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���$&����	 �#����)�� "����������� ��	�#���+

Varování
,	�� �!��$	'	 2"�� �!��$	&��'� �$��7'������< �� �"������ �)��� �	��

��� �����$&��� �#����)�!
' "�����������
' ��	�#��� ���� �
� za

následek hmotné škody.

Pozor
,��� �!��$	&�� �����$���� �� �"������ �&��
�� ��'��� �����
&� ��

�4&� ���������� ��&����
� �!������ ��"� ��&����
� ��	�� �����

��"���� ���$&��	 �#����)�� �����$����+

Odkazy na literaturu ,���� ���"�� �	������� �&�� �	 ��
' �����
'� ��� �� ��&�� �$�
��

���$�"���)� 
�(�$�	
� �	������	� � uv����� �
��$	��#�+
����$���	��
� ����	� �
��$	��$� �	������� � �#����� � tomuto návodu
k obsluze.
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Hlavní princip ��) ������ 8? D1;/?5 MLN� �#��+ 8? D1;/?5 MHN� ��

konstruován v souladu s ��������)��
 ��
'�
ckými poznatky a
�)��"�
�� �����	�!�
 "�����������.��
'�

�!�
 �$	�
���� ��$�	�


	 �#���
��+

���� 
��! ��"
��	
 �$���#���

���� ���

����
' ��������!
' �#���$��4� ��������!
'

�	#����� 	 $��)
#��	
�
' �����4 �	"����!
' (
$��� 8
����� �4&���

#���
� ������� 8?;1; 8 
����� �#
��4��"��	� ��!� 	��
�	����

���#�"��+

Pracovníci obsluhy 8� �������� ��� �$	
��	� �!'$	��� 	!���#�� ��$
���	
 �

spolehliví pracovníci s �����
���
�
� ����"�	
�+ O�� �#����)��'�

�������� ����� �
���� 	 �� 	�
 �$������"�� � #���
�� ��stémem
pracovat.

Odpovídající ���!�	�	
 �$� �$	
������ �$�������
� ��#
�������

�"���'� 	 7�$&"� ���� "!� �������	��� definovány a jejich

���$&����� ���� "!� kontrolováno.

Hlavní úkoly %"�� �������� #���
�'� ������� �� �$����� �� ���#�"	 �	�
��
�� 	"�

dokumentace s návodem k �"����� "��	 �#����)�!�
 �$	
������

�	��������	 	 	"� �
 ��
'��
�
+ 5$��� ��'� �� �$������	��� povinen

zajistit soustavné sledování 
������'� ��
'�

��'� ��	�� #���
�'�
������� 2�����)�� $������	����� ��)������ 	 ���	��� �	��& 
 �����

chování za provozu).
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Servis 0�$	�� ��� "!� �$������� �!'$	��� ������	

� ����#!�	�

vyškolenými a kvalifikovanými �$� �#����)��� ��"�$���� 	
v souladu s pokyny v �#�$����
' � ���
��� 7�$&"��!
' ������4+ �#


��
'�� �$	
�
' �� ���"���� ����� ���$&��	� ��)��$� ��	���

"����������� �#���
��+

Jako nesprávné a jakoukoli záruku ze strany výrobce �������
�


platí:

Jakékoli ���&
��� ���$� �� ��
'����� �� �!)� ������!
' �����4 ��"�
z ��
'�� �����4 ��
'���.

%����
&� #���
� ������ ���� �$�������� v technicky naprosto

bezvadném stavu.

����� �� #���
� ������ �$�������� "�� �������� � "���������
 	

'$���
�
' $
�
��
' 	 ����� ������ ���$&����� ��)��$� ������

uvedené v �#����)�� ��������	

+

%����
&� ��$�
'�� ���$� "� ��'�� ��� ��
� �	 "���������� ������

����$	���� �#�� ��)�� �"�� �������� #���
�'� ������� �� �$�����+

%	�����
 7�$	��� �#�������� ��"� ��#	���� �
�� �$���� �	#�����
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�'� �������� ���$� ����&� �$� "����$�
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��� 	 �	�
��� "���������
+

Mohou se vyskytovat 	��"���
�����	! 	�������
 �'$�&���
�I
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1.1 Produkt ManualTurn

Produkt ManualTurn ve spojení se systémem SINUMERIK 840D příp.

SINUMERIK 810D tvoří systém CNC (Computerized Numerical

Control – počítačové numerické řízení) pro soustruhy, u kterých stojí

v popředí konvenční způsoby obrábění. Jednoduchá a bezpečná

obsluha usnadňuje soustružníkům práci na jejich strojích. Zadávání

veškerých údajů se uskutečňuje prostřednictvím dobře

srozumitelných textů a výsledek se pro kontrolu ještě graficky

zobrazuje, tzn. že soustružník může od okamžiku spuštění programu

sledovat, kde se nástroj pohybuje.

Prostřednictvím řídícího panelu řídícího systému CNC je možné

realizovat následující  základní funkce (ve spojení s obráběcím

strojem:

•  Seřizování a konvenční soustružení pomocí ručního kolečka

•  Soustružení délek, rovin a kuželových ploch s posuvem
vztaženým na otáčky a na časovou jednotku

•  Obrábění elementárních kontur nahrubo a načisto

•  Obrábění pomocí cyklů v režimu jednotlivých cyklů

•  Sestavování složitých kontur s možností soustružení na konturu

nahrubo nebo načisto (volitelný doplněk)

•  Sestavování programů pro výrobu součásti kompletním

soustružením prostřednictvím programování Easystep.

•  Automatické vytváření programů pro soustružení součástí pomocí

provozního režimu Teach In.

Pečlivě si prostudujte kapitolu 2, „Obsluha“, dříve než přistoupíte

k následujícím kapitolám.
Všechny ostatní kapitoly předpokládají tyto znalosti!
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1.2 Pokyny týkající se obsluhy

Varování

Ovládací panel / řídící panel stroje smí být otevírán výhradně

školenými servisními pracovníky za účelem servisního zásahu.

���������

Otevření ovládacího panelu / řídícího panelu stroje, aniž by bylo

odpojené napájení, je životu nebezpečné.

Výstraha

V případě neodborného zacházení s elektronickými součástkami

nacházejícími se uvnitř ovládacího panelu / řídícího panelu stroje

může dojít k jejich elektrickému zