéte programova tlacitka "Rizné" a "Nastaveni".
>

Yy

Zadejte poZzadované parametry.
Popis parametrd naleznete v kapitole "Vytvoreni nového
programu".

v > Stisknéte programove tladitko "Pievzit".
Prevzit

Nové parametry pro program se stanou platnymi.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03 5-297



Funkce systému ShopTurn 06.03 B
5.11 Vvvolavani posunuti poéatku

5.11 Vyvolavani posunuti poéatku

Posunuti po¢atku (G54 atd.) mlzete vyvolavat z kteréhokoli
G programu.
Tato posunuti mlzete pouzivat, kdyZ potfebujete napf. opracovavat
obrobky s riznymi surovymi rozméry pomoci jednoho a téhoz
programu. Posunuti po¢atku potom pfesune nulovy bod obrobku tak,
aby odpovidal novému surovému obrobku.

Posunuti pocatku definujete v seznamu posunuti po¢atku (viz kap.
"Definovani posunuti po¢atku" Tam se m(izete také podivat na
soufadnice zvoleného posunuti.

== pra Transfor- » Stisknéte programova tlacitka "RGzné", "Transformace" a
- ume
J - - mace > "Posunuti nul. bodu".
Posunuti
nul. bodu >

» Vyberte nékteré posunuti po¢atku nebo zakladni posunuti.
-nebo-
» Zadejte pozadované posunuti pfimo do vstupniho pole.

-nebo-

Posunuti » Stisknéte programoveé tlacitko "Posunuti nul. bodu".
nul. bodu

Otevie se seznam posunuti po¢atku.
_a_
> Vyberte posunuti po¢atku.

-a-

Do » Stisknéte programové tlacitko "Do programu”.
programu

Posunuti po¢atku se pfenese do masky parametru.

Pokud si budete prat posunuti poCatku deaktivovat, vyberte zakladni
posunuti nebo do vstupniho pole zadejte nulu.
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5.12 Definovani transformaci souradné soustavy

[3
=?

Aby se usnadnilo programovani, mazete soufadny systém
transformovat. Této moznosti vyuzijte, pokud budete potfebovat napf.
pootodit soufadny systém.

Transformace soufadné soustavy jsou platné jen v aktualnim
programu.

Muzete definovat posunuti, rotaci, zménu méfitka nebo zrcadlové
prevraceni. Pfitom si muzete vybrat mezi novou a aditivni
transformaci soufadné soustavy.

V pfipadé nové transformace soufadné soustavy jsou vSechny dfive
definované transformace deaktivovany. Aditivni transformace
soufadné soustavy se pficita k transformacim, které uz jsou v
platnosti.

¢ Posunuti
Pro kazdou osu muzete programovat posunuti po¢atku.

! 4

Nové posunuti Aditivni posunuti

¢ Rotace

Osu X a osu Y muzete pooto€it o ur€ity uhel. Kladny uhel odpovida
otaceni proti sméru hodinovych rucicek.

A A
] \ \\
"L n L
] ‘-\ \."
" or E 4
x R -~
\ Y -
il , -
i K- \\‘ - }\ .
] - o - e
1 __-"'* Y T T
! - -
—_ oo =
E%, %
Nova rotace Aditivni rotace

U soustruht bez fyzické osy Y mohou pfi rotaci nastat problémy se

soufadnym systémem.
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5.12 Definovani transformaci souradné soustavy

* Rotace osy C
Osu C miizete pootocit o urCity uhel, aby mohlo byt nasledné
opracovani na Celni strané nebo na strané plasté provedeno v
urcité poloze.
Smysl otaceni je definovan v parametru stroje.

Zde se fidte podle udajli vyrobce stroje.

Novéa rotace osy C Aditivni rotace osy C

e Zména méritka
Muzete specifikovat faktor zmény méfitka jak pro aktivni rovinu
obrabéni, tak i pro osu nastroje. Naprogramované soufadnice jsou
nasobeny timto faktorem.

R —.

Novéa zména méritka Aditivni zména meéritka

e Zrcadlové pfevraceni
Také zrcadlové prevraceni mlzete nastavit pro vSechny osy.
Specifikujte osu, kterou si prejete zrcadlové prevratit.

Bl it ——e | (e e e e ———

Nové zrcadlové prevraceni Aditivni zrcadlové prevraceni

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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=5 poors T > Stisknéte programova tlaCitka "Razné" a "Transformace".
J‘ == mace >
Posunuti Zrcadleni » Pomoci programovych tlacitek vyberte transformaci soufadného
z z systému.

» \Vyberte, zda budete naprogramovat novou nebo aditivni
transformaci soufadného systému.

» Zadejte potiebné souradnice.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.13 Programovani cyklu najizdéni a odjizdéni

[3

[

Primka

Pokud chcete najizdéni na obrabéci cyklus a odjizdéni z obrabéciho
cyklu zkratit nebo potfebujete pfi najizdéni/odjizdéni fesit obtiznou
geometrickou situaci, mGzete sestavit specialni cyklus. ShopTurn pak
nezohledfiuje danou strategii najizdéni a odjiZdéni, ktera je uréena
pro normalni pfipad (viz kapitola "Najizdéni na obrabéci
cyklus/Odjizdéni z obrabéciho cyklu").

Cyklus Najizdéni/odjizdéni mlzete vlozit mezi libovolné programové
bloky systému ShopTurn, ne v§ak mezi zfetézené programové bloky.

Vychozim bodem pro cyklus Najizdéni/odjizdéni je vzdy bezpelnostni
vzdalenost, na kterou se najelo po pfedchozim opracovani.

Pokud chcete provést vyménu nastroje, mlzete najet na bod pro
vyménu nastroje pfes maximalné 3 pozice (P1 az P3) a pfes
maximalné 3 dalSi pozice (P4 az P6) mlizete najet na dal$i vychozi
bod.

Pokud naopak neni vyména nastroje nutna, mate k dispozici
maximalné 6 poloh pro najeti na nasledujici vychozi pozici.

Pokud 3, pfip. 6 pozic pro Najizdéni/Odjizdéni nestaci, mlzete také
cyklus vyvolat vicekrat za sebou, a tim naprogramovat dalsi pozice.

Pozor

Uvédomte si, Ze nastroj pfed posledni naprogramovanou pozici v
cyklu Najizdéni/Odjizdéni najede pfimo k po¢atecnimu bodu dalSiho
obrabéni.

» Stisknéte programova tlacCitka "Pfimka/Kruh" a "Najeti/Odjeti".

Najeti/
Kruh Odijeti
Parametr | Popis Jednotka
F1 Posuv pro najizdéni na prvni pozici mm/min
Alternativa Rychloposuv
X1 1. pozice (ink) nebo 1. pozice [ (abs) mm
Z1 1. pozice (abs nebo ink) mm
F2 Posuv pro najizdéni na druhou pozici mm/min
Alternativa Rychloposuv
X2 2. pozice (ink) nebo 2. pozice O (abs) mm
z2 2. pozice (abs nebo ink) mm
F3 Posuv pro najizdéni na tfeti pozici mm/min
Alternativa Rychloposuv
X3 3. pozice (ink) nebo 3. pozice O (abs) mm
Z3 3. pozice (abs nebo ink) mm
Vyména Bod pro vym. nastroje:  Z posledni naprogramované pozice najizdite na bod pro
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nastroje vymeénu nastroje a provadite vyménu nastroje

Pfimo: Vymeénu nastroje neprovadite v bodé pro vyménu nastroje,
ale na posledni naprogramované pozici

Ne: Neprovadite zadnou vyménu nastroje

T Néazev nastroje (ne u Vyména nastroje "ne")

D Cislo bfitu (ne u Vyména nastroje "ne")

F4 Posuv pro najizdéni na &tvrtou pozice mm/min
Alternativa Rychloposuv

X4 4. pozice (ink) nebo 4. pozice 0 (abs) mm

Z4 4. pozice (abs nebo ink) mm

F5 Posuv pro najizdéni na patou pozici mm/min
Alternativa Rychloposuv

X5 5. pozice (ink) nebo 5. pozice O (abs) mm

Z5 5. pozice (abs nebo ink) mm

F6 Posuv pro najizdéni na Sestou pozici mm/min
Alternativa Rychloposuv

X6 6. pozice (ink) nebo 6. pozice O (abs) mm

76 6. pozice (abs nebo ink) mm
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5.14 Vkladani G-kédu do programu ve formatu ShopTurn

G V ramci programu ve formatu ShopTurn mlzete programovat bloky v
G-kdédu. Kromé toho muzZete pro vysvétleni programu vkladat
komentare.
Pokud budete potfebovat podrobné informace o blocich v G-kddu
podle DIN 66025, nahlédnéte do nasledujici dokumentace:

Literatura: /PG/, Navod k programovani, Zaklady
SINUMERIK 840D/840Di/810D

/PGA/, Navod k programovani, Planovani vyroby
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Nemuzete vytvaret bloky v G-kédu pred hlavi¢kou programu, za
koncem programu a uvnitf zfetézenych programovych blok.

Systém ShopTurn nezobrazuje bloky v G-kédu v programovaci
grafice.

Pokud si pfejete zastavovat obrabéni obrobku na urcitych mistech v

ﬂ programu, naprogramujte na téchto mistech v planu pracovniho
postupu pfikaz v G-kédu "M01" (viz kap. "Ovliviiovani zpracovavani
programu").

Pozor

Jestlize na zakladé pfikazu v G-kédu nastrojem zajizdite do navratové
oblasti, ktera byla definovana v hlaviéce programu, méli byste
nastrojem také opét vyjizdét. Jinak miize na zakladé pohybl nasledné
naprogramovaného cyklu ShopTurn dochazet ke kolizi.

» V planu pracovniho postupu v programu ShopTurn najedte
J kurzorem na programovy blok, za ktery si pfejete vloZit blok v G-

kodu.

_<,> » Stisknéte tlacitko "Input”.

INPUT

» Zadejte pozadované prikazy v G-kodu nebo komentafe. Komentar
musi vzdy zadinat stfednikem (;).

Noveé vytvoreny blok v G-kédu bude v planu pracovniho postupu
oznacen pismenem "G" pred Cislem bloku.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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B Ptiklad

HS  Odbér trisek 7
N18 Surovy obrobek

N15 Hotovy obrobek

MZ8 Odbér trisek W
NZ5 Odstransni zbyt. met. v
H38 Odber trisek kT
N35 Zspich v
HBS MB ; Odstranovani tfisek — Blok v G-kédu
N4B Zipich v
Vrtani

N58 881 : Rada otvoru

L
=
-9
A

NET e YT X C R

END Konec programu

G-kéd v programu ShopTurn
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Pro Vase poznamky
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Programovani v G-kédu

6.1 Sestavovani programu V G-KOGU ............coiiiiiiiiiiiiiee e 6-308
6.2 Zpracovani programu V G-KOAU ...........coouuiiiiiiiiiiiiiiiee e 6-311
6.3 o (o (o Yo U SRR 6-313
6.4 Parametry VYPOCIU ........ooiiiiiiiii i 6-316
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6.1 Sestavovani programu v G-kodu m

Sestavovani programu v G-kédu

Vytvofeni programu v G-

kodu

Prugram

. Program
Novy v G-kédu
oK =

_nebo_ INPUT

Jestlize si nepfejete sestavovat program s funkcemi systému
ShopTurn, miZete na pracovni ploSe systému ShopTurn vytvaret také
programy s pfikazy G-kodu.

Prikazy v G-kédu muzete programovat podle DIN 66025.

Kromé toho Vam masky parametrd nabizeji podporu pfi méfeni a pfi
programovani kontur a cykll pro vrtani, soustruzeni a frézovani. G-
kéd je generovan z jednotlivych masek; kdd miizete také prekladat
zpatky do masek. Funkce Podpora cykli méfeni musi byt nastavena
vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

Podrobny popis pfikaz v G-kédu podle DIN 66025, jakoz i
obrabécich a méficich cyklu naleznete v:
Literatura:/PG/, Navod k programovani, Zaklady
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGA/, Navod k programovani, Planovani vyroby
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGZ/, Navod k programovani, Cykly
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/BNM/, Uzivatelska pfFirucka Cykly méfeni
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Pokud budete potfebovat ziskat dalSi informace o specifickych
pfikazech v G-kddu nebo o parametrech cykl(i na PCU 50, mlzete
vyvolat kontextovou napovédu.

Podrobny popis kontextové napovédy naleznete v této pfirucce:
Literatura:/BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced
SINUMERIK 840D/840Di/810D

» Stisknéte programové tlacitko "Program".

» \Vyberte adresar, ve kterém si prejete vytvofit novy program.

» Stisknéte programova tlacitka "Novy" a "Program v G-kodu".

» Zadejte nazev programu.
Nazev programu muze obsahovat maximalné 24 znakl. Muzete
pouzivat jakakoli pismena (kromé prehlasek), Cislice a znak

podtrzeni "_". Systém ShopTurn automaticky nahrazuje mala
pismena velkymi.

» Stisknéte programové tlacitko "OK" nebo tlagitko "Input".

Otevre se editor G-kodu.

6-308
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Vyvolani nastroje

Dalsi
>

Nastroje

Do
programu

Podpora cyklt

Kontura

Soustruzeni

Generovat
konturu

OK

Prekompi-
lovat

Podpora cykli méreni

» Zadejte poZzadované pfikazy v G-kodu.

» Jestlize byste si pfali vybrat nastroj ze seznamu nastroju,

stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Nastroje".
-a-
» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete pouzit pro obrabéni.
-a-
» Stisknéte programové tlacitko "Do programu".
Vybrany nastroj bude pfenesen jako platny do editoru G-kodu.

Na aktualni pozici kurzoru v editoru G-kédu se napf. objevi tento text:
T="UBERAK80"

Na rozdil od programovani v systému ShopTurn zde nebudou pfi
vyvolani nastroje automaticky aktivni nastaveni uloZzena ve spravé
nastroju.

To znamena: Kromé nastroje musite také programovat vyménu
nastroje (M6), smér otaCeni vietena (M3/M4), otacky vietena (S...) a
privod chladici kapaliny (M7/M8).

Priklad:

T=" UBERAK30" :Vyvolani nastroje

VB ;Vyména néstroje

M7 MB S1=2000 ;Zapnuti chladici kapaliny a hlavniho
vietena

» Pomoci programovych tlacitek vyberte, zda chcete podporu pro
programovani kontur, cykl vrtani, frézovani nebo soustruzeni.

» Pomoci programového tlacitka vyberte pozadovany cyklus.
» Zadejte parametry.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Cyklus se pfenese do editoru jako G-kod.

» Najedte kurzorem v editoru G-kddu na cyklus, pokud budete
potfebovat znovu otevfit pfisluSnou masku parametrd.

» Stisknéte programové tlacitko "Pfekompilovat".
Zobrazi se maska parametra pro vybrany cyklus.

Pokud si budete prat vratit se z masky parametrd pfimo do editoru G-
kédu, stisknéte programové tlacitko "Edit".

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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> > Prepnéte na rozSifeny vodorovny pruh programovych tlagitek.
Mékeni Mékeni > Stisknéte programové tlagitko "Méfeni soustruzeni" nebo "Méfeni
soustruz. -nebo- frézovani frézovani"
Kalibrace » Pomoci programoveého tlaCitka vyberte poZzadovany cyklus
sondy méfeni.
» Zadejte parametry.
OK » Stisknéte programové tlacitko "OK".
Cyklus méreni se pfenese do editoru jako G-kod.
» Najedte kurzorem v editoru G-kédu na cyklus méfeni, pokud
budete potfebovat znovu otevfit pfisluSnou masku parametrd.
PFekompi- » Stisknéte programové tlagitko "Pfekompilovat".
lovat
Zobrazi se maska parametr(i pro vybrany cyklus méfeni.
Edit Pokud si budete prat vratit se z masky parametrd pfimo do editoru G-
kodu, stisknéte programové tlacitko "Edit".

Kontextova napovéda

(PCU 50)
» V editoru G-kédu najedte kurzorem na pfikaz v G-kédu nebo v
masce s parametry pro podporu cykl( najedte na vstupni pole.
@ > Stisknéte tlacitko "Help".

HELP

Zobrazi se pfisludna napovéda.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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6.2 Zpracovani programu v G-kédu

PFi zpracovavani programu je obrobek na stroji opracovavan v
G souladu s programem.
Po spusténi programu v automatickém reZimu se obrabéni obrobku
pak uskute¢nuje automaticky. Program vSak muazete kdykoli
pozastavit a potom opracovavani znovu spustit.

Pro kontrolu vysledkd programovani tim nejjednodussim zplsobem,
aniz by se osy stroje pohybovaly, mlzete zpracovavani programu
graficky simulovat na obrazovce.

Budete-li potfebovat dal$i podrobnosti o simulaci, nahlédnéte prosim
do kapitoly "Simulace".

Pfed spusténim zpracovavani néjakého programu musi byt splnény
E nasledujici podminky:
¢ Odmérovaci systém NC systému je synchronizovan se strojem.
¢ Mate vytvofen program v G-kédu.
« Byly zadany potfebné korekce nastroje a posunuti pocatku.
« VSechny potfebné bezpeénostni obvody od vyrobce stroje jsou
aktivni.

PFi zpracovavani programu v G-kédu mate k dispozici tytéz funkce
jako pro zpracovani programu ve formatu ShopTurn (viz kapitola
"Opracovani obrobku").

Simulace programu v G-
-’ kédu

> . v ’ v s X7z n n )

ngmm 06 Stisknéte programové tlacitko nebo tla¢itko "Program
-nebo- > Najedte kurzorem na pozadovany program v G-kodu.

_<.> > » Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou

INPUT _nebo- vpravo.

Program se otevfe v editoru G-kédu.

Simu- > Stisknéte programové tlacitko "Simulace”.
lace
Kompletni zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na
obrazovce.
Edit Pokud si budete prat vratit se ze simulace pfimo do editoru G-koédu,
stisknéte programoveé tlac¢itko "Edit".
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Zpracovani programu v

G-kodu

Prugmm

PROGRAM
MANAGER

Zpracovat

HC
pracuuat
—=

Cycle Start

-nebo-

> Stisknéte programové tlacitko nebo tlacitko "Program"” .

-a-

> Najedte kurzorem na pozadovany program v G-kodu.
-a-

» Stisknéte programoveé tlacitko "Zpracovat".

-nebo-

> Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat", pokud se v daném
okamziku nachazite v systémové oblasti "Program"”.

Systém ShopTurn se automaticky pfepne do rezimu obsluhy "Stroj
Auto" a nacte program v G-kédu.

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Na stroji se spusti zpracovani programu v G-kédu.

6-312
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6.3  Editor G-kédu
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Oznacovani G-koédu

Oznadit

Jestlize si prejete zménit pofadi programovych blokd v programu v G-
kédu, vymazat G-kdd nebo kopirovat z jednoho programu do
druhého, pouzijte editor G-kddu.

Pokud byste si pfali zménit G-kdd v programu, ktery je pravé
zpracovavan, mizete ménit jen ty bloky v G-kdédu, které dosud nebyly
zpracovany. Tyto bloky jsou zvlastnim zplsobem zvyraznény.

Editor G-kddu Vam nabizi nasledujici funkce:

Oznacovani

Muzete si vybrat jakykoli G-kéd.

Kopirovani/Vkladani

Muzete kopirovat a vkladat G-koéd jak v ramci téhoz programu, tak i
mezi riznymi programy.

Vyfiznuti

G-kod mlizete vyfiznout a timto zplisobem jej vymazat. G-kéd
zUstava ve schrance, takze jej mlzete vlozit na jiné misto.
Vyhledavani/Nahrazovani

V programu v G-koédu muzete vyhledavat jakykoli fetézec znaku a
nahradit jej jinym.

Na zacatek/na konec

V programu v G-k6du muzete snadno skocit na zacatek nebo na
konec.

Precislovani

Jestlize vlozite novy nebo zkopirovany blok v G-kédu mezi dva uz
existujici bloky v G-kddu, systém ShopTurn automaticky pfifadi
novému bloku Cislo. Toto Cislo mlze byt i vy$si, nez je Cislo
nasledujiciho bloku. Mlzete potom pouzit funkci "Pfecdislovani”,
ktera bloky v G-kédu znovu odisluje ve vzestupné posloupnosti.

Jestlize vytvafite nebo otevirate program v G-kddu, automaticky se
aktivuje editor G-kédu.

Najedte kurzorem na misto v programu, kde si pfejete umistit
zacatek svého oznaceni.

Stisknéte programové tlacitko "Oznacit".

Najedte kurzorem na misto v programu, kde si prejete umistit
konec svého oznaceni.

G-kéd bude oznacen.
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Kopirovani G-kédu

Kopirovat

Vkladani G-kédu

Vlozit

Vyfiznuti G-kédu

Vyfiznout

Vyhledavéni G-kédu

Hledat

oK v

Hledat
dale

Vyhledavani a nahrazovani
G-kédu
Hledat

Hledat/
Zaménit

> Vyberte G-kod, ktery si pfejete zkopirovat.
> Stisknéte programové tlacitko "Kopirovat".

G-kod se ulozi do schranky a v ni zUstane, i kdyz pfejdete do jiného
programu.

> Zkopirujte G-kod, ktery si pfejete vloZit.
» Stisknéte programové tlagitko "Viozit".

G-kod zkopirovany do schranky bude viozen na misto pred pozici
kurzoru.

» Vyberte G-kdd, ktery si prejete vyfiznout.
» Stisknéte programové tlacitko "Vyfiznout".

Vybrany G-kéd se vyfizne a ulozi do schranky.

> Stisknéte programové tlacitko "Hledat".
Objevi se novy svisly pruh programovych tlagitek.
> Zadejte fetézec znakd, ktery chcete vyhledat.
» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Program v G-kédu bude prohledan smérem dold, zda se v ném
nevyskytuje hledany fetézec znakl. Nalezeny fetézec znakl bude v
editoru oznacen kurzorem.

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat dale", jestlize budete chtit v
hledani pokracovat.

Zobrazi se nasledujici nalezeny fetézec znaku.

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat".
Objevi se novy svisly pruh programovych tladitek.
> Stisknéte programové tlacitko "Hledat/Zaménit".

> Zadejte fetézec znakd, ktery chcete vyhledat, a znaky, za které
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6.3 Editor G-kédu

ma byt vyhledany Fetézec nahrazen.

> Stisknéte programové tlacitko "OK".
oK v prog

Program v G-kédu bude prohledan smérem dol(, zda se v ném
nevyskytuje hledany fetézec znaku. Nalezeny fetézec znakl bude v
editoru oznacen kurzorem.

Zaménit » Stisknéte programoveé tlacitko "Zaménit vSechny", pokud si
veechny budete ptat nahradit véechna mista, kde se vyskytuje hledany
fetézec znak{ v celém programu v G-kédu.

-nebo-
Hledat » Stisknéte programové tlagitko "Hledat dale", budete-li chtit
del pokracovat v hledani, aniz by se provedla nahrada nalezeného
fetézce znakd.
-nebo-
Zaménit » Stisknéte programové tlacitko "Zaménit", ¢imz nahradite nalezeny

fetézec znakd, ale jen na tomto misté programu v G-kédu.

Skok na zacatek/na konec

Dalsi Na » Stisknéte programova tlagitka "Dal3i" a "Na zacatek" nebo "Na
> zacatek koneC"
Na
konec Zobrazi se za¢atek nebo konec programu v G-kédu.

Precislovani bloka v G-

kédu
Dalsi Pregislo- » Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "PrecCislovat".
> vat >
» Zadejte cislo prvniho bloku a pfirtistek pro ¢isla bloku (napf. 1, 5,
10).
» Stisknéte programoveé tlacitko "Prevzit".
Prevzit

Bloky se precisluji.
Cislovani mazete znovu zrusit, kdyz pro &islo bloku nebo pfirtistek
zadate 0.
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Programovani v G-kédu

06.03 m
6.4 Parametry vypoctu

6.4 Parametry vypoctu

[3

Zobrazeni parametri R

osunHB
nastroje

aranmetr
| RMR

Hledani parametru R

Hledat

Prevzit

-nebo-

Zména parametru R

OFFSET

Vymazani parametru R

P —

\UKSPACE|

Parametry R (aritmetické parametry) jsou proménné, které mlzete
pouzivat v ramci programu v G-kédu.

Programy v G-koédu umoznuiji éteni a zapisovani téchto parametrd R.
Parametram R, které mohou byt ¢teny, mizete v seznamu parametr(
R pfifazovat hodnotu.

Zadavani a mazani parametrd R mize byt zablokovano pfepinacem
na kli¢.

> Stisknéte programové tlacitko "Posunuti NB nastroje" nebo
tlacitko "Offset".

> Stisknéte programové tlacitko "Parametry R".

Otevre se seznam parametrd R.

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat".
» Zadejte Cislo parametru, ktery chcete najit.
» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Zobrazi se hledany parametr.

> Najedte kurzorem do vstupniho pole parametru, ktery si prejete
zmeénit.

» Zadejte novou hodnotu.

Nova hodnota parametru je okamzité v platnosti.

> Najedte kurzorem do vstupniho pole parametru, jehoz hodnotu
chcete vymazat.

» Stisknéte tlagitko "Backspace".

Hodnota parametru se vymaze.
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7 Sprava nastroju

06.03
7.1 Seznam nastroju, seznam opotrebeni nastroji a zasobnik nastroju

71 Seznam nastroji, seznam opotiebeni nastrojui a zasobnik nastrojt

[3

E Seznam nastroju

Mis

PFi opracovavani obrobku jsou pouzivany rizné nastroje.
Geometrické a technologické parametry téchto nastrojli musi byt
systému ShopTurn znamy, nez budete moci spustit zpracovani
programu (viz kapitola "Sefizovani stroje").

Pro spravu Vasich nastroju Vam systém ShopTurn nabizi masky
Seznam nastrojl, Seznam opotfebeni nastroji a Seznam zasobnikd.
Pomoci nich mazete spravovat také nastroje, které se nenachazeji v
revolverovém drzaku (zasobniku).

RuUzné seznamy miize vyrobce stroje pfipadné meénit - ve srovnani s
nasledujicim popisem.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Do seznamu nastroju zapisujete vSechny nastroje, s nimiz na
soustruhu pracujete. Nastrojum nachazejicim se v revolverovém
drzaku pfifazujete urcita mista v zasobniku. Kromé toho zde mate
moznosti pro tfidéni nebo mazani nastroja.

NASTROJE
Seznam nastrojti
Mist. Typ Nazev nastroje DP 1. Brit nastroje 4= | Alternativa
Délka XI|Délka Z Radius [Q_] Délka 12
....... dest. Mereni
1 (1 UBERAK_ 80N 1 78.857 37.260 0.808¢ 93.880 15.87 nastroje
2 }© KOPINATY_VRTAK 8N 1 B83.546 2G6.186 4.880 ]
3 Vymazani
nastroje
4 == NRTAK_5N 1 B2.237119.689 5.808 118.8 2
5 /M HLADICI NUZ_35 1 B86.687 37.666 0.100¢ 92.035 14.87
nastroj
6 ©r ZAVITNIK 1 69.398 91.495 10.6008 ©.300 ] -
7 T ZAPICHOVACINUZ 4N 1 84.694 37.361 1.868 4.008 5.87%
8 M IVYVRTAVACI NUZ 1 66.369 45.698 0.600 8.000 )
9 & 1ZAVITOVY NUZ_3N 1 B6.592 36.697 0.000 ]
11 g4 FREZA 8N 1 ©9.800113.158 8.600 4 2
12 M 'UBERAK_80N 2 80.657 35.687 0.7084 93.880 13.87
13 Ty HLADICI_NUZ_50 1 7.811 33.599 0.200¢ 95.858 12.87
1470 | 3D_SONDA 1199.655 5.538 6.608 £
- Opotreb Zasob- |5 |Posunuti| [
“ﬂj nastroje| nik nul.bodu Parar;etry

Seznam nastrojt
Cislo mista v zasobniku

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

Pokud existuje vice zasobnikU, napfed se uvadi Cislo zasobniku a
potom ¢islo mista v zasobniku (napf. 1/10). Nastroje, které se
nenachazeji v zasobniku, nedostavaji zadné cCislo mista. (V pfipadé
tfidéni podle mista v zasobniku jsou tyto nastroje na konci seznamu
nastroju.)

U fetézovych a talifovych zasobnikl navic mohou byt zobrazovana
také mista pro vieteno a dvojité chapadlo.
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Sprava nastroju
7.1 Seznam nastroill, seznam opotiebeni nastrojli a zdsobnik nastroil

Typ
Néazev nastroje

DP

Korekéni parametry
nastroje

(D-&.) bit

Délka X
Délka Z

Radius pfip.O

Stoupani
O vrtani

Sitka desticky

Délka desti¢ky

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.
Misto pro vieteno

E Mista pro chapadlo 1 a 2

Typ nastroje a poloha bfitu
Pomoci tlacitka "Alternativa" mizete polohu bfitu nastroje ménit.

Nastroj je identifikovan svym nazvem. Nazev nastroje muze byt zadan
jako text i jako €islo.

Zdvojené cislo (Cislo Duplo) sesterského nastroje (nahradni nastroj)
(DP 1 = originalni nastroj, DP 2 = prvni nahradni nastroj,
DP 3 = druhy nahradni nastroj atd.)

Podrobny popis korekénich parametrl nastroje naleznete v kapitole
"Sefizovani stroje" (odstavec "Nastroje").

Koreké&ni parametry nastroje, které se zde vypisuji, plati pro aktualné
zvoleny bfit nastroje.
Korekce délky nastroje ve sméru X

Korekce délky nastroje ve sméru Z

Radius pfip. pramér nastroje

Pro frézovaci a vrtaci nastroje zde muzete zadavat bud radius nebo
pramer, u soustruznickych nastroju vzdy radius bfitu. Nastaveni, zda
se jedna o udaj radiusu nebo priméru, je mozné pomoci parametru

stroje.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Vztazny smér pro uhel drzaku

Uhel drzaku Fezného néastroje
Uhel drzaku je zohlednén pfi zpracovani podfezavani.

Uhel desti¢ky fezného néastroje
Uhel desti¢ky je zohlednén pii zpracovani podiezavani.

Stoupani zavitu zavitniku v mm/ot nebo otockach/"
Priimér vrtané diry u vyvrtavaciho noze

Sitka desti¢ky zapichovaciho noze
Systém ShopTurn potfebuje Sifku desti¢ky zapichovaciho noZe pro
vypocet cyklt zapichu.

Délka desti¢ky fezného nastroje nebo zapichovaciho noze
Systém ShopTurn potfebuje délku desticky pro zobrazeni nastroju pfi
simulaci zpracovani programu.
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7.1 Seznam nastroju, seznam opotrebeni nastroji a zasobnik nastroju

Specifické informace o
nastroji

H

Seznam opotiebeni
nastrojt

Pocet zub( frézy
Z toho Fidici systém interné vypocitava posuv na otacku, pokud je v
programu nastaven posuv v mm/zub.

Uhel $pi¢ky nastroje u vrtaku.

Pokud byste se chtéli pfi vrtani vnofit az k stopce a nejen po Spicku
nastroje, zohledruje fidici systém uhel Spicky vrtaku.

Udaj sméru otageni vietena

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

Pokud pouzivate vrtak nebo frézu pfi "soustfedném vrtani" nebo
"soustfedném zavitovani", vztahuje se udany smér otaceni na smér
fezu nastroje. Hlavni vieteno se pak oto&i vhodné k nastroji.

(D Smér otaceni vietena vpravo

C Smér otaceni vietena vlevo

;Xi VFeteno neni zapnuté

Zapnuti/vypnuti pfivadéni chladici kapaliny 1 a 2 (napf. vnitfni a vnéjsi
chlazeni) pfi pouZiti tohoto nastroje

IXI Chladici kapalina zapnuta

I: Chladici kapalina vypnuta

Méjte prosim na paméti, Ze nékteré stroje chladici kapalinou
nedisponuji.

Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

V seznamu opotfebeni nastroje zadavate parametry opotfebeni
Vasich nastroju. Systém ShopTurn zohlednuje tyto udaje pfi obrabéni
obrobku. Kromé toho miizete zde aktivovat kontrolu stavu nastroje,
pfip. tady mlzete nastroje zablokovat nebo je prohlasit za pfilis velké.
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7 06.03 Sprava nastroju
7.1 Seznam nastroill, seznam opotiebeni nastrojli a zdsobnik nastroil

NASTROJE

Opotrebeni nastroje

Mist. Typ Néazev nastroje DP 1. Brit

4 Délka X & Délka Z &Radius E

1 ™ UBERAK_8ON 1 ©0.000 ©.000 ©.000

2 (o KOPINATYVRTAK SN 1 ©.980 ©.980 ©.080

3

4 == VRTAK_5N 1 0.600 0.600 0.600

5 /A HLADICiNUZ_35 1 -8.158 -8.185 ©.880

E = ZAVITNIK 1 ©6.060 ©0.600 ©O.000

7 T ZAPICHOVACHINUZ 4N 1 ©.880 ©.880 ©.880

8 W VYVRTAVACINUZ 1 ©6.660 ©6.800 ©6.800T 55.8
9 T ZAVITOVY NUZ_3N 1 0.9 ©.900 ©.990

10

11 ¢4 FREZA_8N 1 ©6.660 ©.000 ©.000

12 M1 UBERAK_80N 2 0.000 0.000 0.000

13 %y HLADICINUZ_50 1 0.888 0.088 O.000

147 | 3D_SONDA 1 ©6.660 0.0 ©.090
[ sz 1 s S zssobni| [ Posunuti| [R paramet

Seznam opotiebeni nastroju

Mis., Typ, Nazev nastroje, DP Vypisovani Cisla mista v zdsobniku, typu nastroje a polohy bfitu,
textové/numerické oznaceni nastroje a Cislo nahradniho nastroje

(Cislo Duplo)
(D-¢&.) brit Vypisované udaje o opotfebeni se vztahuji na zvoleny bfit nastroje.
ADélka X Opotiebeni ve sméru X
ADélka Z Opotiebeni ve sméru Z
A Radius nebo A [0 Opotfebeni radiusu nebo priméru
TC Monitorovani nastroje pomoci zivotnosti (T), po¢tu kust (C) nebo

opotfebeni (W)

Vystrazny limit Predalarm vzhledem k zivotnosti, po¢tu kusu nebo opotfebeni
Zivotnost Zivotnost nastroje

Pocet kusu Pocet vyrobenych obrobk

Opotiebeni Maximalné pfipustné opotfebeni nastroje

Stav nastroje Nastroj je pro opracovani zablokovan (B) nebo je pfili§ velky (U).

(posledni dva sloupce)
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7.1 Seznam nastroil, seznam opotiebeni nastroili a zasobnik nastroit

Zasobnik nastroji V seznamu zasobniku muzete jednotliva mista v zasobniku
zablokovat, pfip. uvolnit.

NASTROJE
Zasobnik Zablokovéni mista v zasobniku Q
Mist. Typ Nazev nastroje DP Blok. Stav nastroje Alternat.
mista
1 (71 UBERAK_80N 1 G
2  [2 KOPINATY VRTAK 8N 1
3
4 == yRTAK 5N 1
5 /A HLADICINUZ_35 1 G Vyjmout
6 o= ZAVITNIK 1 VR
7 T ZAPICHOVACHINUZ_4N 1
8 M VYVRTAVACI NUZ 1
9 [T ZAVITOVY NUZ_3N 1
18
11 ¢4 FREZA_8N 1
12 M UBERAK_80N 2
12 %y HLADICi NUZ_50 1
140 | 3D_SONDA 1
il dseeet I i = | [ oot [R ot

Seznam zasobniku

Mis., Typ, Nazev nastroje, DP Vypisovani Cisla mista v zasobniku, typu nastroje a polohy bfitu,
textové/numerické oznaceni nastroje a Cislo nahradniho nastroje
(Cislo Duplo)

Blok. mista Zablokovani mista v zasobniku

Stav nastroje Vypisovani stavu nastroje uvedeného v seznamu opotfebeni nastroju.
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06.03 Sprava nastroju
7.2 Zadavani nastroill do seznamu nastroiu

7.2  Zadavani nastroji do seznamu nastroju

Nastroje a pfislusné udaje o korekcich mlzete zadavat pfimo do
G seznamu nastroji nebo muzZete jednoduse nacitat parametry nastrojd,

které mate k dispozici, mimo spravu nastrojl (viz kap.

"Zalohovani/nacitani parametrt nastroji/posunuti pocatku").

7.21 Zalozeni nového nastroje

Kdyz zakladate novy nastroj, systém ShopTurn Vam nabidne celou

G fadu pouzitelnych typl. Na zvoleném typu nastroje zavisi, které
geometrické parametry budete muset zadat a jak se s nimi bude
pocitat.

UBERAK

HLADICi NUZ
ZAPICHOVACI NUZ
ZAVITOVY NUZ
FREZA

VRTAK

KOPINATY VRTAK
ZARAZKA
ZAVITNIK
VYVRTAVACI NUZ
SONDA 3D

Mozné typy nastroje

— &b iR oyl

Vyvrtavaci niz mizete pouzivat pfi soustfedném vrtani a pfi
soustruzeni.

» Namontujte novy nastroj do revolverového drzaku.

Mumnﬂﬁ Sernam | » VY Systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje” stisknéte
Ll nastrojf programové tlagitko "Seznam nastroji".

» 'V seznamu nastroji najedte kurzorem na misto, které je
obsazeno nastrojem v revolverové hlavé. Toto misto v seznamu
nastrojll musi byt jesté volné.

Novy > » Stisknéte programové tlacitko "Novy nastroj".
nastroj
Hrubovaci Sonda 3D » Pomoci programovych tlagitek vyberte poZzadovany typ nastroje a
ndz polohu bfitu.
5 Pomoci programového tlacitka "DalSi" se Vam vypisi jesté dalsi
typy nastroju, pfip. polohy bfitu.
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7.2 Zadavani nastroill do seznamu nastroil

E P-.Itar<r'1)alivﬁ

7.2.2 Zakladani nastroja s vice

[3

O

-nebo- | SeLEeT

Brity Novy
> bit
Smazat
brit
E Cislo D + Cislo D -

Novy nastroj se zaloZi a automaticky se mu pfifadi ndzev vybraného
typu néstroje.

» Zadejte nazev nastroje, kterym bude jednoznacné identifikovan.
Muzete nazev nastroje libovolné doplnit nebo zménit. Nazev
nastroje muze obsahovat maximalné 17 znakd. MUzete pouzivat

jakakoli pismena (kromé pFehlasek), Cislice, znak podtrzeni " ",

tecky "." a lomitka "/".

» Zadejte parametry korekce nastroje.

Pokud byste dodate&né chtéli zménit polohu bfitu nastroje, najedte
kurzorem na sloupec "Typ" a pomoci programového tlacitka
"Alternativa" nebo tlacitka "Select" vyberte jednu z moznosti, které
jsou Vam k dispozici.

brity

V pfipadé nastroji s nékolika pracovnimi bfity se kazdému z téchto
bfitd pfifazuje vlastni blok korekénich parametrd. Pro kazdy nastroj
muzete vytvofit az 9 pracovnich bfitd.

Nastroje s nékolika pracovnimi bfity vytvarite pomoci seznamu
nastrojl zplsobem popsanym vySe a zadate korekéni parametry pro
prvni pracovni bfit nastroje.

» Pak stisknéte programova tlacitka "Bfity" a "Novy bfit"".

V seznamu nastroji se nyni namisto vstupnich poli pro prvni pracovni
bfit nastroje objevi vstupni pole pro zadani korekénich parametr( pro
druhy bfit nastroje.

» Pokud si piejete, zvolte jinou polohu bfitu.
» Zadejte korekéni parametry pro druhy bfit nastroje.

» Tento postup opakuijte, jestlize budete potfebovat vytvofit dalSi
korekéni parametry bfitu.

> Stisknéte programové tlacitko "Smazat bfit", pokud budete chtit
pro néktery bfit vymazat jeho korek&ni parametry.
Muzete vymazat pouze korekéni parametry pro bfit s nejvysSim
Cislem.
Pomoci programovych tlagitek Cislo "D +" a "Cislo D —" mGzete
vyvolat vypis korekénich parametrd pro bfit s nasledujicim
vy8Sim/niz8im Cislem.
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06.03 Sprava nastroju
7.2 Zadavani nastroill do seznamu nastroiu

7.2.3 Zalozeni sesterského nastroje

Takzvany "sestersky nastroj" je nastroj, ktery mizete pouzit pro stejné
obrabéni, pro jake je uréen néktery jiz zaloZeny nastroj. V pfipadé
zlomeni nastroje jej potom muzete pouzit jako nahradni nastroj.

Pro kazdy nastroj v seznamu nastroja muzete zalozit vétsi pocet

sesterskych nastroji. Plvodni nastroj ma pfitom vzdy Cislo DP 1 a
jeho sesterské nastroje maji Cisla DP 2, 3 atd.

Novy > » Nahradni nastroj zaloZte jako novy nastroj.
J nastroj (Viz kap. "ZaloZeni nového nastroje").

» Sesterskému nastroji pfifadte stejné jméno, jako ma nastroj
pavodni.

Sestersky nastroj automaticky dostane oznaceni DP 2.

» Zadejte parametry korekce nastroje.
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7.3 Tridéni nastroit

06.03

7.3  Trid

(o]
[\

ni nastroju

osunHB
nastroje
Seznam
nastrojé

-nebo-

O potreb.
nastroje

TFidit

Podle
zasobniku

Podle
nazvu

-nebo-

Podle
-nebo- [ typu

7.4

Seznam
nastrojt

osunHB
nasiroje

[3

Smazat
nastroj

Smazat

Jestlize pracujete s velkym zasobnikem nebo s nékolika zasobniky,
muze byt uzite€né zobrazit nastroje setfidéné podle riznych kritérii.
Tak budete moci urcité nastroje v seznamu najit rychleji.

>

V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje"

stisknéte programové tlacitko "Seznam nastroji" nebo
"Opotfebeni nastroje".

Stisknéte programové tlagitko "TFidit".

Pomoci programovych tlacitek zvolte kritérium, podle kterého si
prejete tfidéni uskutecnit.

Nastroje se vypiSi v novém poradi.

Vymazani nastroji ze seznamu nastroju

Nastroje, které se uz nepouzivaji, mizete ze seznamu nastroju
odstranit, aby seznam zUstal prehledny.

>
>

V systémoveé oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
programové tlacitko "Seznam nastroja".

Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete vymazat.
Stisknéte programové tla€itko "Smazat nastroj".

Stisknéte programové tlacitko "Smazat".

Veskeré udaje o vybraném nastroji se vymazZou a misto v zasobniku
bude opét volné.
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7.5  Vkladani nastroji do zasobniku/vyjimani nastroju ze zasobniku

Nastroje, které v zasobniku momentalné nepotrebujete, mlzete ze

G zasobniku vyjimat. Systém ShopTurn uklada udaje o nastroji pak
automaticky do seznamu nastroji mimo zasobnik. Pokud byste si
prali pozdéji nastroj opét pouzivat, nactéte nastroj a tim jeho
parametry jednodu$e znovu do pfislusného mista v zasobniku.
USetfite si tak opakované zadavani stejnych udaju.

Vkladani a vyjimani nastroji na misto/z mista v zasobniku musi byt
aktivovano parametrem stroje.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.
PFi vkladani nastroje Vam systém ShopTurn automaticky navrhuje
prazdné misto, na které mlzete nastroj viozit. V parametru stroje je

definovano, ve kterém zasobniku systém ShopTurn ma zadinat
hledanim prazdného mista.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.
Kromé toho muzete pfi vkladani i pfimo zadavat prazdné misto v

zasobniku nebo muzete uréovat, ve kterém zasobniku systém
ShopTurn ma hledat prazdné misto.

Pokud ma Vas stroj jenom jeden zasobnik, musite pfi vkladani
nastroje vzdy zadavat jenom pozadované misto v zasobniku a nikoli
Cislo zasobniku.

Jestlize je v seznamu nastrojd vypsano misto pro vieteno, mlzete
nastroj také pfimo upnout do vietena, pfip. z ného vyjmout.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Vkladani nastroje do
J zasobniku

Mn?mtm Seznam | >V Systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
e e nastrojé programové tlagitko "Seznam nastrojd".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete nacist do zasobniku
(pfi tFidéni podle Cisel mist v zasobniku jej naleznete na konci
seznamu nastrojl).

Vlozit » Stisknéte programoveé tlacitko "Vlozit nastroj".
nastroj

Zobrazi se okno "Volné misto". Pole "Misto" bude pfedem systémem
vyplnéno ¢&islem prvniho volného mista v zasobniku.

oK J » Stisknéte programové tlagitko "OK", pokud chcete, aby nastroj byl
vloZen na navrhované misto.
-nebo-
» Zadejte pozadované Cislo mista a stisknéte programové tlagitko
oK v "OK®
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7.5 Vkladani nastrojli do zasobniku/vviimani nastroji ze zasobniku

Vieteno

oK v

Vyhledavani prazdného
mista v zasobniku a
vkladani nastroje

osunHB
nastroje

SEeZnam

nastrojf

Vlozit
nastroj

a4

ok v

Vyjimani jednotlivého
nastroje ze zasobniku

osunHB
nastroje

SEeZnam
nastrojf

Vyjmout
nastroj

Vyjimani v§ech nastrojt

ze zasobniku

osunHB
nasiroje

ﬁﬁmmik

Vyjmout
vSechny

Vyjmout
nastroj

-nebo-

> Stisknéte programova tlacitka "Vieteno" a "OK", jestlize chcete,
aby nastroj byl upnut do vietena.

Nastroj se vlozi na specifikované misto v zasobniku.

>V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
programove tlacitko "Seznam nastrojd".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete vloZit do zasobniku.
» Stisknéte programové tlacitko "Vlozit nastroj".

Zobrazi se okno "Volné misto". Pole "Misto" bude pfedem systémem
vypInéno Cislem prvniho volného mista v zasobniku.

» Zadejte Cislo zasobniku a pro Cislo mista "0", jestlize chcete
hledat prazdné misto v urcitém zasobniku.

-nebo-

» Zadejte pro Cislo zasobniku a &islo mista "0", jestliZze chcete
hledat prazdné misto ve vSech zasobnicich.

> Stisknéte programové tlacitko "OK".
Navrhne se prazdné misto.
» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Nastroj se vlozi na navrhované misto v zasobniku.

>V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
programové tlacitko "Seznam nastrojd".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete vyjmout.
> Stisknéte programové tlacitko "Vyjmout nastroj".

Nastroj bude odstranén ze zasobniku.

» V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
programové tlagitko "Zasobnik".

» Stisknéte programova tlagitka "Vyjmout vechny" a "Vyjmout
nastroj".
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Zrusit

7.6 Pifemist'ovani nastroje

[3
=?

Zadavani prazdného

J mista

osunHB
nasiroje

#émhﬂi’k

Premistit

oK v

a4

VSechny nastroje budou odstranény ze zasobniku.

Pomoci programového tlacitka "Zrusit" mizete vyjmuti nastroje
kdykoliv pferusit. Aktualni nastroj bude jesté odstranén, potom se
operace prerusi.

Stejné tak bude vyjmuti nastroje preruSeno, kdyz opoustite seznam
zasobniku.

Nastroje muzete pfemistovat v jednom zasobniku nebo také mezi
raznymi zasobniky. To znamena, nemusite nastroje pfedem odstranit
ze zasobniku, aby byly pak vloZeny na jiné misto.

Systém ShopTurn Vam automaticky navrhuje prazdné misto, na které
muzete nastroj pfemistit. V parametru stroje je definovano, ve kterém
zasobniku systém ShopTurn ma zacinat hledanim prazdného mista.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Kromé toho muzete i pfimo zadavat prazdné misto v zasobniku nebo
muzete urovat, ve kterém zasobniku systém ShopTurn ma hledat
prazdné misto.

Pokud ma V4&s stroj jenom jeden zasobnik, musite vZdy zad4vat
jenom pozadované misto v zasobniku a nikoli €islo zdsobniku.

Jestlize je v seznamu nastroji vypsano misto pro vieteno, mlzete
nastroj také pfimo upnout do vietena, pfip. z ného vyjmout.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

» V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
programové tlagitko "Zasobnik".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete pfemistit na jiné
misto v zdsobniku.

» Stisknéte programové tlacitko "Pfemistit".

Zobrazi se okno "Volné misto". Pole "Misto" bude pfedem systémem
vyplnéno Cislem prvniho volného mista v zasobniku.

» Stisknéte programové tlacitko "OK", pokud chcete, aby nastroj byl
vlozen na navrhované misto.

-nebo-

» Zadejte pozadované Cislo mista a stisknéte programové tlacitko
IIOKll.

-nebo-
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Vfeteno

a'd

Vyhledavani

mista

prazdného

osunHB
nasiroje

ﬁﬁmmik

Premistit

oK v

a4

» Stisknéte programova tlagitka "Vieteno" a "OK", jestlize chcete,
aby nastroj byl upnut do vietena.

Nastroj se vlozi na specifikované misto v zasobniku.

» V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
programové tlagitko "Zasobnik".

> Najedte kurzorem na nastroj, ktery si prejete pfemistit na jiné
misto v zasobniku.

> Stisknéte programové tlacitko "Premistit".

Zobrazi se okno "Volné misto". Pole "Misto" bude pfedem systémem
vypInéno Cislem prvniho volného mista v zasobniku.

» Zadejte Cislo zasobniku a pro Cislo mista "0", jestlize chcete
hledat prazdné misto v urcitém zasobniku.

-nebo-

» Zadejte pro Cislo zasobniku a &islo mista "0", jestlize chcete
hledat prazdné misto ve vSech zasobnicich.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".
Navrhne se prazdné misto.
> Stisknéte programové tlacitko "OK".

Nastroj se vloZi na navrhované misto v zdsobniku.
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7.7 Zadavani udait o opotrebeni nastroie

7.7 Zadavani udaju o opotrebeni nastroje
Nastroje, které jsou pouzivany del§i dobu, se mohou opotfebovat.
G Toto opotfebeni muzete méfit a ukladat do seznamu opotfebeni
nastroju. Systém ShopTurn potom bere tyto Udaje v Gvahu, kdyz
vypocitava korekce délky, resp. radiusu nastroje. Timto zplisobem
budete moci dosahovat stéle stejné pfesnosti pfi opracovavani
obrobku.

Kdyz zadavate hodnoty opotifebeni, systém ShopTurn kontroluje, ze
E tyto hodnoty nepfekroci inkrementalni nebo absolutni horni mez.

Inkrementalni horni mez udava maximailni rozdil mezi dosavadni a

novou hodnotou opotiebeni. Absolutni horni mez udava maximalni

celkovou hodnotu, kterou muzete zadavat.

Tyto horni meze jsou definovany v parametru stroje.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Muﬁjnl_-lﬂ Opotreb. | >V systémove oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje” stisknéte
J artde) [ nastroje programové tladitko "Opotfebeni nastroje".

» Najedte kurzorem na nastroj, jehoZ udaje o opotiebeni chcete
ulozZit do systému.

» Do pfislusnych sloupcu zadejte hodnoty diference pro délku (A
délka X, A délka Z) a radius/pramer (A radius/A 0O).

Zapisované hodnoty opotfebeni budou pridavany k radiusu, od délky
nastroje oproti tomu budou od¢&itavany. To znamen4, Ze u radiusu
odpovida kladna hodnota diference pfidavku rozméru (napf. pro
pozdé&jsi obrabéni nacisto).
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7.8  Aktivovani kontroly nastroju

[3

Trvanlivost (T)

Pocet kusu (C)
Opotiebeni (W)
Vystrazny limit

Zablokovan (G)

Nadmeérna velikost (U)

Dobu pouzivani nastroje muzete v systému ShopTurn automaticky
sledovat, aby byla zaru€ena stéle stejna jakost opracovani.

Kromé toho miizete zablokovat nastroje, které uz nechcete pouzivat,
nebo mlzete nastroj oznacit za prilis velky.

Monitorovaci funkce nastroje maze byt aktivovana prostfednictvim
parametru stroje.

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

Pomoci parametru Trvanlivost T (Time) se sleduje planovana doba
pracovniho posuvu nastroje v minutach. Jestlize je zbyvajici doba < 0,
nastroj se zablokuje a pfi pfisti vyméné nastroje jej uz nebude mozné
pouzit. Jestlize existuje sestersky (nahradni) nastroj, bude za néj
vyménén.

Monitorovani trvanlivosti se vztahuje na zvoleny bfit nastroje.

Pomoci parametru Poc¢et kusu C (Count) se bude oproti tomu
sledovat pocet zhotovenych obrobku. Také zde bude nastroj
zablokovan, pokud zbyly po&et poklesne na nulu.

Pomoci parametru Opotfebeni W (Wear) bude kontrolovana nejvétsi
hodnota parametrli opotfebeni A délka X, A délka Z nebo A radius i
A 0 v seznamu opotfebeni. Také zde bude nastroj zablokovan,
jakmile jeden z parametrd opotfebeni dosahne hodnoty opotfebeni W.

Mez predalarmu udava zivotnost, pocet kusu pfip. opotfebeni, pfi
nichZ je generovan prvni alarm.

Nékteré nastroje mlzete také manualné zablokovat, pokud si
neprejete, aby se dale pouzivaly pro obrabéni obrobku.

JestliZze je néjaky nastroj pfili§ veliky, zasahuje aZ do poloviny
sousednich mist v zasobniku. To znamena, ze dalSi nastroj mizete
umistit az na misto, které nasleduje po sousednim misté. (Tam se
potom opét miize nachazet pfili§ veliky nastroj).
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n Sledovani pouzivani
J nastroje

osunHB
nastroje

O potreb.

nastroje

Zadavani stava nastroju

osunHB
nastroje

O potreb.

nastroje

» V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
programové tlacitko "Opotfebeni nastroje".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si prejete sledovat.
» Ve sloupce "T/C" zvolte parametr, ktery chcete sledovat
(T = trvanlivost, C = pocet kusu, W = opotfebeni).
» Zadejte hodnotu pro pfedalarm pro trvanlivost, pocet kust nebo

opotiebeni.

» Zadejte planovanou dobu pouzivani nastroje, planovany pocet
obrabénych obrobkl nebo maximalné pfipustné opotfebeni.

Pfi dosazeni nastavené doby pouzivani nebo poctu kusu Ci
opotfebeni se nastroj zablokuje.

Pokud si budete prat sledovat pocet kust, musite kromé toho v
kazdém programu vyvolavajicim nastroje, které maji byt
monitorovany, pfed koncem programu vkladat nasledujici pfikazy v
G-kédu:

SETPI ECE( 1) ; zvySeni poctu kusu o 1

SETPI ECE( 0) ; vymazani Cisla T

» V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
programové tlacitko "Opotfebeni nastroje".

» Najedte kurzorem na pozadovany nastroj.

» Pokud si budete prat zablokovat dal$i pouzivani nastroje, v
prvnim poli posledniho sloupce nastavte volbu "G".

-nebo-

» Ve druhém poli posledniho sloupce nastavte volbu "U", jestliZe si
prejete nastroj oznadit jako pfili§ veliky.

Zablokovani nastroje, pfip. zablokovani sousednich mist v zasobniku,

se nyni aktivuje.
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7.9 Sprava mist v zdsobniku

7.9 Sprava mist v zasobniku

Jestlize je misto v zasobniku poskozeno nebo pokud nastroj
nadmérné velikosti v zasobniku zabira vice nez polovinu sousedniho
mista, mGzete misto v zasobniku zablokovat.

Zablokovanému mistu v zasobniku jiz nemuzete pfifazovat zadné
parametry nastroje.

Ve sloupcich "Stav nastroje" mlzete kromé toho zjistit, zda je nastroj
zablokovany (G) nebo zda je pfili§ veliky (U).

Stavy nastroje muzete ménit v seznamu opotrebeni nastrojl (viz
kapitola "Aktivovani kontroly nastroji").

Zablokovani mista v
J zasobniku

osun HB , i >V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
Mnﬁstmie gzamh"' AR 1 an
programove tlacitko "Zasobnik".

> Najedte kurzorem ve sloupci "Zablokovani mista" na prazdné
misto v zadsobniku, které si prejete zablokovat.

» Stisknéte programoveé tlacitko "Alternativa".

Hlta%‘jli Ve

Jako znak pro zablokovani mista se objevi pismeno "G".

Uvolnéni mista v
zasobniku
osun HE . >V systémové oblasti "Posunuti nulového bodu/Nastroje" stisknéte
Mﬂéﬁtmiﬂ gZasubni'k - ~r 1Ly 24 L
programové tlagitko "Zasobnik".

> Najedte kurzorem ve sloupci "Zablokovani mista" na zablokované
misto v zasobniku.

» Stisknéte programove tlacitko "Alternativa".

Hlta%‘jli Ve

Pismeno "G" zmizi a misto v zasobniku je nyni zase volné.
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8.1 Sprava programu v systému ShopTurn E

Sprava programu v systému ShopTurn

VSechny programy pro opracovavani obrobku, které jste v systému
ShopTurn vytvofili, se ukladaji do operaéni paméti NC systému.
Pomoci Spravce programd muzete tyto programy kdykoli vyvolavat,
abyste mohli spustit jejich zpracovani, abyste je mohli upravovat nebo
kopirovat &i pfejmenovat. Programy, které uz nepotfebujete, mlzete
vymazat, aby v paméti nezabiraly misto.

Systém ShopTurn nabizi rizné moznosti pro vyménu programu a dat
s jinymi pracovnimi stanicemi:

e Vlastni pevny disk (pouze PCU 50)
* Rozhrani V.24

e Disketova jednotka

e Sitova jednotka

Nasledujici kapitoly popisuji spravu programu na jednotkach PCU 20
a PCU 50.

Informujte se prosim, na které jednotce PCU Va$ systém ShopTurn
bézi, a potom nastudujte bud kapitolu "Sprava programd pomoci
PCU 20" nebo kapitolu "Sprava programt pomoci PCU 50".

8-336
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8.2 Sprava programu pomoci PCU 20

[3

U varianty systému ShopTurn s PCU 20 jsou veSkeré programy a
data ukladany do operaéni paméti NC systému.

Programy a data muzete nacitat a vycitat pfes rozhrani V.24.

Kromé toho muze byt zobrazena adresarova struktura disketové nebo
sitové jednotky.

Uzivatelské rozhrani systému ShopTumPCU 20 +—» \F:;:hm"'
editace editace
programy ShopTurm) programy ShogTum
prodprgr. ShopTurn prodpror. ShopTurn
programy v G-kidu programy v G-kadu
sit'ova jednotka

disketova jedn. hlavni NC pam &t'

Sprava dat v pripadé PCU 20

Prehled vSech adresaru a programu naleznete v okné Spravce
programda.

ADRESAR
Nazev Typ Velikost Datum/Cas
] sHOPTURH WPD HCK-Dir. 25.84.28083 16:82
O Tewp WPD HCK-Dir. 25.84.2883 17:81
Novy

Prejmenovat

ViozZit

Volna pamet' HC: 668316

Spravce programt PCU20

Ve vodorovném pruhu programovych tlacitek si mizete vybrat
pamétové médium, jehoz adresare a programy si pfejete vypsat.
Kromé programového tlacitka "NC", pomoci néhoz je mozné
zobrazovat data v operac¢ni paméti NC systému, mohou byt obsazena
jesté dalsi 4 programova tlacitka. M{izete je pouzivat pro zobrazovani

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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adresar( a program( na disketové nebo na sitové jednotce.
Zde se prosim fidte podle udajl vyrobce stroje.

V pfehledu maji symboly uvadéné v levém sloupci nasledujici
vyznam:

Adresar

Program

Parametry nastrojl / posunuti po¢atku

o m )

Adresare a programy se vzdy vypisuji spole&né s nasledujicimi
informacemi:
e Nazev
Nazev mlze obsahovat maximalné 24 znakd. Pokud jsou data
pfenasena do externich systému, nazev se zkracuje na prvnich 8
znakd.
« Typ
Adresafi: WPD
Program: MPF
Parametry nastrojl / posunuti poc¢atku: INI
e Velikost (v bajtech)
« Datum/Cas (vytvofeni nebo posledni zmény)

Systém ShopTurn uklada programy, které byly interné vytvofeny pro
vypocitavani procesll odstrafiovani materialu, do do¢asného adresare
"TEMP".

Informace o zaplnéni paméti v NC systému se vypisuji nad
vodorovnym pruhem programovych tlacitek.

El Otevieni adresare

ngmm PROGRAM > Stisknéte programové tlacitko "Program" nebo tlacitko "Spravce

MANAGER -
_nebo- programu’”.

Zobrazi se prehled adresaru.

NC » Pomoci programovych tlacitek vyberte pozadované pamétové
= médium.

> Najedte kurzorem na adresar, ktery si pfejete otevfit.

_<,> > » Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
INPUT vpravo.

-nebo-
Nyni se vypiSi vdechny programy obsazené v tomto adresafi.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Navrat na nadrazenou
uroven v adresarové
strukture

<

o <

INPUT | _nebo-

8.2.1 Otevirani programu

[3

fprooram

INPUT

-nebo-

» Stisknéte tlacitko se Sipkou vlevo, at uz se kurzor nachazi na
kterémkoli fadku.

-nebo-

» Najedte kurzorem na fadek pro navrat.

-a-

» Stisknéte tlagitko "Input" nebo kurzorové tlagitko se Sipkou vlevo.

Zobrazi se nadfazena urover adresaroveé struktury.

Jestlize si prejete podivat se na program podrobnéji nebo pokud v
ném potfebujete uskutecnit néjaké zmény, nechejte si zobrazit jeho
plan pracovniho postupu.

» Stisknéte programové tlacitko "Program".
Zobrazi se prehled adresaru.
» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete otevfit.

» Stisknéte tlagitko "Input" nebo kurzorové tlagitko se Sipkou
vpravo.

Vybrany program se otevfe v systémoveé oblasti "Program". Zobrazi
se plan pracovniho postupu programu.
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8.2.2 Zpracovavani programu

VSechny programy uloZené v paméti Vaseho systému muzete kdykoli
vybirat, aby s nimi bylo mozné automaticky opracovavat obrobky.

ngmm e Otevrete Spravce programa.

« Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete zpracovat.

Zpracovat o  Stisknéte programové tlagitko "Zpracovat".

Systém ShopTurn se pfepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a nacte
program.

» Stisknéte pak tlacitko "Cycle-Start".

Cycle Start
ad Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Opracovani
obrobku").
E pmmuat Pokud je program uz otevieny v systémové oblasti "Program”,
stisknéte programové tlacitko "Zpracovat", aby se program nacetl do

rezimu obsluhy "Stroj Auto". Tam muUzete spustit opracovavani
obrobku rovnéz tladitkem "Cycle Start".

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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8.2.3 Zpracovani programu v G-kédu z disketové/sitové jednotky

[3

i
fprooram

R e
%
INPUT >
-nebo-
DalSi Zpracovani
> zHD
Cycle Start

Jestlize je pamétova kapacita Vaseho NC systému mala, mizete
spoustét programy v G-kédu také z diskety/ze sitové jednotky.

V tomto pfipadé se pfed zpracovavanim namisto nacteni celého
programu do paméti NC systému pfenasi jen jeho prvni ¢ast. Jakmile
je tato prvni €ast zpracovana, pfenaseji se postupné dalsi
programoveé bloky.

PFi zpracovani z diskety/ze sitové jednotky zUstava program v G-kédu
uloZen na tomto pamétovém médiu.

Programy ve formatu ShopTurn nemUzete spustit z disketové/sitove
jednotky.

Otevrete Spravce programa.

¢ Pomoci programového tlacitka vyberte disketovou/sitovou
jednotku.

¢ Najedte kurzorem na adresar, v némz je program v G-kodu, ktery
si prejete spustit.

e Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

Adresar se otevre.

* Najedte kurzorem na program v G-kddu, ktery si pfejete
zpracovat.

e  Stisknéte programova tlacitka "Dal$i" a "Zpracovani z HD"

Systém ShopTurn se pfepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a nacte
program v G-kédu.

e Stisknéte tlacCitko "Cycle-Start".

Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Opracovani
obrobku"). Obsah programu se prabézné nacita do hlavni paméti NC
systému, tak jak probiha jeho zpracovani.
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8.2.4 Vytvoreni nového adresare/programu

Adresarové struktury usnadnuji administraci VaSich programu a dat.
G V jednom adresafi mizete vytvofit libovolny po€et podadresara.

Muzete také vytvaret programy v podadresafi/adresafi a pak

sestavovat programové bloky tohoto programu (viz kapitola "

"Sestavovani programu v systému ShopTurn").

Novy program se Vam automaticky uklada do hlavni paméti NC

systému.
Vytvofeni adresare
Prugmm » Oteviete Spravce programd.
Novy Adresaf »  Stisknéte programova tlacitka "Novy" a "Adresar".

e Zadejte nazev nového adresare.

ok o  Stisknéte programové tlacitko "OK".

Novy adreséF se vytvofri.

Vytvoreni programu
ngmm e Oteviete Spravce programa.

* Najedte kurzorem na adresar, v némz si pfejete vytvofit novy

program.
_<.> > «  Stisknéte tlacitko "Input” nebo kurzorove tlagitko se Sipkou
INPUT _nebo- vpravo.
Novy «  Stisknéte programové tlacitko "Novy".
Program e Jestlize si budete pfat vytvofit program ve formatu ShopTurn,
ShopTurn stisknéte nyni programové tlagitko "Program ShopTurn".
(Viz kap. "Sestavovani programu v systému ShopTurn").
-nebo-
Program » Jestlize si budete prat vytvofit program v G-kddu, stisknéte
v G-kédu

programoveé tlacitko "Program v G-kodu".
(Viz kap. "Sestavovani programi v G-kodu™").

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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8.2.5 Oznacovani vétsiho poctu programu

[3

Oznaceni bloku nékolika
programu
Pm,gram

Oznacit

A v

-nebo-

Oznaceni nékolika
programii po jednom

Pm,gram

O

SELECT

A v
-nebo-
QO

SELECT

Abyste pozdéji mohli zkopirovat nebo vymazat nékolik program(
najednou, muzete oznacovat vice program, a to bud po blocich nebo
jednotlivé.

» Otevrete Spravce programd.

» Najedte kurzorem na prvni program, ktery si pfejete vybrat.

» Stisknéte programové tlacitko "Oznadit".

» Stisknutim kurzorovych tlacitek se Sipkami nahoru a dold mlzete
svUj vybér programu rozsifit.

Cely blok programu se oznadi.

» Otevrete Spravce programu.

» Najedte kurzorem na prvni program, ktery si pfejete vybrat.

> Stisknéte tlaCitko "Select".
» Potom presurite kurzor na dalSi program, ktery chcete vybrat.

> Znovu stisknéte tlac¢itko "Select".

Jednotlivé vybrané programy se zvyrazni.
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8.2.6 Kopirovani/prejmenovani adresare/programu

[3

Kopirovani
J adresare/programu
Prugmm

Kopirovat

Viozit

oK W

oK

JestliZze si budete pfat zalozit novy program nebo adresafr, ktery ma
byt podobny néjakému jiz existujicimu programu &i adresafi, usetfite
Cas, pokud stary program nebo adresar zkopirujete a pouze opravite
vybrané programy nebo programové bloky.

Pro adresare a programy muzete vyuzivat funkci kopirovani a
vkladani na jiné misto také v pfipadé&, pokud si prostifednictvim diskety
nebo sité vyménujete data s jinymi zafizenimi pracujicimi se
systémem ShopTurn.

Kromé toho mizete adresare nebo programy také pfejmenovavat.

Program nemUzete pfejmenovat, pokud je v daném okamziku nacteny
v rezimu obsluhy "Stroj Auto".

Otevrete Spravce programd.
Najedte kurzorem na adresaf/program, ktery si pfejete zkopirovat.

Stisknéte programové tlacitko "Kopirovat".

YV V V V

Vyberte Uroven adresarové struktury, kam si pfejete vlozit kopii
svého adresare/programu.

» Stisknéte programové tlacitko "Viozit".

Zkopirovany adresar/program se vlozi na vybranou urover
adresaroveé struktury. Jestlize se zde uz vyskytuje adresar/program
stejného nazvu, budete dotazani, zda si pfejete tento adresar/program
pfepsat nebo vloZit kopirovany objekt pod jinym nazvem.

> Stisknéte programové tlacitko "OK", pokud budete chtit pfepsat
stary adresar/program.

-nebo-

» Zadejte jiny nazev, pokud budete chtit adresar/program ulozit pod
jinym nazvem.

_a_

» Stisknéte programové tlacitko "OK".
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Piejmenovani
adresare/programu

» Otevrete Spravce programd.
|Pm,gram
» Najedte kurzorem na adresaf/program, ktery si prejete

pfejmenovat.
Pre- » Stisknéte programové tlacitko "Pfejmenovat”.
jmenovat
» Do pole "Na:" zadejte novy nazev adresafe nebo programu.
Tento nazev musi byt jedine¢ny, tzn. nemlzete mit dva adresare
nebo programy téhoz jména.
ok » Stisknéte programové tlacitko "OK".

Adresaf/program se pfejmenuje.

8.2.7 Vymazani adresare/programu

Doporucujeme Vam pravidelné mazat programy a adresare, které uz
G nepotfebujete, aby Vase sprava dat zlUstavala jasné strukturovana a

aby nedoslo k preplnéni hlavni paméti NC systému.

V pfipadé potfeby ukladejte tato data na externi pamétové médium

(viz kapitola "Vy¢itani/nacitani programu pfes rozhrani V.24").

Uvédomte si, Ze pfi vymazani adresafe vymazete také vSechny
programy, parametry nastroje a posunuti pocatku, stejné jako i
podadresare, které se v tomto adresafi nachazi.

Jestlize si prejete uvolnit prostor v paméti NC systému, vymazte
obsah adresare "TEMP". Tam systém ShopTurn uklada programy,
které se interné vytvafi pro vypocet obrabécich postupu.

ngmm » Otevrete Spravce programu.

» Najedte kurzorem na adresar/program, ktery si pfejete vymazat.

= B

Smazat ok » Stisknéte programova tlacitka "Smazat" a "OK".

Vybrany program nebo adresar bude vymazan.
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8.2.8 Zpracovani programu pies rozhrani V.24

[3

DalSi Zpracovani
> V24
Nastaveni
V.24
«
Zpet
Start
Cycle Start

Programy uloZené v externich systémech pro ukladani dat mohou byt
zpracovavany pfimo pies rozhrani V.24. To znamena, Ze tyto
programy nemusite nacitat pfed jejich pouzitim pro opracovavani
obrobku.

Pokud program pro své zpracovani potfebuje vic pamétového
prostoru, nez je k dispozici v hlavni paméti NC systému, jeho obsah
se pribézné prenasi pfes rozhrani V.24.

Rozhrani V.24 fidiciho systému a externiho datového nosi¢e musi
pfitom byt vzajemné sladény. To znamena, Ze pro obé rozhrani V.24
musite nastavit stejné parametry.

» Otevrete Spravce program.

» Stisknéte programova tlagitka "DalSi" a "Zpracovani V.24".

» Pokud budete potfebovat nastavovat parametry rozhrani V.24,
stisknéte programoveé tlacitko "Nastaveni V.24".

» Zadejte nalezité hodnoty pro pozadované parametry.
» Stisknéte programové tlacitko "Zpét".
Parametry rozhrani se tim ulozi.

» Na druhé strané pfenosového vedeni vyberte program, ktery si
pfejete zpracovat.

» Spustte pfenos na druhé strané.
» Stisknéte programové tlacitko "Start".

Systém ShopTurn se nyni pfepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a
nacte ¢ast programu.

» Stisknéte pak tlacitko "Cycle-Start".

Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Opracovani
obrobku"). Obsah programu se pribézné nacita do hlavni paméti NC
systému, tak jak probiha jeho zpracovani. Po zpracovani programu
pres rozhrani V.24 z(stava tento program ulozen na externim
systému pro ukladani dat.
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8.2.9 Vy¢itani/naditani programu pies rozhrani V.24

[3

i

Vy¢€itani programu
Pm,gram

Dalsi Vycist
>

Nastaveni
V.24

«

Zpet

VSechny
soubory

Start

Prostfednictvim rozhrani V.24 mizete vyménovat programy pomoci
externiho datového nosice s jinymi pracovisti se systémem ShopTurn.
Kromé toho muzete tento postup pouzit, kdyz budete potfebovat
nékam uklidit data, ktera v dané chvili nepotfebujete, aby se uvolnila
hlavni pamét NC systému. Az budete chtit tyto odlozené programy
znovu pouzit, mizete je kdykoli nacist zpatky.

KdyZ odesilate nebo pfijimate program do nebo ze systému
ShopTurn, jsou vzdy pfenaSeny také vSechny podprogramy ve
formatu ShopTurn.

Muzete prenaset také nékolik programu najednou.

Rozhrani V.24 Fidiciho systému a externiho datového nosi¢e musi
pfitom byt vzajemné sladény. To znamena, ze pro obé rozhrani V.24
musite nastavit stejné parametry.

Zkontrolujte, Ze pfi vy€itani programu mate nastaven spravny format
(binarni/PC, dérna paska nebo format dérna paska/ISO). Jinak se
muze stat, ze pfijimajici stanice nebude schopna program
interpretovat.

» Otevrete Spravce programu.

» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete vycist.

» Stisknéte programova tlacitka "Dalsi" a "Vycist".

» Pokud budete potiebovat nastavovat parametry rozhrani V.24,
stisknéte programové tlacitko "Nastaveni V.24".

» Zadejte naleZité hodnoty pro pozadované parametry.
» Stisknéte programové tlacitko "Zpét".
Parametry rozhrani se tim uloZi.

» Stisknéte programové tlacitko "VSechny soubory”, pokud si
budete prat vybrat vSechny zobrazované programy.

» Spustte pfenos na druhé strané.
» Stisknéte programové tlacitko "Start".

Vybrany program a v8echny souvisejici podprogramy ve formatu
ShopTurn se pfenesou.

Okno "Vy¢ist" ukazuje nazev pravé odesilaného programu a pocet
prenesenych baijtu.
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Stop

Nacitani programu

Nacist

Nastaveni
V.24

«

Zpet

Start

Stop

>

>

Stisknéte programové tlacitko "Stop", jestlize chcete pfenos dat
prerusit.

Operaci pfenaseni dat znovu spustite, kdyz znovu stisknéte
programové tlacitko "Start".

Otevrete Spravce programdl.

Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Nacist".

Pokud budete potfebovat nastavovat parametry rozhrani V.24,
stisknéte programové tlacitko "Nastaveni V.24".

Zadejte naleZité hodnoty pro poZzadované parametry.

Stisknéte programové tlacitko "Zpét".

Parametry rozhrani se tim ulozi.

>
>
>

Na druhé strané vyberte programy, které si pfejete nacist.
Spustte pfenos na druhé strané.

Stisknéte programové tlacitko "Start".

Okno "Nacist" ukazuje nazev pravé pfijimaného programu a pocet
prenesenych bajtd. Program se ulozi do adresare, ktery je nastaveny
v hlavi€ce programu.

>

Stisknéte programové tlacitko "Stop", jestlize chcete pfenos dat
prerusit.

Operaci pfenaseni dat znovu spustite, kdyz znovu stisknéte
programové tlacitko "Start".
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8.2.10 Zobrazeni chybového protokolu

[3
e prooram

-nebo-

Protokol
chyb

Nacist

Jestlize se v pribéhu pfenosu dat pfes rozhrani V.24 vyskytnou
néjakeé chyby, systém ShopTurn je vypiSe na chybovém protokolu.

» Otevrete Spravce programu.

» Stisknéte programové tlacitko "DalSi".
» Stisknéte programové tlagitko "Vyc€ist" nebo "Nadist".

» Potom stisknéte programové tlacitko "Protokol chyb".

Zobrazi se protokol o chybach, k nimz doslo pfi pfenosu dat.

8.2.11 Zalohovani/nacitani parametri nastroji/posunuti po¢atku

[3

Kromé programd muzete ukladat také parametry nastrojii a posunuti
pocatku.

Tuto funkci mazete pouzit napf. tehdy, kdyz potfebujete ulozit
parametry nastrojii a hodnoty posunuti po¢atku pro ur€ity program
systému ShopTurn. Pokud budete v budoucnu chtit tento program
znovu zpracovavat, mlzete se rychle zase vratit k t€mto nastavenim.

Také parametry nastroje, které jste zjistili na externim pfistroji pro
prednastaveni nastroju, muzete timto zplisobem snadno vlozit do
spravy nastrojl. Viz také:

Literatura:/FBT/, Popis funkci ShopTurn

Muzete si vybrat data, ktera chcete zalohovat:
e Parametry nastroju

e Obsazeni zasobniku

¢ Nulové body

e Zakladni posunuti po¢atku

Kromé toho miizete stanovit rozsah zalohovani dat:

e Kompletni seznam nastroju / vSechna posunuti pocatku

e VSechny parametry nastrojli / vSechna posunuti po¢atku pouzita v
programu

Vycitani obsazeni zdsobniku je mozné pouze tehdy, pokud Vas
systém podporuje pfenaseni parametrt nastroje do a ze zasobniku
pro uskladnéni nastrojl (viz kapitola "Sprava nastroju", odstavec
"Vkladani nastrojli do zasobniku/vyjimani nastroji ze zasobniku").

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Zalohovani dat

» Otevrete Spravce programd.
Prugmm
» Najedte kurzorem na program, pro ktery si prejete zalohovat

Udaje o nastrojich a posunuti po&atku.

Dalsi Ulozit > Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "UlozZit data".
> | |data

> \Vyberte data, kterd si pfejete zalohovat.

» V pfipadé potfeby zmérte navrhovany nazev souboru.
Navrhovanym nazvem pro soubor s udaji o nastrojich a
posunutich pocatku je nazev plvodné vybraného programu s
pfiponou "..._ TMZ".

oK o » Stisknéte programové tlacitko "OK".

Udaje o nastrojich/posunuti po&atku se uloZi do stejného adresare, ve
kterém se nachazi také zvoleny program.

Pokud Va$ adresar uz obsahuje soubor s udaji o nastrojich a
posunutich po€atku téhoz nazvu, bude pfepsan novymi daty.

Nacitani dat

l_ » Otevrete Spravce program.
|Prugram
> Najedte kurzorem na zalohovana data, ktera si pfejete opét

nacist.
P — _g> » Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat" nebo tla€itko "Input".
-nebo- LT Zobrazi se okno "Nacteni zalohovanych dat".
> \Vyberte si, kterd data (korekce nastroje, obsazeni zasobniku,
posunuti po¢atku, zakladni posunuti) chcete nacist.
oK > Stisknéte programové tlacitko "OK".

Data se nactou.
Podle toho, ktera data jste vybrali, se bude systém ShopTurn chovat
nasledujicim zplsobem:

VSechny korekce nastroju
Napred se vSechna data spravy nastroji vymazou a pak se nactou
zalohovana data.

VsSechny korekéni parametry nastroji pouzivané v programu
Jestlize alesponi jeden z nastroju, které se maji nacist, uz existuje ve
spravé nastrojl, mlzete si vybrat z nasledujicich moznosti:
Zaménit > Stisknéte programové tlacitko "Zaménit vSechny", jestlize si
REtelu? prejete nadist vSechny parametry nastrojd. VSechny existujici
nastroje jsou bez jakékoli vystrahy pfepsany.

-nebo-

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Nezameénit
nic

» Stisknéte programové tlaCitko "Nezaménit nic", budete-li si prat
proces nacitani dat zrusit.

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko "Ne", budete-li chtit zachovat
existujici nastroj.
Jestlize se stary nastroj nenachazi na ulozeném misté v
zasobniku, bude tam pfemistén.

-nebo-

» Stisknéte programové tlagitko "Ano", budete-li chtit pfepsat
existujici nastroj.

V pfipadé spravy nastroju bez funkce Vkladani/Vyjimani nastroju je

stary nastroj vymazan; v pfipadé varianty s funkci Vkladani/Vyjimani

nastroju se stary nastroj predtim odstrani ze zasobniku.

Jestlize zménite nazev nastroje pred stisknutim tlacitka "Ano", nastroj

se navic ulozi do seznamu nastroju.

Posunuti poc¢atku
Pfi nacitani dat jsou stavajici posunuti po€atku vzdy pfepisovana.

Obsazeni zasobniku

Pokud neni obsazeni zasobniku naéteno spolu s ostatnimi daty,
nastroje jsou do seznamu nastroju zadavany bez €isla mista v
zasobniku.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Sprava programu pomoci PCU 50

Varianta systému ShopTurn s PCU 50 ma kromé hlavni paméti NC
systému jesté i vlastni pevny disk, ktery umozniuje, aby vSechny
programy, které v daném okamziku nejsou v NC systému zapotiebi,
byly uloZeny na tento pevny disk.

Kromé toho muze byt zobrazena adresarova struktura disketové
nebo sitové jednotky a mlzete nacitat a vycitat programy a data pres
rozhrani V.24.

Uzivatelské rozhrani systému ShopTum PCU 50 Rozhrani
V.24

editace editace editace

programy’ ShofTurn programy ShopTurn programy ShopTurn
prodprge. ShopTurn || editace prodprgr. ShopTurn prénos prodprgr. ShopTurn
programy v G-kadu ¢ > programy v G-kddu < > programy v G-kddu
P ukla-
sit'ova jednotka dani
sprava dat na . .
disketova jedn. pevném disku hlavni NC pam ét'

Sprava dat v pripadé PCU 50

Prehled v§ech adresarll a programu naleznete v okné Spravce
programa.

ADRESAR
Nazev Tvp Vellkost Daturn/Cas
] SHOPTurn WPD b NCK-Dir. 25.04.2003 16:02
O TEMP WPD X NCK-Dir. 25.04.2003 17:01
Volna pamet': DISK: 4.3 GBytes NC: 614460
. F:/
| HC ercs_'% a
Spravce programi PCU 50

Ve vodorovném pruhu programovych tlacitek si mizete vybrat
pamétové médium, jehoZ adreséare a programy si pfejete vypsat.
Kromé programoveého tlagitka "NC", pomoci néhoz je mozné zobrazit

8-352
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o P [}

data v operaéni paméti NC systému a data v adresafich na pevném
disku, mohou byt obsazena dalSi 4 programova tlagitka. Pomoci
téchto tlacitek si mlzete nechat vypsat adresare a programy
nasledujicich pamétovych médii:

Sitové jednotky (je nutna sitova karta)
Disketova jednotka
Archivni adresar na pevném disku

Zde se prosim fidte podle udajl vyrobce stroje.

V pfehledu maji symboly uvadéné v levém sloupci nasledujici
vyznam:

Adresar

Program

Parametry nastrojli / posunuti poc¢atku

Adresaie a programy se vzdy vypisuji spole¢né s nasledujicimi
informacemi:

Nazev

Nazev mlze obsahovat maximalné 24 znaku. Pokud jsou data
prenasena do externich systému, nazev se zkracuje na prvnich 8
znakd.

Typ

Adresai: WPD

Program: MPF

Parametry nastrojl / posunuti pocatku: INI

Zaveden

Podle kfizku ve sloupci "Zaveden" muizete zjistit, zda se program
stale jeSté nachazi v hlavni paméti NC systému (X) nebo zda uz
byl odloZen na pevny disk ( ).

Velikost (v bajtech)

Datum/Cas (vytvofeni nebo posledni zmény)

Systém ShopTurn uklada programy, které byly interné vytvoreny pro
vypocitavani procesl odstrafiovani materialu, do do¢asného adresare
"TEMP".

Informace o zapInéni paméti v NC systému a na pevném disku se
vypisuji nad vodorovnym pruhem programovych tlacitek.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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nl Otevieni adresare

F‘rngmm MANAGER

-nebo-

HE

INPUT

-nebo-

Navrat na nadiazenou
uroven v adresarové
struktuie

<

> <

INPUT _nebo_

8.3.1 Otevirani programu

[3

-

% >

INPUT
-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko "Program" nebo tlacitko "Spravce
programu".

Zobrazi se prehled adresaru.

» Pomoci programovych tlagitek vyberte poZadované pamétové
médium.

> Najedte kurzorem na adresafr, ktery si pfejete otevrit.

» Stisknéte tlacitko "Input” nebo kurzorové tlagitko se Sipkou
vpravo.

Nyni se vypiSi vSechny programy obsazené v tomto adresafi.

» Stisknéte tlacitko se Sipkou vlevo, at uz se kurzor nachazi na
kterémkoli fadku.

-nebo-

» Najedte kurzorem na fadek pro navrat.

-a-

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou vlevo.

Zobrazi se nadfazena urover adresarové struktury.

Jestlize si pfejete podivat se na program podrobnéji nebo pokud v
ném potfebujete uskuteénit néjaké zmény, nechejte si zobrazit jeho
plan pracovniho postupu.

» Stisknéte programové tlacitko "Program".
Zobrazi se prehled adresaru.
» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete otevfit.

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

Vybrany program se otevfe v systémoveé oblasti "Program". Zobrazi
se plan pracovniho postupu programu.

8-354
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Prn,gram

Zpracovat

Cycle Start

ME
r pracovat

=t

VSechny programy uloZené v paméti Vaseho systému muzete kdykoli
vybirat, aby s nimi bylo mozné automaticky opracovavat obrobky.

» Otevrete Spravce programl.

> Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete zpracovat.
» Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat".

Systém ShopTurn se pifepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a nacte
program.

» Stisknéte pak tlagitko "Cycle-Start".
Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kap. "Opracovani obrobku").

Pokud je program uz otevieny v systémové oblasti "Program",
stisknéte programové tlacitko "Zpracovat", aby se program nacetl do
rezimu obsluhy "Stroj Auto". Tam muZzete spustit opracovavani
obrobku rovnéz tla€itkem "Cycle Start".

8.3.3 Nacitani/odkladani programu

N B

Odkladani programi

Prn,gram

DalSi

Manualné
vyCist

Pokud si nepfejete s jednim nebo s vice programy pracovat v blizké
budoucnosti, muzete je odlozit z hlavni paméti NC systému. Programy
potom zlstavaji na pevném disku a pamét NC systému se uvolni.

Jakmile spustite zpracovani programu, ktery byl odlozen, automaticky
se pienese zpatky do hlavni paméti NC systému.

Muzete vSak také manualné nacist jeden nebo vice program(
systému ShopTurn zpatky do hlavni paméti NC systému, aniz byste je
okamzité spoustéli.

Programy, které se nachazeji v rezimu "Stroj Auto", nemohou byt
odkladany z hlavni paméti NC systému na pevny disk.

» Otevrete Spravce programl.

» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete odlozit z hlavni
paméti NC systému.

» Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Vy€ist manualné”.

Oznaceni "X" ve sloupci "Zaveden" pro vybrany program zmizi.

Na fadku, na némz se vypisuji informace o dostupném pamétovém
prostoru, si budete moci vSimnout, Ze se operacni pamét NC systému
uvolnila.
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Nacitani programu

ngmm » Otevrete Spravce programu.

» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete nacist do hlavni
paméti NC systému.

Dalsi Manualné » Stisknéte programova tla¢itka "DalSi" a "Nacist manualné".
> nacist

Vybrany program se ve sloupci "Zaveden" oznaci znackou "X".

8.3.4 Zpracovani programu v G-kédu z pevného disku nebo z disketové/sit'ové jednotky

Jestlize je pamétova kapacita Vaseho NC systému mala, mizete
[: spoustét programy v G-kodu také z pevného disku, pFip. z diskety/ze

sitové jednotky.

V tomto pfipadé se pfed zpracovavanim namisto nacéteni celého

programu do paméti NC systému pfenasi jen jeho prvni &ast. Jakmile

je tato prvni €ast zpracovana, pfenaseji se postupné dalsi

programové bloky.

PFi zpracovani z pevného disku, z diskety nebo ze sitové jednotky
zustava program ulozen na tomto pamétovém médiu.

E Programy ve formatu ShopTurn nemuzete zpracovavat z pevného
disku, z diskety nebo ze sitové jednotky.

n Zpracovani programu v

J‘ G-koédu z pevného disku

> Otevrete Spravce programu.

Prugmm

> Najedte kurzorem na adresar, v némz je program v G-kodu, ktery

si prejete spustit z pevného disku.

_9 > > Stisknéte tlagitko "Input” nebo kurzorové tlagitko se Sipkou
INPUT vpravo.

-nebo-
Zobrazi se prehled program.

» Najedte kurzorem na program v G-kédu, ktery si prejete spustit z
pevného disku (program, ktery neni ozna¢en pomoci "X").

Dalsi Zpracovani » Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Zpracovani z HD"
> zHD

Systém ShopTurn se pfepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a nacte
program v G-kodu.

> Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Cycle Start

Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Opracovani
obrobku"). Obsah programu se pribézné nacita do hlavni paméti NC
systému, tak jak probiha jeho zpracovani.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Zpracovani programu v G-
kédu z disketové/sit'ové

jednotky
» Otevrete Spravce programl.
Prn,gram
% a- » Pomoci programového tlagitka vyberte disketovou/sitovou
) jednotku.
» Najedte kurzorem na adresar, v némz je program v G-kddu, ktery
si pfejete spustit.
_<,> > » Stisknéte tlacitko "Input” nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
INPUT -nebo- vpravo.
Adresar se otevre.
» Najedte kurzorem na program v G-kédu, ktery si prejete
zpracovat.
Dalsi Zpracovani » Stisknéte programova tlacitka "Dalsi" a "Zpracovani z HD"
> zHD
Systém ShopTurn se pfepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a nadte
program v G-kodu.
@ » Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Cycle Start

Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Opracovani
obrobku"). Obsah programu se pribézné nacita do hlavni paméti NC
systému, tak jak probiha jeho zpracovani.
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8.3.5 Vytvoreni nového adresare/programu

Adresarové struktury usnadnuji administraci Vasich program0 a dat. V
G jednom adresafi muzete vytvofit libovolny pocet podadresaru.

Muzete také vytvaret programy v podadresafi/adresafi a pak

sestavovat programové bloky tohoto programu (viz kapitola "

"Sestavovani programu v systému ShopTurn").

Novy program se Vam automaticky uklada do hlavni paméti NC

systému.

Vytvoreni adresaie
Prugmm

» Otevrete Spravce programu.

Novy AdreséF > Stisknéte programova tlacitka "Novy" a "Adresar".

» Zadejte nazev nového adresare.

oK o > Stisknéte programové tlacitko "OK".

Novy adresar se vytvofri.

Vytvofeni programu
I_ » Otevrete Spravce programu.
Prugmm

> Najedte kurzorem na adresar, v némz si pfejete vytvofit novy

program.
_<,> > » Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
INPUT _nebo- vpravo.
Novy » Stisknéte programové tlacitko "Novy".
Program » Jestlize si budete prat vytvofit program ve formatu ShopTurn,
ShopTurn stisknéte nyni programové tlagitko "Program ShopTurn".
(Viz kap. "Sestavovani programu v systému ShopTurn").
-nebo-
Program > Jestlize si budete prat vytvofit program v G-kédu, stisknéte
v G-kédu

programové tlacitko "Program v G-kodu".
(Viz kap. "Programovani v G-kédu").
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8.3.6 Oznacovani vétsiho poctu programu

[3

Oznaceni bloku nékolika
programu
Pm,gram

Oznacit

A \4

-nebo-

Oznaceni nékolika
programii po jednom

Pm,gram

O

SELECT

A v
-nebo-
QO

SELECT

Abyste pozdéji mohli zkopirovat nebo vymazat nékolik program(
najednou, muzete oznacovat vice program, a to bud po blocich nebo
jednotlivé.

» Otevrete Spravce programd.

» Najedte kurzorem na prvni program, ktery si pfejete vybrat.

» Stisknéte programové tlacitko "Oznadit".

» Stisknutim kurzorovych tlacitek se Sipkami nahoru a dold mlzete
svUj vybér programu rozsifit.

Cely blok programu se oznadi.

» Otevrete Spravce programu.

» Najedte kurzorem na prvni program, ktery si pfejete vybrat.

> Stisknéte tlaCitko "Select".
» Potom presurite kurzor na dalSi program, ktery chcete vybrat.

> Znovu stisknéte tlac¢itko "Select".

Jednotlivé vybrané programy se zvyrazni.
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8.3.7 Kopirovani/pirejmenovani/presouvani adresare/programu

JestliZze si budete pfat zalozit novy program nebo adresafr, ktery ma
G byt podobny néjakému jiz existujicimu programu &i adresafi, usetfite

Cas, pokud stary program nebo adresar zkopirujete a pouze opravite

vybrané programy nebo programové bloky.

Adresare nebo programy muzete také presouvat nebo je

pfejmenovavat.

Tuto moznost kopirovat adresafe a programy, vystfihovat je a na

jiném misté zase vkladat, vyuZivejte také tehdy, pokud si

prostfednictvim diskety nebo sité vymé&nujete data s jinymi zafizenimi

pracujicimi se systémem ShopTurn.

E Program nemuzete pfejmenovat, pokud je v daném okamziku nacteny
v rezimu obsluhy "Stroj Auto".

Kopirovani
J adresare/programu

» Otevrete Spravce programu.
Prugmm
> Najedte kurzorem na adresar/program, ktery si pfejete zkopirovat.
Kopirovat » Stisknéte programové tlacitko "Kopirovat".
» \Vyberte Uroven adresarové struktury, kam si pfejete vlozit kopii
svého adresare/programu.
Vlozit » Stisknéte programové tlacitko "Viozit".
Zkopirovany adresar/program se vlozi na vybranou urover
adresarové struktury. Jestlize se zde uz vyskytuje adresar/program
stejného nazvu, budete dotazani, zda si pfejete tento adresar/program
pfepsat nebo vloZit kopirovany objekt pod jinym nazvem.
oK > Stisknéte programové tlacitko "OK", pokud budete chtit pfepsat
stary adresar/program.
-nebo-
» Zadejte jiny nazev, pokud budete chtit adresar/program ulozit pod
jingym nazvem.
_a_
oK o > Stisknéte programové tlacitko "OK".

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Piejmenovani
adresare/programu

Pm,gram

Pre-
jmenovat

ok

Presouvani
adresare/programu

Pm,gram

Vyfiznout

Viozit

ok

oK v

» Otevrete Spravce programd.

» Najedte kurzorem na adresaf/program, ktery si prejete
pfejmenovat.

» Stisknéte programové tlacitko "Pfejmenovat".

» Do pole "Na:" zadejte novy nazev adresafe nebo programu.
Tento nazev musi byt jedine¢ny, tzn. nemlzete mit dva adresare
nebo programy téhoz jména.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Adresaf/program se pfejmenuje.

» Otevrete Spravce programu.
» Najedte kurzorem na adresaf/program, ktery si pfejete pfesunout.
» Stisknéte programoveé tlacitko "Vyfiznout".

Vybrany adresaf/program se z tohoto mista vyfizne a uloZi se do
schranky.

> Vyberte uroven adreséarove struktury, kam si pfejete vlozZit
adresaf/program.

» Stisknéte programové tlacitko "Vlozit".

Adresai/program se presune do vybrané urovné adresafové struktury.
Jestlize se zde uz vyskytuje adresar/program stejného nazvu, budete
dotazani, zda si pfejete tento adresai/program prepsat nebo vlozit
kopirovany objekt pod jinym nazvem.

» Stisknéte programoveé tlagitko "OK", pokud budete chtit pfepsat
stary adresar/program.

-nebo-

» Zadejte jiny nazev, pokud budete chtit adresar/program ulozit pod
jinym nazvem.

_a_

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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8.3.8 Vymazani adresare/programu

Doporucujeme Vam pravidelné mazat programy a adresére, které uz
nepotfebujete, aby Vase sprava dat zUstavala jasné strukturovana.
V pfipadé potfeby ukladejte tato data na externi pamétové médium
(viz kapitola "Vy¢itani/nagitani programu pres rozhrani V.24").

Uvédomte si, Ze pfi vymazani adresaie vymazete také vdechny
programy, parametry nastroje a posunuti po¢atku, stejné jako i
podadresare, které se v tomto adresafi nachazi.

Jestlize si pfejete uvolnit prostor v paméti NC systému, vymaZzte
obsah adresare "TEMP". Tam systém ShopTurn uklada programy,
které se interné vytvafi pro vypocet obrabécich postupu.

=2 B &

l_ » Otevrete Spravce program.
Prugram
» Najedte kurzorem na adresar/program, ktery si prejete vymazat.

Yy

Vyfiznout ok N > Stisknéte programova tlacitka "Vyfiznout" a "OK".

Vybrany program nebo adresar bude vymazan.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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8.3.9 Vy¢itani/naditani programu pies rozhrani V.24

[3

i

Vy¢€itani programu
Pm,gram

Dalsi Vycist
>

Nastaveni
V.24

«

Zpét

VSechny
soubory

Start

Prostfednictvim rozhrani V.24 mizete vyménovat programy pomoci
externiho datového nosice s jinymi pracovisti se systémem ShopTurn.
Kromé toho muzete tento postup pouzit, kdyz budete potfebovat
nékam uklidit data, ktera v dané chvili nepotfebujete, aby se uvolnila
hlavni pamét NC systému nebo misto na pevném disku. AZ budete
chtit tyto odloZené programy znovu pouzit, mizete je kdykoli nagist
zpatky.

KdyZ odesilate nebo pfijimate program do nebo ze systému
ShopTurn, jsou vzdy pfenaseny také vSechny podprogramy ve
formatu ShopTurn.

Muzete prenaset také nékolik program(i najednou.

Rozhrani V.24 Fidiciho systému a externiho datového nosi¢e musi
pfitom byt vzajemné sladény. To znamena, ze pro obé rozhrani V.24
musite nastavit stejné parametry.

Zkontrolujte, Ze pfi vy€itani programu mate nastaven spravny format
(binarni/PC, dérna paska nebo format dérna paska/ISO). Jinak se
muze stat, ze pfijimajici stanice nebude schopna program
interpretovat.

» Otevrete Spravce programu.

» Najedte kurzorem na program, ktery si prejete vycist.

» Stisknéte programova tlacitka "Dalsi" a "Vycist".

» Pokud budete potiebovat nastavovat parametry rozhrani V.24,
stisknéte programové tlacitko "Nastaveni V.24".

» Zadejte naleZité hodnoty pro pozadované parametry.
» Stisknéte programové tlacitko "Zpét".
Parametry rozhrani se tim ulozi.

» Stisknéte programové tlacitko "VSechny soubory", pokud si
budete prat vycist vSechny zobrazované programy.

» Spustte pfenos na druhé strané.
» Stisknéte programové tlacitko "Start".

Vybrany program a vSechny souvisejici podprogramy ve formatu
ShopTurn se pfenesou. Okno "Vy¢ist" ukazuje nazev pravé
odesilaného programu a pocet pfenesenych baijtu.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Stop

Nacitani programu

Nacist

Nastaveni
V.24

«

Zpét

Start

Stop

>

>

Stisknéte programové tlacitko "Stop", jestlize chcete pfenos dat
prerusit.

Operaci pfenaseni dat znovu spustite, kdyz znovu stisknéte
programové tlacitko "Start".

Otevrete Spravce programdl.

Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Nacist".

Pokud budete potfebovat nastavovat parametry rozhrani V.24,
stisknéte programové tlacitko "Nastaveni V.24".

Zadejte naleZité hodnoty pro poZzadované parametry.

Stisknéte programové tlacitko "Zpét".

Parametry rozhrani se tim ulozi.

>
>
>

Na druhé strané vyberte programy, které si pfejete nacist.
Spustte pfenos na druhé strané.

Stisknéte programové tlacitko "Start".

Okno "Nacist" ukazuje nazev pravé pfijimaného programu a pocet
prenesenych bajtd. Program se ulozi do adresare, ktery je nastaveny
v hlavi€ce programu.

>

Stisknéte programové tlacitko "Stop", jestlize chcete pfenos dat
prerusit.

Operaci pfenaseni dat znovu spustite, kdyz znovu stisknéte
programové tlacitko "Start".

8-364
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8.3.10 Zobrazeni chybového protokolu

[3
e prooram

-nebo-

Protokol
chyb

Nacist

Jestlize se v pribéhu pfenosu dat pfes rozhrani V.24 vyskytnou
néjakeé chyby, systém ShopTurn je vypiSe na chybovém protokolu.

» Otevrete Spravce programu.

» Stisknéte programové tlacitko "DalSi".
» Stisknéte programové tlagitko "Vyc€ist" nebo "Nadist".

» Potom stisknéte programové tlacitko "Protokol chyb".

Zobrazi se protokol o chybach, k nimz doslo pfi pfenosu dat.

8.3.11 Zalohovani/nacitani parametri nastroji/posunuti po¢atku

[3

Kromé programi muzete ukladat/nacitat také parametry nastroj a
posunuti po¢atku.

Tuto funkci mazete pouzit napf. tehdy, kdyz potfebujete ulozit
parametry nastroji a hodnoty posunuti po€atku pro urcity program
systému ShopTurn. Pokud budete v budoucnu chtit tento program
znovu zpracovavat, mlzete se rychle zase vratit k t€mto nastavenim.

Také parametry nastroje, které jste zjistili na externim pfistroji pro
prednastaveni nastroju, muzete timto zplisobem snadno vlozit do
spravy nastrojl. Viz také:

Literatura:/FBT/, Popis funkci ShopTurn

Muzete si vybrat data, ktera chcete zalohovat:
e Parametry nastroju

e Obsazeni zasobniku

¢ Nulové body

e Zakladni posunuti po¢atku

Kromé toho miizete stanovit rozsah zalohovani dat:

e Kompletni seznam nastroju / vSechna posunuti pocatku

e VSechny parametry nastrojli / vSechna posunuti po¢atku pouzita v
programu

PFifazeni v zasobniku muzete vycitat jen tehdy, pokud Vas systém
podporuje pfenaseni udajl o nastrojich do a ze zasobniku pro
uskladnéni nastroju (viz kapitola "Sprava nastroji", odstavec
"Vkladani nastrojli do zasobniku/vyjimani nastroji ze zasobniku").

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Zalohovani dat

Prugmm

DalSi

Ulozit
data

oK

Nacitani dat

Prugram

Zpracovat

oK

nebo

INPUT

nebo

Zamenit
vSechny

» Otevrete Spravce programd.

» Najedte kurzorem na program, pro ktery si prejete zalohovat
Udaje o nastrojich a posunuti po&atku.

» Stisknéte programova tlac¢itka "DalSi" a "UloZit data".
> \Vyberte data, kterd si pfejete zalohovat.

» V pfipadé potfeby zmérte navrhovany nazev souboru.
Navrhovanym nazvem pro soubor s udaji o nastrojich a
posunutich pocatku je nazev plvodné vybraného programu s
pfiponou "..._ TMZ".

> Stisknéte programové tlacitko "OK".

Udaje o nastrojich/posunuti po&atku se uloZi do stejného adresare, ve
kterém se nachazi také zvoleny program.

Pokud Va$ adresar uz obsahuje soubor s udaji o nastrojich a
posunutich po&atku téhoz nazvu, bude pfepsan novymi daty.

» Otevrete Spravce program.

> Najedte kurzorem na zalohovana data, ktera si pfejete opét
nacist.

» Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat" nebo tla¢itko "Input” &i
tlagitko pro pohyb kurzoru doprava.

Zobrazi se okno "Nacteni zalohovanych dat".

» \Vyberte si, ktera data (korekce nastroje, obsazeni zasobniku,
posunuti po€atku, zakladni posunuti) chcete nacist.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Data se nactou.
Podle toho, ktera data jste vybrali, se bude systém ShopTurn chovat
nasledujicim zpusobem:

VSechny korekce nastrojt
Napred se vSechna data spravy nastroji vymazou a pak se nactou
zalohovana data.

VsSechny korekéni parametry nastroji pouzivané v programu

Jestlize alespon jeden z nastroju, které se maiji nadist, uz existuje ve

spravé nastroju, mlzete si vybrat z nasledujicich moznosti:

» Stisknéte programové tlacitko "Zaménit vdechny", jestlize si
prejete nacist vSechny parametry nastroji. VSechny existujici
nastroje jsou bez jakékoli vystrahy pfepsany.

8-366
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Nezameénit
nic

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko "Nezaménit nic", budete-li si prat
proces nacitani dat zrusit.

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko "Ne", budete-li chtit zachovat
existujici nastroj.
Jestlize se stary nastroj nenachazi na ulozeném misté v
zasobniku, bude tam pfemistén.

-nebo-

» Stisknéte programové tlagitko "Ano", budete-li chtit pfepsat
existujici nastroj.

V pfipadé spravy nastroju bez funkce Vkladani/Vyjimani nastroju je

stary nastroj vymazan; v pfipadé varianty s funkci Vkladani/Vyjimani

nastroj se stary nastroj pfedtim odstrani ze zasobniku.

Jestlize zménite nazev nastroje pred stisknutim tlacitka "Ano", nastroj
se navic ulozi do seznamu nastrojU.

Posunuti poc¢atku
Pfi nacitani dat jsou stavajici posunuti po€atku vzdy pfepisovana.

Obsazeni zasobniku

Pokud neni obsazeni zasobniku naéteno spolu s ostatnimi daty,
nastroje jsou do seznamu nastroju zadavany bez Cisla mista v
zasobniku.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Pro Vase poznamky
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9.1 Hlaseni

[3

9.2 Alarmy

Systém ShopTurn vypisuje na dialogovém fadku hlaseni, které Vam
poskytuji pokyny pro obsluhu nebo Vas informuji o postupu obrabéni.
Vypisovana hlaseni nezpusobuji pferuSeni opracovani.

Posuv F prilis maly

Dialogovy radek s hlasenim

Jestlize systém ShopTurn rozpozna nespravny stav, bude generovan
alarm a obrabéni se v pfipadé potieby prerusi. Mlzete vyvolat vypis
obsahujici alarmy spolu s jejich Cisly, datem, textem chyby a kritériem

chyby.

Vystraha

Jestlize vyskytujici se alarm nezpozorujete a pfi€inu alarmu
neodstranite, mizZe to mit za nasledek ohrozZeni stroje, obrobku,
ulozenych parametrd a za urcitych okolnosti i ohrozeni zdravi

pracovnikd.

Rozli¢na Cisla alarm(l jsou pfifazena nasledujicim oblastem:

61000-62999 Cykly
100000-100999 Zakladni systém
101000-101999 Diagnostika
102000-102999 Sluzby
103000-103999 Stroj
104000-104999 Parametry
105000-105999 Programovani
106000-106999 Rezervovano
107000-107999 OEM
110000-110999 Rezervovano
111000-112999 ShopTurn
120000-120999 Rezervovano

V nasledujicich kapitolach jsou vysvétlovany pouze alarmy cykld a
specialni alarmy systému ShopTurn. Popis v§ech ostatnich alarmu

naleznete v:

Literatura: /DA/, Pfiru¢ka pro diagnostiku SINUMERIK

840D/840Di/810D

9-370
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9.2 Alarmy

Seznam
=| alarmu

o
AN
ALARM
CANCEL
ZARRY
Reset Cycle Start

9.2.1 Alarmy cyklua

» Stisknéte programové tlacitko "Seznam alarma".

Na obrazovce se objevi seznam aktivnich hlaseni a alarma.

> Na z4kladé popisu alarmu stroj peclivé zkontrolujte.

» Odstrante pfic¢inu alarmu.

» Stisknéte tlacitko, jehoz symbol se zobrazuje vedle alarmu,
jestlize si prejete alarm vymazat.

-nebo-

» Stroj pfip. fidici systém vypnéte a znovu zapnéte, pokud se vedle
alarmu zobrazuje symbol hlavniho vypinace (POWER ON).

Cislo alarmu

Text alarmu

Vysvétleni, naprava

61000

"Z4dna korekce nastroje neni
aktivni"

Pfed volanim cyklu naprogramuijte &islo bfitu
nastroje D.

61001

"Stoupani zavitu nespravné
definovano"

Velikost zavitu a stoupani si odporuji.

61002

"Druh obrabéni nespravné
definovan"

Zmeénte druh obrabéni.

61003

"V cyklu neni naprogramovan
posuv"

Zménte posuv.

61006

"Radius nastroje je pfilis velky"

Vyberte mensi nastroj.

61007

"Radius nastroje je pfilis maly"

Vyberte vétsi nastro;.

61009

"Cislo aktivniho nastroje = 0"

Zadejte pozadovany nastroj.

61010

"PFidavek na dokonceni je pfilis
velky"

Zadejte menSi hodnotu pro pfidavek na
dokonéeni.

61011

"Zmeéna méfitka je nepfipustna”

Aktivni faktor zmény méfitka je pro tento
cyklus nepfipustny.

61012

"Zmeéna méfitka v roviné je
odlisna"

Uskuteénéni cyklu je mozné jen v pfipadé, je-li
zména méfitka v roviné jednotna

61013

"Zménény zé&kladni parametry,
program neni mozné
zpracovavat"

Zkontrolujte a pfipadné zmérite zakladni
nastaveni

61101

"Referencni rovina nespravné
definovana"

Bud je v pfipadé inkrementalnich rozmérud
potfeba odliSné zvolit hodnoty pro referencni a
navratovou rovinu nebo hloubka musi byt
prfedem zadana jako absolutni hodnota

61102

"Neni naprogramovan smeér
otaceni vietena"

Chybi smér otaceni vietena.

61103

"Pocet vrtanych dér je nulovy"

Chybi pocet vrtanych dér.

61104

"Naruseni kontury drazky"

Poloha drazek na kruhu a jejich tvar jsou

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03

9-371



Hlaseni, alarmy, uzivatelska data

06.03 m

9.2 Alarmy
Spatné.

61105 "Radius frézy je pfilis velky" Primér pouzité frézy je pro obrabénou konturu
pFilis velky. Bud pouZijte nastroj s menSim
radiusem nebo zménte konturu.

61106 "Pocet, pfip. vzdalenost Usporadani kruhovych prvkl na celé kruznici

kruhovych prvk{" neni mozné.

61107 "Prvni vrtana hloubka definovana | Prvni vrtana hloubka neni v souladu s

nespravné" celkovou vrtanou hloubkou

61108 "Nepfipustné hodnoty pro Zohledriujte radius a pfisuvnou hloubku na

parametry RAD1 a _DP1" jeden zavit pfi zajiZdéni po Sroubovici

61109 "Parametr _CDIR nespravné Smér frézovani je definovan Spatné.

definovan"

61110 "Pfidavek na dokonc&eni pro dno >|V pfipadé potfeby zménte hodnotu pfisuvu do

pfisuv do hloubky" hloubky

61111 "Sitka pfisuvu > primér nastroje" | Naprogramovana $itka pfisuvu je vétsi nez
prumér aktivniho nastroje. ZmenSete ji.

61112 "Zaporny radius nastroje" Radius aktivniho nastroje je zaporny, coz neni
dovolené.

61113 "Parametr _CRAD pro rohovy Zmensete rohovy radius

radius je pfilis velky"

61114 "Nespravné definovany smér Zkontrolujte a zmérite smér obrabéni korekce

obrabéni G41/G42" radiusu nastroje vlevo/vpravo

61115 "Rezim najizdéni nebo odjizdéni |Rezim najizdéni na konturu nebo odjizdéni od

(pfimka/kruh/rovina/ kontury byl nespravné definovan. Zkontrolujte
prostor) je nespravné definovany" | parametry ReZim najizdéni/odjizdéni nebo
Strategie najizdéni/odjizdéni.
61116 "Draha najizdéni nebo odjizdéni =| Draha pro najizdéni nebo odjiZdéni je nulova,
0" musi byt zvétSena.

61117 "Ré&dius aktivniho nastroje <= 0" | Radius aktivniho nastroje je zaporny nebo
nulovy. coz neni dovolené.

61118 "Délka nebo Sifka = 0" Délka nebo Sitka frézovaného povrchu je
nepfipustna.

61119 "Velky nebo maly pramér zavitu je| Zkontrolujte geometrii zavitu.

nespravné naprogramovan"

61120 "Typ zavitu - vnitini, vnéjSi - neni | Zadejte typ zavitu: vnitfni nebo vné;jsi

definovan"

61121 "Pocet zubu/bfit chybi" Zadejte pocet zubU/bfit pro aktivni nastroj do
seznamu nastroju.

61122 "Bezpecnostni vzdalenost v Bezpecnostni vzdalenost je zaporna nebo

roviné nespravné definovana" nulova, coz neni dovolené.

61124 "Sitka pFisuvu neni Pfi aktivni simulaci bez nastroje naprogramujte

naprogramovana" vzdy hodnotu pro Sifku pfisuvu.

61125 "Vybér technologie v parametru | Zkontrolujte nastaveni parametr( stroje 9855 a

_TECHNO nespravné definovan" [ 9856.
61126 "Délka zavitu pfilis kratka" ZKkontrolujte geometrii zavitu.
61127 "Pfevodovy pomér osy fezani Zkontrolujte nastaveni parametru stroje 31050
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vnitfniho zavitu je nespravné
definovan (parametry stroje)"

a 31060.

61128 "Uhel zanofeni = 0 pfi zajizdéni | PouZijte v&tsi uhel zajizdéni
kyvnym pohybem nebo po spiralni
draze"

61200 "P¥ili§ mnoho prvkd v obrabécim | Blok obrabéni prepracujte, pfipadné vymazte
bloku" prvky

61201 "Nespravna posloupnost v Posloupnost v bloku obrabéni vytfidte
obrabécim bloku"

61202 "Zadny technologicky cyklus" Naprogramujte technologicky blok.

61203 "Zadny polohovaci cyklus" Naprogramuijte blok pro polohovani.

61204 "Neznamy technologicky cyklus" | Technologicky blok vymaZte a naprogramujte

jej znovu.

61205 "Neznamy polohovaci cyklus" Blok pro polohovani vymazte a naprogramuijte

jej znovu.

61210 "Hledany prvek nenalezen" Vyhledavani bloku zopakuijte.

61212 "Nespravny typ nastroje" Vyberte novy typ nastroje

61213 "Radius kruhu je pfilis maly" Zadejte vétSi hodnotu pro radius kruhu

61214 "Neni naprogramovano stoupani" | Naprogramujte stoupani

61215 "Rozmér surového dilu Spatné Zkontrolujte rozméry surového ¢epu. Surovy
naprogramovan" ¢ep musi byt vétsi nez hotovy Cep.

61216 "Posuv/zub mozny jen u Nastavte jiny druh posuvu
frézovacich nastroj"

61217 "Rezn4 rychlost naprogramovana | Zadejte hodnotu pro feznou rychlost
pro radius nastroje 0 "

61218 "Naprogramovan posuv/zub, Zadejte pocCet zub(l frézovaciho nastroje v
pocet zubl je vSak nula" menu "Seznam nastroji"

61222 "PFisuv v roviné je vétsi nez ZmenSete pfisuv v roviné.
priimér nastroje"

61223 "Draha najizdéni je pfilis kratka " | Zadejte vétsi hodnotu pro drahu najizdéni

61224 "Draha odjizdéni je pfilis kratka " | Zadejte vétsi hodnotu pro drahu odjizdéni

61233 "Sikma plocha zavitu $patné Zkontrolujte geometrii zavitu.
definovana"

61235 "Program ShopTurn Pro program napfed spustte simulaci v
nerealizovatelny, protoZe nebyl systému ShopTurn nebo pfeneste jej do
systémem ShopTurn otestovan" |reZzimu "Stroj Auto" systému ShopTurn.

61236 "Podprogram ShopTurn Pro podprogram napfed spustte simulaci v
nerealizovatelny, protoZe nebyl systému ShopTurn nebo pfeneste jej do
systémem ShopTurn otestovan" | rezimu "Stroj Auto" systému ShopTurn.

61237 "Smér zpétného pohybu Vyjedte s nastrojem manualné z navratové
neznamy. Odsurite nastroj oblasti definované v hlavi¢ce programu a
manualné" znovu spustte program.

61238 "Smér obrabéni neznamy" Obratte se prosim na pfislusné zastoupeni

firmy Siemens.

61239 "Bod pro vyménu nastroje lezi v | Zadejte jiny bod pro vyménu nastroje. Bod pro

oblasti navratové roviny"

vyménu nastroje se musi nachazet tak daleko
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mimo navratovou oblast, aby pfi ota¢eni
revolverového drzaku nastroj nezasahoval do
navratové oblasti.
61240 "Nespravny typ posuvu" Zkontrolujte druh posuvu.
61241 "Navratova rovina pro tento smér | Definujte dalSi navratové roviny.
obrabéni nedefinovana"
61242 "Nespravny smér obrabéni" Zkontrolujte naprogramované parametry.
61243 "Opravte bod vymény nastroje, Zadejte jiny bod pro vyménu nastroje. Bod pro
Spicka nastroje zasahuje do vyménu nastroje se musi nachazet tak daleko
navratové roviny" mimo navratovou oblast, aby pfi otaéeni
revolverového drzaku nastroj nezasahoval do
navratové oblasti.
61244 "Zmeéna stoupani zavitu vede k Zkontrolujte geometrii zavitu.
nedefinovanému zavitu"
61246 "Bezpelnostni vzdalenost je pfilis | ZvétSete bezpecnostni vzdalenost.
mala"
61247 "Radius surového obrobku je pfFili§| Zvétsete radius surového obrobku.
maly"
61248 "Prisuv je pfilis maly" ZvétSete pfisuv
61249 "Pocet hran je pfilis maly" ZvétSete pocet hran.
61250 "KliGovy otvor/délka hrany pfilis§ | ZvétSete kliCovy otvor/délku hran.
malé"
61251 "Klicovy otvor/délka hrany pfili§ | ZmenSete kliCovy otvor/délku hran.
velké"
61252 "Srazeni/zaobleni prilis velké" ZmensSete srazeni/zaobleni.
61253 "Neni programovan pfidavek na | Naprogramujte pfidavek na dokonéeni.
dokonéeni"
61254 "Chyba pfi najizdéni na pevny Pro uchopovani protivietena zadejte jinou
doraz" pozici Z1.
61255 "Chyba pfi upichnuti: zlomeny Upichnuti nemohlo byt provedeno upiné.
nastroj?" Zkontrolujte nastroj.
61257 "Spousténi protivietena neuplné" | Zkontrolujte parametry stroje 9803, 9851,
9852, 9853 a 9854.
61258 "Nastavte parametry pro skli¢idlo |V masce "Posunuti po¢atku/Nastroje" > > >
protivietena v masce vietena" "Vfetena" zadejte hodnoty pro parametry ZL1,
ZL2aZL3
61261 "Pfesazeni stfedu je pfili§ velké" | Pfesazeni stfedu pfi soustfedném vrtani je
vétsi nez je dovoleno (viz parametr stroje
9862)
61602 "Nespravné definovana Sifka Zapichovaci nlz je vétSi nez naprogramovana
nastroje" Sitka zapichu
61604 "Aktivni nastroj narusuje Naruseni kontury u prvkd s podfiznutim
naprogramovanou konturu" zpusobované uhlovymi parametry pouzitého
nastroje, tzn. pouzijte jiny nastroj, pfip.
naprogramovanou konturu zkontrolujte.
61605 "Kontura nespravné Rozpoznan nepfipustny prvek s podfiznutim
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naprogramovana"

61606

"Chyba pfi sestavovani kontury"

Pfi sestavovani kontury byla zjisténa chyba.
Tento alarm se vzdy vyskytuje v souvislosti s
alarmem NCK 10930 ... 10934, 15800 nebo
15810 (Viz pfirucka pro diagnostiku)

61610

"Neni naprogramovana hloubka
pfisuvu "

Naprogramujte hloubku pfisuvu

62100

"Zadny cyklus vrtani neni aktivni"

Pfed volanim cyklu pro vrtaci vzor nebyl
modalné vyvolan Zzadny cyklus vrtani

62101

"Smeér frézovani nespravny - bude
generovan G3"

bylo naprogramovano sousledné nebo
nesousledné frézovani, vieteno se vSak
neotacelo, kdyz byl cyklus vyvolan.

62103

"Neni programovan pfidavek na
dokonceni"

Naprogramujte pfidavek na dokonceni.

62200

"Spusténi vietena"

Pfed opracovanim zavitu spustte nastrojové
vieteno.

62201

"Programovatelné posunuti
nepripustné v kladném sméru Z"

Systém ShopTurn nedovoluje posunuti
poc¢atku v kladném sméru Z prostifednictvim
transformace soufadnic.

Naprogramujte posunuti po¢atku v kladném
sméru Z nikoli prostfednictvim transformace
soufadnic (menu Program - Ruzné ->
Transformace - Posunuti), nybrz pomoci
posunuti pocatku (G54...).
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9.2.2 Alarmy systému ShopTurn

111 001
Vysvétleni

Reakce

Naprava

111 002

Vysvétleni

Reakce

Naprava

111 004

Vysvétleni

Reakce

Naprava

111 005
Vysvétleni

Reakce
Naprava
111 006

Vysvétleni

Reakce
Naprava

Krok v radku %1 neni mozné interpretovat

%1 = Cislo fadky

Krok nepredstavuje prvek systému ShopTurn.

Vypis alarmu

Program nebude nacten

Programovy krok vymazte nebo program v systémové oblasti
PROGRAMY systému SINUMERIK 840D, pfip. 810D (rezim CNC-
ISO) upravte.

Nedostatek pamét'ového mista,

preruseni v radce %1

%1 = Cislo fadky

Program obsahuije pfili§ mnoho krokd

Vypis alarmu

Program nebude nacten

Program v systémové oblasti PROGRAMY systému SINUMERIK
840D, pfip. 810D (rezim CNC-ISO) upravte.

Soubor neni k dispozici nebo je vadny: %1

%1 = Nazev souboru/kontury

Program neni schopen interpretovat dany krok s naprogramovanou
konturou. Kontura se v adresafi nevyskytuje.

Vypis alarmu

Zablokovani startu NC

Nactéte konturu do adresare.

Chyba pfi interpretaci kontury %1

%1 = Nazev kontury

Kontura je vadna

Vypis alarmu

Zablokovani startu NC

Zkontrolujte fetéz krokl pro obrabéni kontury

Prekro¢en maximalni pocet prvkl kontury %1

%1 = Nazev kontury

PFi interpretaci fetéze kroku pro obrabéni kontury doslo k pfekroceni
max. pfipustného poctu 50 prvkl kontury.

Vypis alarmu

Ret&z krok( pro obrabéni kontury zkontrolujte, pfip. prepracuijte.
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111 007 Chyba v fadku %1 %2
Vysvétleni %1 = Cislo fadky
%2 = popis chyby
Reakce Vypis alarmu
Zablokovani startu NC
Naprava Odstrarite pfislusnou chybu.
111 008 Vieteno neni synchronizovano
Vysvétleni VFeteno neni synchronizovano
Reakce Vypis alarmu
Néaprava Nechejte vieteno tocit se minimalné jednu otacku (M3, M4).
111 009 Vyména nového nastroje: T%1
Vysvétleni T%1 = &islo nastroje
Program pro vymeénu nastroje oCekava vloZzeni nového nastroje
Reakce Vypis alarmu
NC-Stop
Néaprava Vlozte novy nastroj
111 010 Preruseni funkce Teach In: Pieplnéni protokolu
Vysvétleni Operace Teach In byla pferusena.
Reakce Vypis alarmu
Soubor Teach In se uzavre.
Naprava V MD 9606: $MM_CTM_SIMULATION_TIME_NEW_POS je

zapotiebi zvysit hodnotu aktualizacniho parametru o 100 az 200ms.

111 100 Naprogramovana nespravna poloha pro vieteno

Vysvétleni Pro osu modulo byla naprogramovana poloha mimo rozmezi O -
359,999.

Reakce Vypis alarmu

Budou aktivovany signaly rozhrani
Stop interpretu
Zablokovani startu NC
Naprava Naprogramujte polohu v rozsahu 0 - 359,999.
Alarm vymazte tlaCitkem RESET. Pak program znovu spustte.

111 105 Neni k dispozici zadny odmérovaci systém
Vysvétleni Naprogramovali jste SPCON, SPOS nebo SPOSA. Tyto funkce
vyZaduji minimalné jeden odmérovaci systém. Podle MD:
NUM_ENCS nema osa stroje / vieteno zadny odmérovaci systém
Reakce Vypis alarmu
Budou aktivovany signaly rozhrani
Stop interpretu
Zablokovani startu NC
Naprava Zafizeni je potfeba vybavit odméfovacim systémem.
Alarm vymazte tlaCitkem RESET. Pak program znovu spustte.
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111 106 Pfi zméné programového bloku neni vieteno zastaveno
Vysvétleni Vypisované vieteno bylo naprogramovano jako vieteno nebo jako osa,
ackoliv kvuli pfedchazejicimu bloku stale jesté probiha operace
polohovani (pomoci SPOSA ... polohovani vietena pres hranice bloku)
Priklad:
N100 SPOSA [2] = 100
N125 S2=1000 M2 = 04 ;chyba, je-li vieteno S2 jesté z
;bloku N100 v pohybul!
Reakce Zablokovani startu NC
Zastaveni NC pfi alarmu
Vypis alarmu
Budou aktivovany signaly rozhrani
Naprava Pfed opétovnym programovanim daného vietena/osy po pfikazu
SPOSA by mélo byt vlozeno pomoci pfikazu WAITS ¢ekani na
naprogramovanou polohu vietena.
Priklad:
N100 SPOSA [2] = 100
N125 WAITS (2)
N126 S2 = 1000 M2 = 04
Alarm vymazte tlacitkem RESET. Pak program znovu spustte.
111 107 Referencni znacka nenalezena
Vysvétleni PFi snimani referenéniho bodu se vfeteno otocilo o vétsi drahu, nez
jaka je specifikovana v MD 34 060 REFP_MAX_MARKER_DIST, aniz
by byl zachycen signal referenéni znacky. Kontrola se uskute&riuje pfi
polohovani vietena pomoci pfikazu SPOS nebo SPOSA, pokud se
predtim vieteno jesté neotacelo s fizenymi otackami (S=...)..
Reakce Zablokovani startu NC
Zastaveni NC pfi alarmu
Vypis alarmu
Budou aktivovany signaly rozhrani
Naprava Zkontrolujte a opravte MD 34 060 REFP_MAX_ MARKER_DIST.

Hodnota ulozena do tohoto parametru udava drahu v [mm] nebo ve
[stupnich] mezi dvéma nulovymi znackami.
Alarm vymazte tladitkem RESET. Pak program znovu spustte.
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111 108
Vysvétleni

Reakce

Naprava

111 109
Poznamka

111 110
Poznamka

111 111
Vysvétleni
Reakce
Naprava

111 112
Vysvétleni
Reakce
Naprava

111 115
Poznamka

111 126
Poznamka

111 127
Poznamka

Chybéjici pfechod od regulace otaéek k regulaci polohy

< Bylo naprogramovano orientované zastaveni vietena
(SPOS/SPOSA) nebo byla aktivovana regulace polohy vietena
pfikazem SPCON, neni vSak definovan zadny snimac polohy
vietena.

« P¥i aktivovani regulace polohy jsou otacky vietena vétsi nez
maximalni mozné otacky odméfovaciho systému.

Zablokovani startu NC

Zastaveni NC pfi alarmu

Vypis alarmu

Budou aktivovany signaly rozhrani

Vieteno bez zabudovaného snimace: Nesmi se pouzivat prvky

jazyka NC systému, které pfedpokladaji signaly snimace.

Vieteno se zabudovanym snimacem: Pocet pouzivanych snimacu

zadejte pomoci MD NUM_ENCS.

Alarm vymazte tlaCitkem RESET. Pak program znovu spustte.

Navrhovana rychlost polohovani je prilis velka
viz popis alarmu 111 107

Rychlost/otacky jsou zaporné
viz popis alarmu 111200

Pozadované otacky jsou nulové

PoZadovana hodnota otacek vietena je nulova.

Vypis alarmu

Nastavte pripustnou pozadovanou hodnotu otacek vietena.

Neplatny stupen prevodovky

PLC vyzadoval neplatny stuperi pfevodovky.

Vypis alarmu

Zkontrolujte program PLC a NC parametry stroje vztahujici se k dané
ose.

Naprogramovana poloha nebyla dosazena
viz popis alarmu 111200

Zaporna absolutni hodnota neni mozna
viz popis alarmu 111200

Kladna absolutni hodnota neni mozna
viz popis alarmu 111200
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111 200 Chyba polohovani vietena

Vysvétleni Alarmy 111110, 111115, 111126, 111127 a 111200 se mohou
vyskytnout pfi spusténi a zastavovani vietena.

Reakce Vypis alarmu

Naprava Informujte servis. Obratte se prosim na pfislusné zastoupeni firmy
Siemens.

111 300 Tlacitko NC-Start je vadny

Vysvétleni Zpétné hladeni uzivatelskému programu PLC, Ze tlaCitko NC-Start je
vadné, tzn. signal rozpojovaciho kontaktu a spinaciho kontaktu =1.

Reakce Vypis alarmu
Zablokovani startu NC

Naprava Vyménte tlacitko

111 301 Tlac¢itko NC-Stop je vadny

Vysvétleni Zpétné hlaseni uzivatelskému programu PLC, Ze tlaCitko NC-Stop je
vadné, tzn. signal rozpojovaciho kontaktu a spinaciho kontaktu =1.

Reakce Vypis alarmu
Zablokovani startu NC

Néaprava Vyménte tlacitko

111 302 Tlacitko Start vietena je vadné

Vysvétleni Zpétné hlaseni uzivatelskému programu PLC, Ze tlacitko Start vietena
je vadné, tzn. signal rozpojovaciho kontaktu a spinaciho kontaktu =1.

Reakce Vypis alarmu
Zablokovani startu NC

Naprava Vymérite tlagitko

111 303 Tlaéitko Stop vietena je vadné

Vysvétleni Zpétné hlaseni uzivatelskému programu PLC, Ze tlacitko Stop vietena
je vadné, tzn. signal rozpojovaciho kontaktu a spinaciho kontaktu =1.

Reakce Vypis alarmu
Zablokovani startu NC

Naprava Vymérite tlagitko

111 304 Spojeni s PLC preruseno

Vysvétleni Zpétné hladeni uzivatelskému programu PLC, Ze spojeni s
SHOPTURN-PCU je pferuseno.

Reakce Vypis alarmu
SHOPTURN-PLC bude ukoncen

Naprava Zkontrolujte uzivatelsky program PLC.
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111 305
Poznamka

Reakce
Naprava

111 306

111 307
111 308
111 309
111 310

111 311
Vysvétleni

Reakce

Naprava

111 400
Vysvétleni
Reakce

Naprava

111 410
Vysvétleni

Reakce
Naprava

Asynchronni podprogram nebyl zpracovan

V asynchronnim podprogramu jsou interni nastaveni v NC spusténa
prostfednictvim uzivatelského rozhrani. Vyskytne-li se néktery z
alarmu

111 306 az 111 310, nemohou byt tato nastaveni uskute¢néna.
Vypis alarmu

Stisknéte tlacitko NC-Reset.

Chyba pfi aktivovani nebo deaktivovani konstantni fezné
rychlosti

Chyba pii mazani posunuti provedeného ruénim koleékem
Chyba pri definici horni hranice otacek vietena

Chyba pfi volbé nastroje

Chyba pfi volbé posunuti pocatku

Spusténi NC neni mozné: Deaktivujte rezim Blok po bloku
Program byl aktivovan s vyhledavanim bloku, zatimco v té dobé byl
aktivni rezim

Blok po bloku.

Zablokovani startu NC

Vypis alarmu

Budou aktivovany signaly rozhrani

Deaktivujte rezim Blok po bloku

Neznama chyba PLC

Z PLC byla hlaSena chyba, ktera neni v uzivatelském rozhrani znama.
Vypis alarmu

Zablokovani startu NC

Stisknéte POWER ON, informujte firmu Siemens.

Nastroj byl vytvoren

PFi nabéhu systému ShopTurn se kontroluje, zda jsou k dispozici
vSechny standardni nastroje. Pokud tomu tak neni, systém si
chybéjici nastroje automaticky generuje.

Jestlize je takto vytvoreno vice nastrojl, bude se vypisovat spole¢né
hlaseni.

Vyznam Pfiklad:
%1 Cislo nastroje, ktery byl vytvoren, 5

%1 Cislo prvniho a posledniho nastroje, ktery byl vytvoren, 5...16
Zadna

zadna
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111 411 Nastroj(e) nemohli(y) byt zalozen(y)

Vysvétleni PFi nabéhu systému ShopTurn se kontroluje, zda jsou k dispozici
vS§echny standardni nastroje. Pokud tomu tak neni, systém si
chybéjici nastroje automaticky generuje.

PFitom uvedeny pocet nastroji nemohl byt vytvoren.

Reakce Vypis alarmu
Zablokovani startu NC

Néaprava Parametr stroje 18082 $MM_NUM_TOOL je zapotiebi zvysit o
uvedenou hodnotu.

111 900 Start je mozny jen v zakladni obrazovce

Vysvétleni Program v G-kédu muze byt spustén pouze ze zakladni obrazovky
rezimu ovladani/systémové oblasti (vyjma MANUALNI).

Reakce Vypis alarmu

Naprava PFejdéte na zakladni obrazovku daného rezimu ovladani/systémoveé
oblasti (vyjma MANUALNI).

Jednotlivé kroky spoustéjte pomoci tlaCitka NC-Start.

111 901 Kontura je obsazena v aktualnim programu
Opracovani neni mozné spustit

Vysvétleni Kontura je obsaZena v aktualnim programu a tudiZ nesmi byt
zmeénéna.

Reakce Vypis alarmu

Naprava Opracovani ukoncete. Program znovu nactéte a odpovidajicim
zpUsobem jej upravte.

111 902 Start pouze s platnym referenénim bodem

Vysvétleni Osy nemaiji zadny platny referenéni bod.

Reakce Vypis alarmu

Naprava VSemi osami najedte na referenéni bod

112 045 Je zapotiebi vice bod( pro zasunuti

Vysvétleni Pro opracovani konturové kapsy je zapotfebi vétsi pocet bodu pro
zajizdéni nastroje.

Dané obrabéni se rozpadne v nékolik jednotlivych obrabécich
operaci.
Zlstava zbytkovy material, ktery je potfeba jesté odfrézovat.

Reakce Vypis alarmu
Tento alarm je jen vystrahou.

Program muze byt spustén.

Naprava Pouzitim mensi frézy mlze byt obrabéni pfipadné i provedeno s
jednim bodem pro zasunuti nastroje.

112 046 Hlavni kontura nemuze byt objeta

Vysvétleni Kontura kapsy nemuze byt objeta zadanou frézou.

Zlstava zbytkovy material, ktery je potfeba jesté odfrézovat.

9-382
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Reakce

Naprava

112 052
Vysvétleni

Reakce

Naprava

112 057
Vysvétleni

Reakce

Naprava

112 099
Vysvétleni
Reakce

Néaprava

112 100

Vysvétleni

Reakce

Naprava

Vypis alarmu

Tento alarm je jen vystrahou.

Program muze byt spustén.

Muze se stat, ze pfi pouziti mensi frézy mize byt kontura kapsy
objeta.

Neni generovan zadny zbytkovy material

Nebyl generovan zadny zbytkovy material.

Asi jiz nebudete muset zbytkovy material po obrabéni odstrafovat.
Vypis alarmu

Tento alarm je jen vystrahou.

Program muze byt spustén.

Z&dna naprava neni nutna.

Naprogramovana Sroubovice poskozuje konturu
Pocatecni bod pro zajizdéni po Sroubovici byl zvolen tak, ze
Sroubovice naruSuje naprogramovanou konturu.

Vypis alarmu

Tento alarm je jen vystrahou.

Program muze byt spustén.

Vyberte jiny po¢ate€ni bod.

PouZijte menSi radius Sroubovice.

Systémova chyba: Konturova kapsa

PFi vypoctu konturové kapsy se vyskytla chyba.

Vypis alarmu

Konturovou kapsu neni mozné vypoditat.

Program nemuze byt spustén.

S chybovym textem se obratte na horkou linku firmy Siemens AG,
A&D MC.

Chyba pri precislovani.

Byl obnoven plivodni stav.

V programovém editoru bylo stisknuto programové tlacitko
"Precislovat". Pfitom se pfi oCislovani objevila chyba, ktera program v
paméti poskodila, takze musel byt do paméti znovu nacéten plvodni
program.

Vypis alarmu

Program nebyl pfecislovan.

Zajistéte v paméti vice mista, napf. vymazanim nepotiebnych
programu. Stisknéte znovu tlacitko "Precislovat".

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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112 200 Kontura je krokem v aktualnim programovém retéze. Opracovani
neni mozné spustit

Vysvétleni Zvolena kontura tvofi prvek programu nacteného v reZzimu "Program".

Reakce Vypis alarmu
Kontura je prvkem nacteného programu a proto nemuize byt
vymazana nebo pfejmenovana.

Naprava Konturu odstrarite z naéteného programu.

112 201 Kontura je krokem v aktualnim retéze automatiky. Opracovani
neni mozné spustit

Vysvétleni Zvolena kontura tvofi prvek programu nacteného v rezimu "Stroj
Auto".

Reakce Vypis alarmu
Kontura je prvkem programu nacteného v rezimu "Stroj Auto” a tudiz
nemuze byt vymazana nebo pfejmenovana. Po spusténi programu a
bé&hem jeho zpracovani nemohou byt kontury, které jsou s nim
svazany, v rezimu "Program" zménény.

Naprava Zpracovani programu zastavte a program nactéte v reZimu "Program".
Pak konturu z programu odstrarite.

112 210 Osu nastroje neni mozné prepnout. Pamét’ NC je nedostateéna.

Vysvétleni Jestlize dojde ke zméné zvolené osy nastroje, musi byt program NC
systému znovu vygenerovan. Pfitom se napfed stary NC program
ulozi, potom je generovan novy program. Na tomto misté je pamét
NC systému nedostacujici, aby novy program bylo mozné ulozit.

Reakce Vypis alarmu
Zména osy nastroje se neuskuteéni.

Naprava V NC systému je nutno zajistit vice volné paméti a sice minimalné
tolik, kolik odpovida velikosti zpracovavaného programu (napf.
vymazanim programu, které jiz nejsou zapotfebi).

112 211 Predvolba nastroje nemohla byt zpracovana. Pamét’ NC je
nedostatecna.

Vysvétleni Jestlize ma byt zpracovana predvolba nastroje, NC program musi byt
znovu vygenerovan. Pfitom se napfed stary NC program ulozi, potom
je generovan novy NC program. Na tomto misté je pamét NC
systému nedostadujici, aby novy program bylo mozné uloZit.

Reakce Vypis alarmu
Pfedvolba nastroje nebude zpracovana.

Naprava V NC systému je nutno zajistit vice volné paméti a sice minimalné

tolik, kolik odpovida velikosti zpracovavaného programu (napf.
vymazanim programu, které jiz nejsou zapotiebi).
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112 300

Vysvétleni

Reakce
Naprava

112 301

Vysvétleni

Reakce
Naprava

112 360

Vysvétleni

Reakce
Naprava

112 400
Vysvétleni
Reakce
Naprava

112 401
Vysvétleni
Reakce
Naprava
112 420
Vysvétleni

Reakce

Naprava

Koncepce spravy nastrojli 2 neni mozna.

Zasobnik neni plné obsazen

Zasobnik neni zcela obsazen nastroji. V koncepci spravy nastroja 2
musi byt v zasobniku vytvofen pocet nastroju dany parametrem stroje
18082 MM_NUM_TOOL.

Alarm typu POWER-ON

Uvedeni do provozu: Do zasobniku dejte korektni poc¢et nastroju.

Koncepce spravy nastrojli 2 neni mozna.

Zasobnik neni setfidén podle seznamu nastroju

Setfidéni seznamu zasobnikl neodpovida seznamu nastroji. V
zasobniku spravy nastrojll 2 musi byt definovana posloupnost
nastroji podle jejich T-Cisel.

Alarm typu POWER-ON

Uvedeni do provozu: Definujte nastroje v souladu s jejich T-Cislem na
mista v zasobniku.

Krok nebyl prevzat do programového retéze, protoze je aktivni
zpracovani programu

Program, ktery si pfejete zménit, se pravé zpracovava v rezimu
obsluhy "Stroj Auto". Zménit muzete pouze programy, které nejsou
soucCasné zpracovavany v rezimu obsluhy "Stroj Auto".

Vypis alarmu

Ukoncete zpracovani programu v rezimu obsluhy "Stroj Auto".

Neni k dispozici ve spravé nastroju

Nastroj pfedpokladany v programu neexistuje.
Vypis alarmu

Pfed uloZenim dat musite vytvofit nastroj.

Nastroj nemohl byt zalozen

Pfi nacitani dat nastroje nemohlo byt provedeno jeho zalozeni.
Vypis alarmu

Zkontrolujte spravu nastroju.

Chyba pfi prepinani palce/metrické rozméry! Zkontrolujte
vS§echny udaje!
Prepnuti Udajd z anglickych mérnych jednotek (palce) na metrické
nebylo uplné dokonéeno.
Vypis alarmu
Zablokovani startu NC
Zkontrolujte nasledujici data:
» Vypisované parametry stroje:
MD9606: $MM_CTM_SIMULATION_TIMT_NEW_POS

MD9656: $MM_CMM_CYC_DRILL_RELEASE_DIST
MD9658: $MM_CMM_CYC_MIN_COUNT_PO_TO_RAD
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MD9664: $MM_CMM_MAX_INP_FEED_P_MIN
MD9665: $MM_CMM_MAX_INP_FEED_P_ROT
MD9666: $MM_CMM_MAX_INP_FEED_P_TOOTH
MD9670: $MM_CMM_START_RAD_CONTOUR_POCKET
MD10240: $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC
MD20150 [12]: $MC_GCODE_RESET_VALUES
» Parametry nastroje pro rizné bfity D:
délka Z, radius R,
délky opotfebeni Z a R
e Posunuti poc¢atku:
Zakladni posunuti
Polohav X,Y,Z aA, C (pokud jsou k dispozici)
posunuti poCatku
» Nastaveni v manualnim reZimu obsluhy:
navratova rovina,
bezpeénostni vzdalenost
Poznamka Tento alarm se muze vyskytovat jen v pfipadé vadného hardwaru.
112 502 Nedostatek pamét'ového mista,
preruseni v fadce %1
Vysvétleni %1 = Cislo fadky
Program obsahuje pfili§ mnoho programovych blokd.
Reakce Vypis alarmu
Program nebude nacdten
Naprava Program v systémové oblasti PROGRAMY systému SINUMERIK
840D, pfip. 810D (rezim CNC-ISO) upravte.
112 504 Soubor neni k dispozici nebo je vadny: %1
Vysvétleni %1 = Nazev souboru/kontury
Program neni schopen interpretovat programovy blok s
naprogramovanou konturou. Kontura se v adresafi nevyskytuje.
Reakce Vypis alarmu
Zablokovani startu NC
Naprava Nactéte konturu do adresare.
112 505 Chyba pfi interpretaci kontury %1
Vysvétleni %1 = Nazev kontury
Kontura je vadna
Reakce Vypis alarmu
Zablokovani startu NC
Naprava Zkontrolujte Fetéz krokl pro obrabéni kontury

9-386
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112 506
Vysvétleni

Reakce
Naprava

112 541
Vysvétleni

Reakce

Naprava

112 601
Vysvétleni
Reakce
Néaprava

112 604
Vysvétleni

Reakce

Naprava

112 605
Poznamka
Reakce
Naprava

112 650
Vysvétleni
Reakce

Naprava

Prekroéen maximalni pocet prvka kontury %1

%1 = Nazev kontury

PFi interpretaci fetéze krokd pro obrabéni kontury dosSlo k pfekroceni
max. pfipustného poctu 50 prvkd kontury.

Vypis alarmu

Retéz krokl pro obrabéni kontury zkontrolujte, p¥ip. pfepracuite.

Program neni mozné interpretovat

Program pfi nacitani nemuze byt interpretovan jako program systému
ShopTurn, protoze chybi hlavi¢ka programu.

Vypis alarmu

Zablokovani startu NC

ShopTurn XXXX

Nastala systémova chyba.

Vypis alarmu

S chybovym textem se obratte na horkou linku firmy Siemens AG,
A&D MC.

Spojeni s PLC preruseno

Zpétné hlaseni uzivatelskému programu PLC, Ze spojeni s
SHOPTURN-PCU je pferuseno.

Vypis alarmu

SHOPTURN-PLC bude ukonéen

Zkontrolujte uzivatelsky program PLC.

Asynchronni podprogram nebyl zpracovan

Zadavané hodnoty nemohly byt spravné zpracovany NC systémem.
Vypis alarmu

Stisknéte tlacitko NC-Reset.

Neznama chyba PLC

Z PLC byla hlasena chyba, ktera neni v uzivatelském rozhrani znama.
Vypis alarmu

Zablokovani startu NC

Stisknéte POWER ON, informujte firmu Siemens.

O Siemens AG 2003 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03 9-387



9.3

[3
=?

Hlaseni, alarmy, uzivatelska data

9.3 Uzivatelska data

06.03 m

Uzivatelska data

Vypisovani
uzivatelskych dat

o=unHB
nastroje

>

EF dat

UZvatk
ata

-nebo-

OFFSET

Uzivatelska data jsou proménné, které jsou pouzivany interné jak
programy ShopTurn, tak i programy v G-kédu. Tato uzivatelska data
se mohou vypisovat v seznamu.

Jsou definovany nasledujici proménné:

Globalni uzivatelska data (GUD)

GUD jsou platna ve vSech programech.
Zobrazovani téchto globalnich uzivatelskych dat mize byt
zablokovano pfepinaem na kli¢, pfip. pomoci hesla.

Lokalni uzivatelska data (LUD)

LUD jsou platné pouze v podprogramu nebo programu, ve kterém
byly definovany.
Systém ShopTurn pfi zpracovavani programu vypisuje jen ty
lokalni parametry, které se vyskytuji mezi aktualnim blokem a
koncem programu. Kdyz stisknéte tlacitko "Cycle Stop", seznam
dat LUD se aktualizuje. Hodnoty se oproti tomu aktualizuji
pribézné.

Programova globalni uzivatelska data (PUD)
PUD jsou generovana z lokalnich proménnych (LUD) definovanych
v hlavnim programu.
To znamena, ze data PUD jsou platna ve v§ech podprogramech,
kde je mozné je Cist a zapisovat do nich.
Spolu s programovymi globalnimi uzivatelskymi daty se vypisuiji
také lokalni uzivatelska data.

Specificka kanalova uzivatelska data
Specificka kanalova uZivatelska data jsou v platnosti pouze v
jednom kanalu.

Systém ShopTurn nezobrazuje uzivatelska data typu AXIS a FRAME.

Podrobné informace o tom, které proménné systém ShopTurn
vypisuje, nastudujte laskavé v dokumentaci dodavané vyrobcem

stroje.

» Stisknéte programoveé tlagitko "Posunuti NB nastroje" nebo
tlagitko "Offset".

> Stisknéte programové tlacitko pro vyvolani rozSifeného pruhu
programovych tlaitek.

» Stisknéte programové tlacitko "Uzivatelska data".

9-388
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Globalni Program.

uziv. data .| uZiv. data

GUD + GUD -
nebo

Vyhledavani uzivatelskych

dat

Hledat

Prevzit

Hledat
dale

» Pomoci téchto programovych tla&itek si vyberte, ktera uZivatelska
data si pfejete zobrazit.

» Stisknéte programova tlacitka "GUD +" nebo "GUD -", jestlize si
budete prat zobrazit GUD 1 az GUD 9 globalnich a specifickych
kanalovych uzivatelskych dat.

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat".

» Zadejte text, ktery chcete vyhledat.
Muzete vyhledavat jakykoli fetézec znakd.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
Hledana uZivatelsk& data se zobrazi.

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat dale", jestlize budete chtit v
hledani pokracovat.

Zobrazi se nasledujici uzivatelska data obsahujici specifikovany
fetézec znakd.
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9.4 Zobrazeni verze
Verze systému ShopTurn a jednotky NCU se vypisuje v uzivatelském
rozhrani CNC-ISO.

Verzi ShopTurn-PLC muZzete zjistit na obrazovce, ktera se objevi pfi
nabéhu systému ShopTurn.

» Prepnéte na uzivatelské rozhrani CNC-ISO.

Diagnastika Zobrazeni » Stisknéte programova tla¢itka "Diagnostika" a "Zobrazeni
servisu SeI’VISU"

Verze Verze > Stisknéte programova tlagitka "Verze" a "Verze NCU".
NCU

Verze NCU se objevi v horni ¢asti obrazovky v zobrazeném okné:
xX.yy.zz 810D nebo 840D

Verze » Stisknéte programové tlacitko "Verze MMC".
MMC

Verzi systému ShopTurn vidite v zobrazeném seznamu.
PCU 50: ShopTurn.......... V xx.yy.zz
PCU 20: cmm.dIl............. V xx.yy.zz

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.1 Standardni opracovavani
Vyrobni vykres
JFS3,
4x05 fe FS2
X \/_X fiict e
N
I
it 3 8
L ‘21’ O
@
A\
I\ R23
(Esfle LlEst
- 032 - -
- 090 > N
- 85 >
< 95
X 5:1
- 8
15° ¥ 150
R1 RVN
Vyrobni vykres
Surovy obrobek Rozméry: 090 x 120 mm
Material: hlinik
Nastroje Hrubovaci ntz_80 80°, R0.6
Hrubovaci nliz_55 55°, R0.4
Hladici n(iz 35°, R0.4
Zapichovaci nuz Sifka desticky 4
Zavitovy ntiz_2
Vrtak a5
Fréza 08
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Program

1. ZaloZeni nového programu »

V systémové oblasti "Spravce programu"” stisknéte v

pozadovaném adreséfi programova tlacitka

Novy

Program
a ShopTurn

» Zadejte nazev programu (v tomto pfikladu: Demoteil 1)
oK v
» Stisknéte programoveé tlacitko
2. Hlavi¢ka programu Zobrazi se maska parametr(l "Hlavi¢ka programu".
» Definujte surovy obrobek:
Surovy obrobek valec
XA 90 abs
ZA 0 abs
Zi -120 abs
ZB -100 abs
Zpétny pohyb jednoduchy
XRA 2 ink
ZRA 5 ink
Bod pro vyménu MCS
nastroje
XT 160 abs
V4) 409 abs
SC 1ink
S$1 4000 ot/min
Mérna jednotka mm
> Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit
3. Obrabéci cyklus pro Celni A Soustru-| [ogoer
soustruzeni > Stisknéte programova tlagitka | = 2eni ifizel
» Zadejte parametry:
T Hrubovaci ntz_80
F 0.300 mm/ot
Vv 300 m/min
Opracovani \/
Poloha 1.
Smeér ¢elni (rovnobézny s osou X)
X0 60 abs
20 2 abs
X1 -1.6 abs
Z1 0 abs
D 2 ink
Ux 0ink
uz 0.1 ink
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> Stisknéte programové tlacitko

4. Zadani kontury surového

obrobku pomoci » Stisknéte programova tlacitka

konturového pocitace

Prevzit

ASoustru-
zeni kont. [kontura

Nova

» Zadejte nazev kontury (v tomto pfikladu: Kont_1)

» Stisknéte programové tlagitko

ok v

> Definujte poc¢atecni bod kontury:

X 60 abs
z 0 abs
v
> Stisknéte programové tlacitko Pravzit
> Zadejte nasledujici konturové prvky a pokazdé je potvrdte
programovym tlagitkem |_Prevait
o>
1. Z -40 abs
L%
» N
2. X 80 abs Z -45 abs
o>
3. Z -65 abs
L%
» N
4. X 90 abs Z -70 abs
>
S. Z -95 abs
4
'
6. X 0 abs
>
7. Z 0 abs
L%
» N
8. X 60 abs Z 0abs

> Stisknéte programové tlacitko

Prevzit

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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¥

END

NS ENENRE

END

HEf

oy

Z
Kontura surového obrobku
5. Zadani kontury hotové ASoustiu- | (o
soucasti pomoci > Stisknéte programova tlacitka ent kanty |iontura

konturového pocitace

» Zadejte nazev kontury (v tomto prikladu: Kont_2)

» Stisknéte programové tlagitko

A\

X
V4
» Zadejte nasledujici konturové prvky a pokazdé je potvrdte

programovym tlagitkem [_Prevzit

oK v

Definujte po¢atecni bod kontury:

0 abs
0 abs

10

4
V
1. X 48 abs FS 3
=)
2. a2 90°
"
3. Smysl otaceni
R 23 abs X 60 abs K -35 abs
Dialogova Prevzit ‘
| 80 abs volba dialog FS 2
L X 2
4. Z -80 abs R 6
w7
¥\
5. X 90 abs Z -85 abs FS 3
L X 2
6. Z -95 abs
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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> Stisknéte programové tlagitko L_Prevzit
i
L |
U:l =
B | ol
- :
o
T "ab  -ah  -ah -8 B
]
Kontura hotové soucésti
6. Oddélovani trisky l?uu'stru- Odbér
(obrébéni nahrubo) > Stisknéte programova tlagitka I

» Zadejte parametry:

T
E
\'

Opracovani
Smér oddélovani

tisky

Strana obrabéni

Smér obrabéni

D

Hloubka fezu

ux
uz
BL

Omezeni
Podfiznuti

> Stisknéte programové tlacitko

Hrubovaci niz_80
0.300 mm/ot

200 m/min

Y4

podélny (rovnobé&zny s osou Z)

vnéjsi
~ (od Celni smérem k zadni strané)
1.9 ink

—
—

0.2ink
0.1 ink
kontura
ne
ne

Prevzit

10-396

O Siemens AG 2003 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03
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06.03
m 10.1 Standardni opracovavani

[=15hy

i \ +

=inly

—2A—

i T 1 T T 1

5 —E8 -G8 —di@ —28
Oddélovani trisky
7. Odstranéni zbytkového #Soustru- | [Rezani
materialu > Stisknéte programova tlagitka - fduie
» Zadejte parametry:
T Hrubovaci n(iz_55
F 0.200 mm/ot
\' 250 m/min
Opracovani Y4
Smeér oddélovani podélny (rovnobézny s osou Z)
trisky
Strana obrabéni vnéjsi
Smér obrabéni ~ (od Celni smérem k zadni strané)
D 2ink
Hloubka rezu —
UXx 0.200 ink
uz 0.100 ink
Omezeni ne
Podfiznuti ano
FR 0.250 mm/ot
> Stisknéte programové tlagitko [_Prevzit
8. Oddélovani trisky #Soustnu- | [Odber
(obrabéni nagisto) > Stisknéte programova tlagitka SUREEIR |fifsek
» Zadejte parametry:
T Hladici nuz
F 0.150 mm/ot
\ 300 m/min
Opracovani \VaYavs
Smér oddélovani podélny (rovnobézny s osou Z)

10

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.1 Standardni opracovavani

trisky

Strana obrabéni vnéjsi

Smér obrabéni ~ (od Celni smérem k zadni strané)
Pridavek ne

Omezeni ne

Podfiznuti ano

» Stisknéte programové tlagitko Prevzit

9. Zapich (obrabéni nahrubo) ASoustru-| [Zzapich w
> Stisknéte programova tlagitka E=zeni

» Zadejte parametry:

T Zapichovaci naz
F 0.150 mm/ot

Vv 300 m/min
Opracovani V4

Poloha zapichu
Vztazny bod

X0 60 abs
20 -70

B2 8 ink

T1 4 ink

al 15 stupni
a2 15 stupnl
FS1 1

R2 1

R3 1

FS4 1

D 2 ink

U 0.100 ink
N 1

» Stisknéte programové tlagitko Prevzit

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.1 Standardni opracovavani

25 .8
2@ .8+
25 .8+
26 .8+
E . —?Bl.B I —ESI.B I —Eﬁl.ﬁ
Zapich
10.Zapich (obrabéni nacisto) A Soustru-| Zapion w
> Stisknéte programova tlagitka 2
» Zadejte parametry:
T Zapichovaci naz
F 0.150 mm/ot
\") 300 m/min
Opracovani \VaVava
Poloha zapichu
Vztazny bod
X0 60 abs
Z0 -70
B1 5.856 ink
T 4 ink
al 15 stupnu
a2 15 stupnu
FS1 1
R2 1
R3 1
FS4 1
N 1
> Stisknéte programové tlagitko [_Preveit
11.Podélny zavit M48x2 aSoustru | [Zavi | zawt
(obrabéni nahrubo) > Stisknéte programova tlagitka zen geceli
» Zadejte parametry:
T Zavitovy nGiz_2
P 2 mm/ot
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.1 Standardni opracovavani

06.03 m]

G 0
S 400 ot/min
Rozdéleni fezu degresivni
Zplsob obrabéni  \/
Zavit vneéjsi zavit
X0 48 abs
20 0 abs
Z1 -25 abs
w 4 ink
R 4 ink
K 1.226 ink
a 30 stupnid
Prisuv e
AS 10
U 0.020 ink
Vv 1ink
Q 0 stupniu
> Stisknéte programové tlagitko [_Pfeveit
12.Podélny zavit M48x2 ASoustru-| [za ot
(obrabéni nacisto) > Stisknéte programova tlagitka L= "2EM podéiny
» Zadejte parametry:
T Zavitovy n0z_2
P 2 mm/ot
G 0
S 400 ot/min
Zpusob obrabéni  \/\/\/
Zavit vnéjsi zavit
X0 48 abs
20 0 abs
21 -25 abs
w 4 ink
R 4 ink
K 1.226 ink
a 30 stupn
Prisuv e
Vv 1ink
Q 0 stupnu
» Stisknéte programove tlacitko Prevzit
13.Vrtani - Ut Vrtani/ Vrtani
» Stisknéte programova tlacitka BT >
» Zadejte parametry:
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.1 Standardni opracovavani

T Vrtak

F 200 mm/min
S 1000 ot/min
Poloha Celni plocha
Spickal/stopka $picka

21 10 ink

DT Os

» Stisknéte programové tlagitko Prevzit

14.Polohovani
Vrtani Polohy
» Stisknéte programova tlacitka =" z '/\/

» Zadejte parametry:

Poloha Celni plocha
Pravouhl./polarni  polarni
Z0 0 abs
Co 0 abs
LO 16 abs
C1 90 abs
L1 16 abs
C2 180 abs
L2 16 abs
C3 270 abs
L3 16 abs

> Stisknéte programové tlagitko [_Preveit

15.Frézovani pravouhlé . . .||Kapsa Pravouhla
. . ; .. [—.FFEZDVEHI > | |kapsa
kapsy » Stisknéte programova tlagitka

» Zadejte parametry:

T Fréza

F 0.030 mm/zub
S 1800 ot/min
Poloha Celni plocha
Zplsob obrabéni  \/

Poloha jednotliva poloha
X0 0 abs

YO0 0 abs

Z0 0 abs

w 23

L 23

R 8

a0 4 stupné

Z1 5ink

DXY 50 %

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.1 Standardni opracovavani

Dz 3

uUxy 0.1 mm

uz 0.1
Zajizdéni stfedem
FZ 50 mm/min

> Stisknéte programové tlagitko |_Pievzit

Vysledek

P |
L
o
o 5B . .
bt -y :
L H
b s
% A SRS e e L L e e R e e e LL L L b ll—'-
7
i
v
ﬁ -5 -
END

He ' -188 ' -sh ' 5

z

Programovaci grafika

P M@ DEMDTEIL_1

%, NP8 Odbértissek v T=SCHRUPPER_88 FO.3/0t.Y388n Celni

' r = N6@ Surovy obrobek: KONHT_1

‘_r{N5 Hotovy obrobek KONT_2

¢ { N1B Odbér tiisek v T=UBERAK_88 FB.3/0t.v208n

% - H35 Odstranéni zbyt. mat. v T=UBERAK_55 F@.2/0t.V258n

% N30 Odbér tiisek T T=HLADICI NOZ F@.15/0t.¥308n

1 N15 Zapich v T=ZAPICH F8.15/0t.Y306n XB=60 ZB=-70
3£ N28 Zapich ] T=ZAPICH FB.15/0t.¥300n XB=60 ZB=-70
U N25 Zavit podéing b T=ZAVITOVY NOZ 2 P2mn 54000 wniji

PR NSB Zavit podéiny bl T=ZAVITOVY NOZ 2 P2mn S480U vniji

P 2 N4 Trtani @+ T= VRTAK F2008/nin 510000 Z1=1@ink
15-]“45 001: Pol. polarni @+ Z0=0 CO=0 LO=16 C1=90 L1=16 C2=180
£4' M85 Pravoihla kapsa v a+ T=FREZA FB.03/Z 516800U XP=0 Y9=0
END Konec programu N=1

Plan pracovniho postupu

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.1 Standardni opracovavani

Simulace, objemovy model

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Priklady 06.03 m]
10.2 Frézovani kontury

10.2 Frézovani kontury

Vyrobni vykres
3120

Viyrobni vykres

Surovy obrobek Rozméry: 0120 x 80 mm
Material: hlinik
Nastroje Fréza: 018
Fréza: 05
Program

1. Zalozeni nového programu» V systémové oblasti "Spravce programd"” stisknéte v

Novy Program
pozadovaném adresafi programova tlagitka a el

» Zadejte ndzev programu (v tomto pfikladu: kontura)

, oK v
» Stisknéte programové tlagitko
2. Vyplnéni hlavi¢ky Zobrazi se maska parametrd "Hlavi¢ka programu”.
programu > Definujte surovy obrobek:

Surovy obrobek valec
XA 120 abs
ZA 0 abs
V4| -80 abs

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Priklady

10.2 Frézovani kontury

3. Zadani mezni kontury

YV Vv

A\

YV Vv

ZB -50 abs
Zpétny pohyb jednoduchy
XRA 125 abs
ZRA 2 abs
Bod pro vyménu WCS
nastroje
XT 200 abs
T 200 abs
SC 1ink
S$1 1000 ot/min
Mérna jednotka mm
Stisknéte programové tlagitko L_Prevzit
[—.Fréznuéni Frézovani Nova
Stisknéte programova tlagitka kontury | [kontura
Zadejte nazev kontury (v tomto pfikladu: Kontura_1)
. oK
Stisknéte programové tlagitko
Definujte po¢atecni bod kontury:
Poloha Celni plocha
X 0 abs
Y -61 abs
v
Stisknéte programové tlacitko Prevzit
Zadejte nasledujici konturové prvky a pokazdé je potvrdte
programovym tlagitkem L_Pevzit
(.\
Smysl otaceni ==

R 61 abs

Y -61 abs

volba

Dialogova

Prevzit
dialog

I O0abs

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.2 Frézovani kontury

06.03 m]

4. Zadani vnéjSi kontury

S
m [E
END END

&

-—E&8

=)

Mezni kontura

> Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit

» Stisknéte programova tlagitka

[—.Fréznxﬂénf Frézovani Nova
kontury kontura

» Zadejte nazev kontury (v tomto pfikladu: Kontura_2)

» Stisknéte programové tlacitko

oK

» Definujte po¢ate¢ni bod kontury:

Poloha
X
Y

> Stisknéte programové tlacitko Prevzit

Celni plocha
0 abs
50 abs

» Zadejte nasledujici konturové prvky a pokazdé je potvrdte

programovym tlagitkem |_Prevzit

Y

2 6N

Smysl otaceni
R 50 abs X 0 abs Y -50 abs

Tangenta o
Smysl otaceni
R 10 abs X 0 abs

Dialogova Prevzit
volba dialog

10-406
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10.2 Frézovani kontury

[ ]
Tangenta =
3. ( \ Smysl otééeni
R 10 abs X 0 abs

Prevzit
dialog

Dialogova
volba

[ ]
Tangenta —
4. ( \ Smysl otaéeni
R 10 abs X 0 abs

Prevzit
dialog

Dialogova
volba

(]
Tangenta =
5. ( \ Smysl otaceni
R 10 abs X 0 abs

Prevzit
dialog

Dialogova
volba

Tanqenta o N
Smysl otaceni

R 10 abs X 0 abs

3
<

Dialogova Prevzit
volba dialog
e |
T
=l
. "]
[t
END -G8
"]
[t -
END =28
+ + &
——28
T | T | T | T T | T
dB 28 =} —2H —df ltl_(ji

Vnéjsi kontura

» Stisknéte programové tlacitko Prevzit

5. Odstranéni materialu od

[ —@Frézovani Frézovani | |Vyprazd-
vnejsi kontury » Stisknéte programova tlagitka

kontury néni

» Zadejte parametry:

T Fréza 18
F 0.200 mm/zub
\"/ 200 m/min

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.2 Frézovani kontury

06.03 m]

6. Zadani vnitfni kontury

Y

Y VvV

YV Vv

Poloha Celni plocha
Opracovani V4
20 0 abs
Z1 5ink
DXY 50 %
Dz 2
Uxy 0 mm
uz 0
Pocatecni bod auto
Zajizdéni stfedem
FZ 0.100 mm/zub
Zpusob odsunuti na navratovou rovinu
nastroje
Stisknéte programové tlagitko |_Preveit
] . ] .. [—-Fréznvénl'
Stisknéte programova tlacitka

Frézovani
kontury

Nova
kontura

Zadejte nazev kontury (v tomto pfikladu: Kontura_3)

ok v

Stisknéte programové tlagitko

Definujte pocatecni bod kontury:

Rovina obrabéni ¢elni plocha
X 0 abs
Y 46 abs
Stisknéte programové tlagitko L_Pievzit

Zadejte nasledujici konturové prvky a pokazdé je potvrdte

programovym tlagitkem |_Pfevait

Y

Smysl otééeni

Y -46 abs

R 46 abs X 0 abs

~
na predch. Smysl otaceni F=
R 6 abs X 0 abs

Dialogova Prevzit
volba dialog

Y

Tangenta
na predch.
R 14 abs

Dialogova
volba

X 0 abs

Prevzit
dialog

cx . B
Smysl otaceni

10-408
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10.2 Frézovani kontury

.\
( Tangenta v . BB
4. na predch. Smysl otaceni

R 6 abs X 0 abs
Dialogova Prevzit
volba dialog

o\
( Tanqenta . N
5. Smysl otaceni

R 14 abs X 0 abs

Dialogova Prevzit
volba dialog
Y
Tangenta L
6. na pedch. Smysl otaéeni
R 6 abs X 0 abs
Dialogova Prevzit
volba dialog
e
D ~
D ]
P [ -6a
L
LN
o | -
EMD =@
+ + el
-—28
T T T T T T L I f
a8 28 a -28 —d@ Vj

Vnitfni kontura

» Stisknéte programové tlacitko Prevzit

7. Odstranéni materialu od Fom—— :
. [—.Frézmﬂénl’ rézovani Vyp’razd-
vnitfni kontury > Stisknéte programova tlacitka kontury | [nén

» Zadejte parametry:

T Fréza 5
F 0.200 mm/zub
\' 250 m/min
Poloha Celni plocha
Opracovani Y4
20 0 abs
Z1 3ink
DXY 100 %
Dz 2
O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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uxy 0 mm

uz 0

Pocatecni bod auto

Zajizdéni stfedem

FZ 0.100 mm/zub
Zpusob odsunuti  na navratovou rovinu
nastroje

> Stisknéte programové tlagitko |_Pievzit

Vysledek

P

S } lea
L€

2 I
o

END

Sa & o=t j
v

Programovaci grafika

KONTURY
| P N5 KONTURY
e

! ;| H1@ KONTURY_1

_{H15 KONTURY_2 a

49 IH2e Vyprazdneni 7 @+ T=FREZA 18 FB.2/Z V200n Z0=0

9 H25 KONTURY_3 o

z;g]uga Vyprézdneni 7 @+ T=FREZA 05 FB.2/Z ¥250n ZB=0 Z1=3ink
END Konec programu N=1

Plan pracovniho postupu

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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B (1 C] =1 00 = R A-415
C REJSTFIK .ttt [-427
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Filoh 06.03
A Zno ] Zkratky
A Zkratky
ABS Absolutni rozméry
COM Communication: Komunikace:
komponenta NC systému, kterd uskutecriuje a koordinuje komunikaci.
CNC Computerized Numerical Control: Cislicové fizeni po&itatem
D Brit
DIN Némecka Primyslova Norma
DRF Differential Resolver Function: Diferencialni funkce oto€ného snimace
Tato funkce v kombinaci s elektronickym ruénim koleckem generuje
inkrementalni posunuti po¢atku v automatickém rezimu.
DRY Dry Run: Rychlost posuvu pfi zkuSebnim zpracovani
F Posuv:
GUD Global User Data: Globalni uzZivatelska data
HW Hardware
INC Increment: Velikost kroku
INI Initializing Data: Inicializa¢ni data
INK Inkrementalni rozméry
LED Light Emitting Diode: Svételna dioda, kontrolka
MO1 M-funkce Programovy stop
M17 M-funkce Konec podprogramu
MCS Machine Coordinate System: Soufadny systém stroje
MD Parametry stroje
MDA Manual Data Automatic
MKS Souradny systém stroje
MLFB Strojové Citelné oznaceni produktu
MPF Main Program File: Hlavni program
A-412 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obs|uha/Prograimc?\ixzrr?iegm?uzrgo(éﬂ)ri-gc;scizsiec;\cfodé
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Priloha
A  Zkratky

NC

NCK

NPV
OoP
PC

PCU

PLC

PRT
REF
Repos

ROV

SBL
Sl
SK
SKP
SPF

SW

T™Z

V.24

Numerical Control: Numerické fizeni
NC systém obsahuje komponenty NCK, PLC, PCU a COM.

Numerical Control Kernel: Jadro fidiciho systému
Komponenta NC systému, ktera zpracovava programy a v podstaté
koordinuje sledy pohybu pro obrabéci stroj.

Posunuti poc¢atku
Operator Panel: Ovladaci panel
Osobni pocitac

Personal Computer Unit
Komponenta NC systému umoZzniujici komunikaci mezi obsluhujicim
pracovnikem a strojem.

Programmable Logic Control: Programovatelné logické fizeni:
Komponenta NC systému pro provadéni logickych operaci potfebnych
pro obrabéni

Testovani programu

Najizdéni na referenéni bod

Opétovné najizdéni

Rapid Override: Korekce rychloposuvu

Otacky vietena

Single Block: Blok po bloku

Safety Integrated

Programové tlacitko

Skip: Preskoceni bloku

Sub Program File: Podprogram

Software

Nastroj

Tool Magazine Zero

Rezné rychlost

Sériové rozhrani

[ Siemens AG 2003 Al rights reserved.
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Pfiloha

A Zkratky

WCS Work Piece Coordinate System: Souradny systém obrobku
WKS Souradny systém obrobku

WPD Work Piece Directory: Adresar vyrobnich programu

wz Nastroj

A-414

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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B Literatura

B Literatura

VSeobecna dokumentace

/BU/ SINUMERIK & SIMODRIVE, Automatiza¢ni systémy pro obrabéci stroje
Katalog NC 60
Objednaci Cislo: E86060-K4460-A101-A9
Objednaci ¢islo: E86060-K4460-A101-A9-7600 (v angli¢tiné)

[IKPI/ Priimyslova komunikace a zafizeni polni instrumentace
Katalog IK PI
Objednaci €islo: E86060-K6710-A101-B2
Objednaci ¢islo: E86060-K6710-A101-B2-7600 (v angli¢tiné)

[ST7/ SIMATIC
Vyrobky pro Totally Integrated Automation a Micro Automation
Katalog ST 70
Objednaci Cislo: E86060-K4670-A111-A8
Objednaci Cislo: E86060-K4670-A111-A8-7600 (v angli¢ting)

1zl MOTION-CONNECT
Propojovaci technika & systémové komponenty pro SIMATIC,
SINUMERIK, MASTERDRIVES a SIMOTION
Katalog NC Z
Objednaci €islo: E86060-K4490-A001-B1
Objednaci ¢Cislo: E86060-K4490-A001-B1-7600 (v angli¢ting)

Elektronicka dokumentace

/CD1/ Systém SINUMERIK (Vydani 11.02)
DOC ONCD
(v€etné vSech dokumentl pro SINUMERIK 840D/840Di/810D/802- a
SIMODRIVE)

Objednaci €islo: 6FC5298-6CA00-0AG3

[ Siemens AG 2003 Al rights reserved.
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IAUK/

IAUP/

/IBA/
/IBAD/
/BAH/
/BAK/
/BAM/
/BAS/
IBAT/
/IBEM/
/BNM/

/BTDI/

ICAD/

/DA/

Pfiloha

B

Literatura

A

Uzivatelska dokumentace
SINUMERIK 840D/810D

Struény navod k obsluze AutoTurn
Objednaci ¢islo: 6FC5298-4AA30-0AP2

SINUMERIK 840D/810D

(Vydani 09.99)

(Vydani 02.02)

Navod k obsluze Graficky programovaci systém AutoTurn

Programovéni / Sefizovani
Objednaci Cislo: 6FC5298-4AA40-0AP3

SINUMERIK 840D/810D
Navod k obsluze MMC
Objednaci €islo: 6FC5298-6AA00-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Navod k obsluze HMI Advanced
Objednaci ¢islo: 6FC5298-6AF00-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Navod k obsluze HT 6
Objednaci €Cislo: 6FC5298-0AD60-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Struény navod k obsluze
Objednaci Cislo: 6FC5298-6AA10-0AP0

SINUMERIK 810D/840D
Obsluha/Programovéni ManualTurn
Objednaci ¢islo: 6FC5298-6AD00-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Obsluha/Programovani ShopMill
Objednaci €islo: 6FC5298-6AD10-0AP1

SINUMERIK 840D/810D
Obsluha/Programovani ShopTurn
Objednaci €islo: 6FC5298-6AD50-0TP2

SINUMERIK 840D/810D
Navod k obsluze HMI Embedded
Objednaci ¢islo: 6FC5298-6AC00-0AP2

SINUMERIK 840D840Di//810D
Uzivatelska pfiru¢ka Cykly méreni
Objednaci Cislo: 6FC5298-6AA70-0AP2

SINUMERIK 840D840Di//810D

Motion Control Information System (MCIS)
UZivatelska pfiru¢ka Tool Data Information

Objednaci €islo: 6FC5297-6AE01-0APO

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Navod k obsluze CAD-Reader

Objednaci ¢islo: (je soucasti kontextové napovédy)

SINUMERIK 840D/840Di/810D
PFrirucka pro diagnostiku
Objednaci Cislo: 6FC5298-6AA20-0AP3

(Vydani 10.00)

(Vydani 11.02)

(Vydani 06.02)

(Vydani 02.01)

(Vydani 08.02)

(Vydani 11.02)

(Vydani 06.03)

(Vydani 11.02)

(Vydani 11.02)

(Vydani 04.03)

(Vydani 03.02)

(Vydani 11.02)

A-416

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 06.03



-Q 06.03

Priloha

B Literatura

IKAM/

IKAS/

IKAT/

PG/

IPGA/

/PGK/

/PGM/

IPGT/

PGZ/

/Pl

ISYI/

a) Seznamy
LIS/

b) Hardware
/ASAL/

SINUMERIK 840D/810D (Vydani 04.01)
Struény ndvod ManualTurn
Objednaci ¢islo: 6FC5298-5AD40-0AP0

SINUMERIK 840D/810D (Vydani 04.01)
Struény navod ShopMill
Objednaci ¢islo: 6FC5298-5AD30-0AP0

SINUMERIK 840D/810D (Vydani 07.01)
Struény navod ShopTurn
Objednaci €islo: 6FC5298-6AF20-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydani 11.02)
Navod k programovani Zaklady
Objednaci €islo: 6FC5298-6AB00-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydéani 11.02)
Navod k programovani Planovani vyroby
Objednaci €islo: 6FC5298-6AB10-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydani 10.00)
Struény navod Programovani
Objednaci €Cislo: 6FC5298-6AB30-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D (11.02 Edition)
Programming Guide I1ISO Milling
Objednaci €islo: 6FC5298-6AC20-0BP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D (11.02 Edition)
Programming Guide ISO Turning
Objednaci €islo: 6FC5298-6AC10-0BP2

SINUMERIK 840D840Di//810D (Vydani 11.02)
Navod k programovani Cykly
Objednaci Cislo: 6FC5298-6AB40-0AP2

PCIN 4.4

Software pro pfenos dat na/od MMC-Modul

Objednaci ¢islo: 6FX2060-4AA00-4XB0 (ném., angl., franc.)
Misto objednani: WK Firth

SINUMERIK 840Di (Vydani 02.01)
Prehled systému
Objednaci €islo: 6FC5298-6AE40-0AP0O

Vyrobni/ servisni dokumentace

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydani 11.02)
SIMODRIVE 611D

Seznamy

Objednaci ¢islo: 6FC5297-6AB70-0AP3

SIMODRIVE (Vydani 06.03)
PFiru¢ka pro projektovani VSeobecna ¢ast pro asynchronni motory
Objednaci €islo: 6SN1197-0AC62-0AP0
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IAPH2/
IAPHA4/
IAPH7/
IAPL6/
IBH/
IBHA/

[EMV/

IGHA/

/PFK®6/
IPFK7/
/PFS6/
/PFT5/

/PFT6/

Pfiloha

B

Literatura

A

SIMODRIVE (Vydani 07.03)
Pfirucka pro projektovani Asynchronni motory 1PH2
Objednaci €islo: 6SN1197-0AC63-0AP0

SIMODRIVE (Vydéani 07.03)
Pfirucka pro projektovani Asynchronni motory 1PH4
Objednaci €islo: 6SN1197-0AC64-0AP0

SIMODRIVE (Vydani 06.03)
PFiru¢ka pro projektovani Asynchronni motory 1PH7
Objednaci €islo: 6SN1197-0AC65-0AP0

SIMODRIVE (Vydani 07.03)
Pfirucka pro projektovani Asynchronni motory 1PL6
Objednaci €islo: 6SN1197-0AC66-0APO0

SINUMERIK 840D840Di//810D (Vydani 11.02)
PFiru¢ka Ovladaci komponenty
Objednaci ¢islo: 6FC5297-6AA50-0AP2

SIMODRIVE Sensor (Vydani 03.03)
Uzivatelska pfiru¢ka (HW) Snima¢ absolutnich hodnot s Profibus-DP
Objednaci Cislo: 6SN1197-0AB10-0YP2

SINUMERIK, SIROTEC, SIMODRIVE (Vydani 06.99)
Navod k projektovani Smérnice Elektromagneticka kompatibilita
Objednaci ¢islo: 6FC5297-0AD30-0AP1

Aktualni prohlaseni shody naleznete na internetu pod
http://www4.ad.siemens.de

Zadejte tam prosim ID &islo: 15257461 do pole "Vyhledavani" (na horni
strané vpravo) a klepnéte na "go".

SINUMERIK/ SIMOTION (Vydani 02.03)
ADI4 - Analogové rozhrani pohonu pro 4 osy

PFirucka

Objednaci ¢islo: 6FC5297-0BA01-0AP1

SIMODRIVE (Vydani 05.03)
Navod k projektovani  Trojfdzové servomotory 1FK6
Objednaci ¢islo: 6SN1197-0AD05-0AP0

SIMODRIVE (Vydani 01.03)
Navod k projektovani  Trojfazové servomotory 1FK7
Objednaci €islo: 6SN1197-0AD06-0AP0O

SIMODRIVE (Vydani 06.03)
Navod k projektovani Trojfazové servomotory 1FS6
Objednaci ¢islo: 6SN1197-0AD08-0AP0

SIMODRIVE (Vydani 05.03)
Navod k projektovani Trojfazové servomotory 1FT5
Objednaci ¢islo: 6SN1197-0AD01-0APO

SIMODRIVE (Vydani 06.03)
Navod k projektovani
Trojfazové servomotory 1FT6
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/PHC/

/PHD/

/PJAL/

/PJFE/

/PJF1/

/PILM/

/PIM/

IPIM2/

/PITM/

/PJU/

[PMH/

/PMHS/

Objednaci €islo: 6SN1197-0AD02-0AP0O

SINUMERIK 810D
Pfiru¢ka Projektovani (HW)
Objednaci €islo: 6FC5297-6AD10-0AP1

(Vydani 11.02)

SINUMERIK 840D
Pfirucka Projektovani NCU 561.2-573.4 (HW)
Objednaci €Cislo: 6FC5297-6AC10-0AP2

(Vydani 10.02)

SIMODRIVE

Navod k projektovani Trojfazové servomotory
VSeobecné €ast pro motory 1FT / 1FK
Objednaci €islo: 6SN1197-0AD07-0AP0O

(Vydani 01.03)

SIMODRIVE (Vydani 02.03)
Navod k projektovani Vestavné synchronni motory 1FE1

Trojfazové motory pro pohony hlavniho vietena

Objednaci ¢islo: 6SN1197-0AC00-0AP4

SIMODRIVE (Vydani 12.02)
Montazni navod Vestavné synchronni motory 1FE1 051.-1FE1 147.
Trojfazové motory pro pohony hlavniho vietena

Objednaci €islo: 610.43000.02

SIMODRIVE

Navod k projektovani Linearni motory 1FN1, 1FN3
ALL  VSeobecné Gdaje o linearnim motoru

1FN1 Trojfazovy linearni motor 1FN1

1FN3 Trojfazovy linearni motor 1FN3

CON Kabely a pfipojky

Objednaci ¢islo: 6SN1197-0AB70-0AP3

(Vydani 06.02)

SIMODRIVE
Navod k projektovani Motory
Trojfazové motory pro pohony posuvu a hlavniho vietena
Objednaci Cislo: 6SN1197-0AA20-0AP4

(Vydani 11.00)

SIMODRIVE
Navod k projektovani Servomotory
Trojfazové servomotory pro pohony posuvu a hlavniho vietena
Objednaci ¢islo: 6SN1197-0AC20-0AP0

(Vydani 07.03)

SIMODRIVE (Vydani 08.02)
Navod k projektovani  Vestavné momentové motory 1IFW6
Objednaci €islo: 6SN1197-0AD00-0APO

SIMODRIVE 611
Navod k projektovani Ménice
Objednaci €islo: 6SN1197-0AA00-0AP6

(Vydani 02.03)

SIMODRIVE Sensor

Navod na projektovani/montaz
Odmérovaci systém SIMAG H
Objednaci €islo: 6SN1197-0AB30-0AP1

(Vydani 07.02)

SIMODRIVE (Vydani 12.00)
Montazni navod Odmeérovaci systém pro pohony hlavniho vietena
Snimac¢ SIZAG2
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Objednaci €islo: 6SN1197-0AB00-0YP3

IPMS/ SIMODRIVE (Vydani 02.03)
Navod k projektovani
Motorové vieteno ECO pro pohony hlavniho vietena
Objednaci ¢islo: 6SN1197-0AD04-0AP0

/PPH/ SIMODRIVE (Vydani 12.01)
Navod k projektovani Motory 1PH2/1PH4/1PH7
trojfazové asynchronni motory pro pohony hlavniho vietena
Objednaci Cislo: 6SN1197-0AC60-0APO

IPPM/ SIMODRIVE (Vydani 11.01)
Navod k projektovani
Motory s dutym hfidelem pro pohony hlavniho vietena 1PM4 a 1PM6
Objednaci ¢islo: 6SN1197-0AD03-0AP0

c) Software

/IFB1/ SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC (Vydani 11.02)
Popis funkci Zakladni stroj (€ast 1)
(obsaZené knizky viz nize)
Objednaci €islo: 6FC5297-6AC20-0AP2

A2 R0zné signaly rozhrani
A3 Monitorovani os, chranéné oblasti
B1 ReZim souvislého Fizeni, pfesné zastaveni a Look Ahead

B2 Zrychleni
D1 Diagnostické prostfedky

D2 Dialogové programovani
F1 Najizdéni na pevny doraz
G2 Rychlosti, systém pozadovanych/skute¢nych hodnot, regulace
H2 Vystup pomocnych funkci na PLC
K1 Skupina rezimu provozu (BAG), kanal, programovy rezim
K2 Osy, soufadné systémy, frames,
systém skute¢nych hodnot pro obrobek, externi posunuti po¢atku
K4 Komunikace
N2 Nouzové zastaveni
P1 PFicné osy
P3 Zakladni program PLC
R1 Najizdéni na referenéni bod
S1 Vietena
V1 Posuvy

w1 Korekce nastroje

O Siemens AG 2003 All rights reserved.
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IFB2/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydani 11.02)
Popis funkci RozSifovaci funkce (€ast 2)
véetné FM-NC: Soustruzeni, krokovy motor
(obsazené knizky viz nize)
Objednaci €islo: 6FC5297-6AC30-0AP2
A4 Digitalni a analogova periferie NCK
B3 Neékolik ovladacich panell a jednotek NCU
B4 Obsluha prostfednictvim PG/PC
F3 Dalkové diagnostika
H1 Manudlni pohyby a pohyby pomoci ruéniho kolecka
K3 Kompenzace
K5 Skupiny rezimd provozu (BAG), kanaly, zména osy
L1 Lokalni sbérnice FM-NC
M1 Kinematicka transformace

M5 Méfeni

N3 Softwarové narazky, signaly omezeni drahy
N4 Vystfihovani a vysekavani

P2 Polohovaci osy

P5 Oscilace

R2 Rotacni osy

S3 Synchronni vieteno

S5 Synchronni akce (do verze SW 3/ potom /FBSYY/)
S6 Krokovy motor

S7 Konfigurace paméti

T1 Indexovaci osy

W3 Vyména nastroje

w4 BrouSeni

/IFB3/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydani 11.02)
Popis funkci Zvlastni funkce (€ast 3)
(obsazené knizky viz nize)
Objednaci €islo: 6FC5297-6AC80-0AP2
F2 3- aZ 5-osa transformace
Gl Osy Gantry
G3 Doby taktu

K6 Monitorovani konturového tunelu

M3 Vazba os a RozSifeny stop/navrat

S8 Konstantni otaky obrobku pro brouSeni Centerless
T3 Tangencialni Fizeni

TEO Instalace a aktivace kompila¢nich cykld

TE1  Regulace vzdalenosti

TE2  Analogova osa

TE3  Vazba otaCek/toCivého momentu Master-Slave

TE4  Transformacni balik - Handling

TE5  Pfepinani poZzadované hodnoty

TE6  Vazba MCS

TE7  Retrace Support

TE8  Vystup spinacich signall, synchronni s drahou a nezavisly na
taktu

V2 PFfedzpracovavani

W5 Korekce radiusu nastroje 3D
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/FBA/ SIMODRIVE 611D/SINUMERIK 840D/810D (Vydani 11.02)
Popis funkci Funkce pohonu
(obsazené knizky viz nize)
Objednaci €islo: 6SN1197-0AA80-1AP0O
DB1  Stavova hldSeni/Reakce na alarm
DD1 Diagnostické funkce
DD2 Regula¢ni obvod otacek
DE1 RozSifené funkce pohonu
DF1  Signaly pro odblokovani
DG1 Parametrizace kéder(
DL1  Parametry linearniho motoru
DM1 Parametry motoru/vykonového modulu a vypocet dat regulatoru
DS1 Regulaéni obvod proudu
DU1  Monitorovani/Omezovani

/[FBAN/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 DIGITAL (Vydani 02.00)
Popis funkci ANA-MODUL
Objednaci €islo: 6SN1197-0AB80-0APO

/IFBD/ SINUMERIK 840D (Vydéani 07.99)
Popis funkce Digitalizace
Objednaci €islo: 6FC5297-4AC50-0AP0
DI1 Uvedeni do provozu
DI2 Sniméani dotykovym senzorem (scancad scan)
DI3 Sniméani laserem (scancad laser)
Dl4 Vytvofeni frézovaciho programu (scancad mill)

/FBDN/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydani 03.03)
Motion Control Information System (MCIS)
Popis funkci Rizeni NC program@ DNC
Objednaci €islo: 6FC5297-1AE80-0APO
DN1 DNC Plant/ DNC Cell
DN2 DNC IFC SINUMERIK, Pfenos NC dat pres sit

IFBFA/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydani 11.02)
Popis funkci ISO-dialekty pro SINUMERIK
Objednaci Cislo: 6FC5297-6AE10-0AP3

IFBFE/ SINUMERIK 840D/810D (Vydani 04.03)
Popis funkci Dalkova diagnostika
Objednaci €islo: 6FC5297-0AF00-0AP2
FE1  Dalkova diagnostika ReachOut
FE3  Dalkova diagnostika pcAnywhere

/FBH/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Programovaci balik HMI (Vydani 11.02)
Objednaci Cislo: (soucast dodavky programového vybaveni)

Cast 1 Uzivatelska pfirucka
Cést 2 Popis funkci

/IFBH1/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Programovaci balik HMI (Vydani 03.03)
ProTool/Pro Option SINUMERIK
Objednaci Cislo: (soucast dodavky programového vybaveni)

/FBHL/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 digital (Vydani 11.02)
Popis funkci HLA-Modul
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/FBIC/

IFBMA/

/FBO/

/FBP/

/FBR/

/FBSI/

/FBSP

/FBST/

/IFBSY/

/[FBT/

/[FBTC/

Objednaci Cislo: 6SN1197-0AB60-0AP3

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydani 06.03)
Motion Control Information System (MCIS)

Popis funkci TDI Ident Connection

Objednaci €islo: 6FC5297-1AE60-0APO

SINUMERIK 840D/810D (Vydani 08.02)
Popis funkci ManualTurn
Objednaci €islo: 6FC5297-6AD50-0AP0

SINUMERIK 840D/810D (Vydani 09.01)
Popis funkci Konfigurace Uzivatelského rozhrani OP 030

(obsaZené kapitoly viz nize)

Objednaci ¢islo: 6FC5297-6AC40-0AP0

BA Navod k obsluze

EU Vyvojové prostredi (konfiguraéni balik)

PSE  Uvod do konfigurace uZivatelského rozhrani

IK Instala¢ni balik: Update programového vybaveni a konfigurace

SINUMERIK 840D (Vydani 03.96)
Popis funkci Programovani C-PLC
Objednaci ¢Cislo: 6FC5297-3AB60-0AP0

SINUMERIK 840D/810D (Vydani 09.01)
IT-Solutions

Popis funkci Propojovani poéitac¢a (SinCOM)

Objednaci €islo: 6FC5297-6AD60-0AP0

NFL Rozhrani s hostitelskym pocitacem
NPL Rozhrani s PLC/NCK
SINUMERIK 840D/SIMODRIVE (Vydani 07.02)

Popis funkci SINUMERIK Safety Integrated
Objednaci ¢islo: 6FC5297-6AB80-0AP1

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydani 05.03)
Popis funkci ShopMill
Objednaci €islo: 6FC5297-6AD80-0AP1

SIMATIC (Vydani 01.01)
Popis funkci FM STEPDRIVE/SIMOSTEP
Objednaci &islo: 6SN1197-0AA70-0YP4

SINUMERIK 840D/810D (Vydani 10.02)
Popis funkci Synchronni akce
Objednaci Cislo: 6FC5297-6AD40-0AP2

SINUMERIK 840D/810D (Vydani 06.03)
Popis funkci ShopTurn
Objednaci €islo: 6FC5297-6AD70-0AP2

SINUMERIK 840D/810D (Vydani 01.02)
IT-Solutions

Popis funkci Tool Data Communication SinTDC

Objednaci €islo: 6FC5297-5AF30-0AP0
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IFBTD/ SINUMERIK 840D/810D (Vydani 02.01)
IT-Solutions
Popis funkci ZjisSt'ovani potfebnych nastroja (SinTDI)
s kontextovou napovédou
Objednaci €islo: 6FC5297-6AE00-0APO

IFBTP/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydéani 01.03)
Motion Control Information System (MCIS)
Popis funkci Preventivni adrzba TPM
Objednaci €islo: dokument je soucasti programového vybaveni

/FBU/ SIMODRIVE 611 universal/universal E (Vydani 02.03)
Popis funkci Regulaéni komponenta pro regulaci otaéek
a polohovani

Objednaci €islo: 6SN1197-0AB20-0AP7

IFBU2/ SIMODRIVE 611 universal (Vydani 04.02)
Montézni navod
(je prilohou kazdého SIMODRIVE 611 universal)

IFBW/ SINUMERIK 840D/810D (Vydani 11.02)
Popis funkci Sprava nastroju
Objednaci €islo: 6FC5297-6AC60-0AP1

/HBA/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydani 03.02)
Prirucka @Event
Objednaci ¢islo: 6AU1900-0CL20-0AA0

/HBI/ SINUMERIK 840Di (Vydéani 09.02)
Pfiru¢ka SINUMERIK 840Di
Objednaci €islo: 6FC5297-6AE60-0AP1

/INC/ SINUMERIK 840D840Di//810D (Vydani 06.03)
Popis systému Nastroj pro spousténi SINUMERIK SinuCOM NC
Objednaci Cislo: (soucast kontextové ndpoveédy nastroje uvedeni do
provozu)

/PJE/ SINUMERIK 840D/810D (Vydani 08.01)
Popis funkci Konfiguraéni balik HMI Embedded
Update programového vybaveni, konfigurace, instalace
Objednaci €islo: 6FC5297-6EA10-0APO

(dokument PS Konfiguraéni syntax je sou¢asti dodavky programového
vybaveni a je k dispozici jako soubor Pdf)

/POS1/ SIMODRIVE POSMO A (Vydani 05.03)
Uzivatelska pfiru¢ka Decentralni polohovaci motor na PROFIBUS DP
Objednaci Cislo: 6SN2197-0AA00-0AP5

/POS2/ SIMODRIVE POSMO A (Vydani 05.03)
Montazni navod (je pfilohou kazdého POSMO A)

/POS3/ SIMODRIVE POSMO SI/CD/CA (Vydéani 02.03)
Uzivatelska pfiru¢ka Decentralni technika servopohoni
Objednaci €islo: 6SN2197-0AA20-0AP4

/POS4/ SIMODRIVE POSMO SI (Vydani 04.02)
Montézni navod (je pfilohou kazdého POSMO SI)
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/POS5/

ISTH/

[STHT/

ISTHR/

IS7S/

/STL/

/STM/

ISP/

SIMODRIVE POSMO CD/CA (Vydani 04.02)
Montézni navod (je pfilohou kazdého POSMO CD/CA)

SIMATIC S7-300 (Vydani 2002)
Instalani pfiruCka Technologické funkce

Objednaci ¢islo: 6ES7398-8AA03-8AA0

- Referenéni pfirucka: Data CPU (popis hardwaru)

- Referenéni pfirucka: Udaje o modulech

SIMATIC S7-300 (Vydani 03.97)
Prirucka STEP 7, Zakladni znalosti, V. 3.1
Objednaci Cislo: 6ES7810-4CA02-8AA0D

SIMATIC S7-300 (Vydani 03.97)
PFirucka STEP 7, Referenéni pfiruéky, V. 3.1
Objednaci ¢islo: 6ES7810-4CA02-8AR0

SIMATIC S7-300 (Vydani 04.02)
Polohovaci modul FM 353 pro krokovy pohon
Objednani spolu s konfiguraénim balikem

SIMATIC S7-300 (Vydani 04.02)
Polohovaci modul FM 354 pro servopohon
Objednani spolu s konfiguraénim balikem

SIMATIC S7-300 (Vydéani 01.03)
Kombinovany modul FM 357.2 pro servopohon nebo krokovy pohon
Objednani spolu s konfiguraénim balikem

SIMODRIVE 611-A/611-D

SimoPro 3.1

Program pro konfiguraci pohont obrabécich stroju
Objednaci €islo: 6SC6111-6PC00-0AAT

Misto objednani: WK Frth
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Pfiloha 06.03
A B Literatura

d) Uvedeni do

provozu

IBS/ SIMODRIVE 611 analog (Vydani 10.00)
Popis Software pro uvedeni do provozu:
moduly motord hlavniho vietena a asynchronnich motorud, verze 3.20
Objednaci ¢islo: 6SN1197-0AA30-0AP1

NAA/ SIMODRIVE 611A (Vydani 10.00)
Navod pro uvedeni do provozu
Objednaci Cislo: 6SN1197-0AA60-0AP6

NIAC/ SINUMERIK 810D (Vydani 11.02)
Navod pro uvedeni do provozu
(v€etné popisu programového vybaveni pro uvedeni do provozu
SIMODRIVE 611D)
Objednaci ¢islo: 6FC5297-6AD20-0AP1

NNAD/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611D (Vydéani 11.02)
Navod pro uvedeni do provozu
(v€etné popisu programového vybaveni pro uvedeni do provozu
SIMODRIVE 611D)
Objednaci Cislo: 6FC5297-6AB10-0AP2

NAM/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Vydani 11.02)

Navod pro uvedeni do provozu HMI/MMC
Objednaci Cislo: 6FC5297-6AE20-0AP2
AE1l  Aktualizace/Doplriky

BE1 Doplnéni uzivatelského rozhrani
HE1  Kontextova napovéda

IM2 Uvedeni do provozu HMI Embedded
IM4 Uvedeni do provozu HMI Advanced
TX1  Vytvafeni textd v cizich jazycich
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C Rejstiik
A
ABS 4-124
Absolutni rozméry 4-124
Adresar
kopirovat 8-344, 8-360
otevieni 8-338, 8-354
prejmenovat 8-345, 8-361
presunout 8-361
volba 8-338
vymazat 8-345, 8-361
vytvoreni 8-342, 8-358
Alarmy 9-370
Cykly 9-371
ShopTurn 9-376
Automaticky rezim 2-51
B
Bezpecnostni vzdalenost 4-134
Blok po bloku 3-92
Blok po bloku jemné 3-92
Blok s udaji o poloze 4-119
Blok v G-kddu 5-304
precislovat 6-315
Blokovani vietena
Frézovani 5-223
Frézovani kontur 5-250
Vrtani 5-158
Boc¢ni pohled 3-112
Bod pro vyménu nastroje 4-133
uceni 4-135
BFit 4-136
C
Ci18
C3 8
Cara 5-174
Carkovana ¢ara 1-38
Cast kruznice 5-179
Celé& kruznice 5-177
Celkové posunuti 2-72
Celni plocha 4-121
Celni plocha C 4-121
Celni plochaY 4-121
Celni pohled 3-113
Cep
kruhovy 5-232
pravouhly 5-230
Chladici kapalina 2-64

Chybovy protokol 8-349, 8-365
Cislo Duplo 7-325
Cyklus 8
Cyklus najizdéni 5-302
Cyklus odjizdéni 5-302
D
D 4-136
Dalkova diagnostika 1-43
Dialogova volba 5-204, 5-257
zména 5-209, 5-263
Dialogovy fadek 1-31
Disketova jednotka 8-341, 8-356
Doba opracovani 3-107
DP 2-62
Draha stfedu 5-265
Drazka
kruhova 5-238
podélna 5-235
E
Editor G-kédu 6-313
Editor program0 4-141
Ekvidistantni kfivka 2-57
F
F 4-137
Fréza 2-59
Frézovani
nové kontury 5-254
Frézovani kontur 5-248
Frézovani po draze 5-265
G
G-funkce 3-105
G-kod
hledat 6-314
kopirovat 6-314
oznadcit 6-313
pfeskodit 3-101
vkladani do programu ShopTurn 5-304
vlozit 6-314
vyfiznout 6-314
Gravirovani 5-244
H
Heslo 1-30
H-funkce 3-105
Hladici nGz 2-59
Hlaseni 9-370
Hlavi¢ka programu 4-118, 4-132
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Hlavni program 5-288 vloZit 5-209, 5-263
Hlavni vieteno 4-137 vymazat 5-209
Nastaveni 2-54 vytvoreni 5-203, 5-256
Hloubka fezu 5-212 zména 5-262
Hrana zarazky 2-54 zmeénit 5-208
Hrubovaci naz 2-59 Kopinaty vrtak 2-60
I Korekce délky nastroje 2-56
INK 4-125 Korekce radiusu 4-137
Inkrementalni rozméry 4-125 Korekce radiusu bfitu 2-57
K Korekce radiusu nastroje 2-57
Kapsa Korekce stény drazky 5-266
kruhova 5-227 Korekéni parametry nastroje 2-56, 7-319
pravouhla 5-224 Kruh
Kompletni 5-292 v polarnich soufadnicich 5-156
Kompletni opracovani 4-138 znamy radius 5-151
Konec 6-315 znamy stfed 5-149
Konec kontury 5-202, 5-254 Kruhovéa drézka 5-238
Pfechodovy prvek 5-203 Kruhova kapsa 5-227
Konec programu 4-119, 4-132, 4-144 Kruhovy ¢ep 5-232
Konik 4-123, 4-133 Kvalita licovani 4-129
Kontextova napovéda 6-308 L
Kontura 8 Lupa 2-70, 3-116
Cep 5-250 M
Kapsa 5-248 MO01 3-101
kopirovat 4-142 Mala pismena 5-244
Ostravek 5-248 Manual Data Automatic 2-87
Pocéate¢ni bod 5-202 Manualni rezim 2-51, 2-78
pfejmenovat 4-143 Mérn4 jednotka: 2-86
pfesné opracovani 5-204 M-funkce 2-85
sledovani 5-212 nastroj 2-78
uzavfeni 5-205, 5-259 Oddélovani tfisky 2-83
vytvoreni 5-202 pojizdéni os 2-80
zaloZeni 5-254 Polohovéani os 2-82
zmeéna 5-208, 5-262 Posunuti po¢atku 2-85
zobrazeni 5-199, 5-251 Vieteno 2-79
Konturové kapsa Maska parametrd 1-39
frézovani 5-273 MCS 2-53
navrtani stfedicich dilka 5-269 MDA 2-51, 2-87
obrabéni nacisto 5-277 Méfreni
pfedvrtani 5-269 nastroje 2-65, 2-67
Konturovy ¢ep nulového bodu obrobku 2-71
frézovani 5-281 Méfitko 2-77
obrabéni nacisto 5-285 Mérna jednotka 2-52, 4-132
Konturovy poéita¢ 5-197, 5-248 Mezni otacky 4-134
Konturovy prvek M-funkce 2-85, 3-105
mazat 5-264 Milimetry 2-52
pfipojovat 5-208, 5-262 Misto v zasobniku
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uvolnéni 7-334
zablokovani 7-334
Monitorovani nastroje 7-332
Mfizka 5-175
N
Nacitani parametrd nastroje 8-349, 8-365
Nacitani posunuti pocatku 8-349, 8-365
Nahradni nastroj 7-325
Najizdéni 4-122
Najizdéni na cyklus 4-122
Nastaveni
zména 5-297
Nastroj 4-136
méfeni 2-65, 2-67
nékolik bfitd 7-324
premistit 7-329
tfidéni 7-326
vloZit do zasobniku 7-327
vyjmout 7-328
vymazani 7-326
vytvofeni 2-57
zalozeni 7-323
Nastrojové vieteno 4-137
Navrtavani stredicich dulkt 5-163
Nazev nastroje 2-58
Nouzovy vypina¢ 1-27
Nova kontura
soustruzeni 5-202
Novy nastroj 2-57, 7-323
Novy program 4-132
Nulovy bod obrobku 1-21
méfeni 2-71
Nulovy bod stroje 1-21
0]
Objemovy model 3-114
Obrabéni
pferuseni 3-92
simulace 3-106
Simultanni vykreslovani 3-106
spusténi 3-90
zastaveni 3-90
Obrébéni nacisto 4-138
Obrébéni nahrubo 4-138
Obrobky, pocet 4-143
Obsluha 1-33
Oddélovani tfisky 5-181, 5-211
Manualni rezim 2-83

Odjizdéni 4-122
Odleh&ovaci zapich

tvaru E 5-187

tvaru F 5-187

zavit 5-188
Odstraniovani

zbytkového materialu 5-215
Odstrafovani tfisky 5-159, 5-161, 5-165, 5-167
Omezeni oblasti obrabéni 5-213
Opakovani 5-290
Opotfebeni 7-332
Opracovani 4-138
Osy

Opétovné najizdéni 3-95

pojizdéni 2-80

polohovani 2-82
Otéacky vietena 4-137
Override otaCek vietena 1-29
Override posuvu 1-29
Override rychloposuvu 1-29
Ovladaci panel

OP 010 1-22

OP 010C 1-23

OP 010S 1-23

OP 012 1-24

OP 015 1-24
Ovliviiovani programu 1-32
P
Palce 2-52
Parametry

prevzeti 1-42

vybirani 1-41

vymazani 1-42

vypocet 1-42

zadavani 1-41

zména 1-42
Parametry opotfebeni nstroje 7-331
Parametry R 6-315
Parametry vypoctu 6-315
Pevny disk 8-356
Plan pracovniho postupu 1-38
PI&st 4-121
PI&st C 4-121
PI&St Y 4-121
Pocet kusu 4-143, 7-332
Pocet obrobkt 4-143
Podélna drdZzka 5-235
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Podpora cykli 6-308
Podpora cykll méfeni 6-308
Podprogram 5-288
PodreZim obsluhy 1-32
Pél 4-126, 5-153
Poloha 5-241
libovolng 5-172
opakovani 5-181
Poloha bfitu
zména 2-62
Polohovy vzor
Cara 5-174
Cast kruZnice 5-179
Celéa kruznice 5-177
Mfizka 5-175
Pomocn4 funkce 3-105
Pomocn4 osa 9
Pomocny obrazek 1-40
Posunuti 5-299
Posunuti DRF 3-102
Posunuti po¢atku 2-72
Celkové 2-72
definice 2-75
stanoveni 2-73
Transformace soufadné soustavy 2-72
vyvolani 5-297
Z&kladni 2-72
Posuv: 4-137
POWER ON 9-371
Pracovni ¢ary 3-107
vymazani 3-116
Pracovni posuv 4-137
Pravouhla kapsa 5-224
Pravouhly ¢ep 5-230
Pfechodovy prvek kontury 5-203, 5-257
Pfedni hrana 2-54
PFfedni strana 5-292
Pfepina¢ na kli¢ 1-30
PFferuSeni posuvu 5-213
preskodit 3-101, 3-102
Pfidavek na brouseni 5-207
Pfidavna instrukce 5-204, 5-257
Pfimka 5-148
v polarnich soufadnicich 5-154
PFistupova prava 1-30
Program 8
kopirovat 8-344, 8-360

korekce 3-104

ladéni 3-92

nacitani 8-348, 8-364

nacitani do NC 8-356

odlozit 8-355

otevreni 8-339, 8-354

oznaceni vétSiho poctu 8-343, 8-359

pfejmenovat 8-345, 8-361

preruseni 3-92

presunout 8-361

spusténi 3-92

testovani 3-103

volba 3-90

vycitani 8-347, 8-363

vymazat 8-345, 8-361

vytvofeni 8-342, 8-358

zaloZeni 4-132

zastaveni 3-92

zpracovani 8-340, 8-346, 8-355
Program v G-kédu

vytvofeni 6-308

zpracovani 6-311, 8-341, 8-356
Programova tlacitka

Pfehled 4-130
Programovaci grafika 1-38
Programové tlacitko

CNC ISO 1-43

Obsluha 1-33

OK 1-36

Prevzit 1-36

Zpét 1-36

Zrusit 1-36
Programové zastaveni 3-101
Programovy blok 4-118

hledat 4-143

kopirovat 4-142

opakovani 5-290

oznadit 4-142

precislovat 4-143

Uprava 4-140

vlozit 4-142

vyfiznout 4-142

vytvoreni 4-136

zobrazeni 3-93

zfetézeny 4-118
Proménné 9-388
Protivieteno 4-137
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Nastaveni 2-54
Obréabéni 5-292
Prstencova drdzka 5-238
Puvod 3-116
R
Referenéni bod 2-48
Repos 3-95
Reset 1-27
Retézové koty 4-125
Rezani zavitu
soustfedné 5-161
Rezim vkladani 1-42
Rezna rychlost 4-137
Ridici panel stroje 1-27
Rotace 5-299
Rotace osy C 5-300
Rovina obrdbéni 4-120
Rovinné frézovani 5-281
Rozdéleni fezu 5-212
Rozhrani V.24 8-346, 8-363
Rozmér skli¢idla 2-54
Rychloposuv 2-82
S
s 4-137
S1 8,1-31
S2 8,1-31
S3 8, 1-31
Safety Integrated 2-50
Sestersky nastroj 7-325
Seznam néstroju 2-62, 7-318
Seznam opotfebeni nastroji 7-321
Seznam posunuti po¢atku 2-76
Seznam zasobniku 7-322
ShopTurn Open 1-45
Sikmé osa 4-120
Simulace 3-107, 6-311
Simultanni vykreslovani
béhem obrdbéni 3-110
pfed obrabénim 3-109
Sitova jednotka 8-341, 8-356
Skupina funkci 4-136
Smér otaceni pfi obrabéni 5-297
Sonda
kalibrace 2-68
Sonda 3D 2-61
Souradny systém 1-21
Souradny systém obrobku 2-53

Souradny systém stroje 2-53
Soustruzeni 4-121
Soustruzeni kontury 5-197
Specifické informace o nastroji 7-320
Sprava program{
PCU 20 8-337
PCU 50 8-352
Spravce program@ 8-337, 8-352
Stav kanalu 1-32
Stav posuvu 1-32
Stav vietena 1-32
Stavové hlaseni kanalu 1-32
Strategie najizdéni 5-265
Strategie odjizdéni 5-265
Struktura programu 4-118
Stupen licovani 4-129
Stupen prfevodovky 2-79
Surovy obrobek 4-132
Synchronizagni bod 5-194
T
T 4-136
Tangenta 5-204, 5-257
Technologicky blok 4-119
TEMP 8-345, 8-362
Tlacgitka
Obsluha 1-33
Tlagitka os 1-28
Transformace soufadné soustavy 2-72
Transformace soufadnic
definice 5-299
Trvanlivost 7-332
Tvar surového obrobku
zména 3-110
Typ nastroje 2-62
U
Uchopeni 5-292
Uhlové posunuti 5-194
Ulamovani tfisky 5-159, 5-161, 5-165, 5-167
UloZeni 4-129
Upich 5-195
Urovné ochrany 1-30
Uzivatelska data 9-388
Uzivatelské potvrzeni 2-50
Uzivatelské rozhrani 1-31
Uzivatelské rozhrani CNC-ISO 1-43
Y
V 4-137
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Varianta vypoctu 3-96
Velikost kroku 2-80, 2-81
Vicehran 5-242
Vnéjsi kontura 5-257
Vnéjsi zavit 5-169
Vnitfni kontura 5-257
Vnitfni zavit 5-169
Volba jednotky 1-42
Vrtak 2-60
Vrtani 5-163
hlubokych dér 5-165
soustfedné 5-159
Vrtani hlubokych dér 5-165
Vstupni pole 1-41
Vyhledavani
bloku 3-97
textu 3-100
Vyhledavéani bloku 3-96
Vyhledavéani prazdného mista 7-328, 7-330
Vypinani 2-48
Vysoustruzeni vlozky 2-83
Vystrazny limit 7-332
Vystruzovani 5-163
Vytazeni 5-292
Vyvrtdvaci ntz 2-58, 2-61, 7-323
W
WCS 2-53
z
Z3 9
Zacéatek 6-315
Zacatek kontury 5-202, 5-254
Zadni strana 5-292
Zakladni posunuti po¢atku 2-72
Zalohovani parametrli nastroje 8-349, 8-365
Zalohovani posunuti poc¢atku 8-349, 8-365
Zéapich 5-184
Zapichovaci niz 2-59
Zapichovaci soustruzeni 5-220
zbytkovy material 5-222

Zapichovani 5-217
zbytkovy material 5-218
Zapinani 2-48
Zardzka 2-60
Zasobnik nastroja 7-322
Z&suvka 5-195
Zavit
dodate¢né opracovani 5-194
frézovani 5-169
soustruzeni 5-190
vicechody 5-193
vrtani 5-167
Zavitnik 2-61
Zavitovy niiz 2-60
Zavitovy zapich 5-188
Zbytkovy material
konturové kapsy 5-275
konturovy ¢ep 5-283
odstranovani 5-215
zapichovaci soustruzeni 5-222
zapichovani 5-218
ZkuSebni posuv 3-109
Zména méfitka 5-300
Zména parametr(i programu 5-297
Znacka 5-290
Zobrazeni ve tfech oknech 3-115
Zobrazeni verze 9-390
Zobrazeni zakladniho bloku 3-93
Zoom 3-116
Zpétné najizdéni 3-95
Zpétny pohyb 4-133, 5-297
Zpétny preklad 6-309, 6-310
Zpusob najizdéni 5-265
Zpusob obrabéni 4-138
Zpusob odjizdéni 5-265
Zrcadlové pismo 5-244
Zrcadlové pievraceni 5-300
Zfetézeni 4-118
Zvlastni znaky 5-245
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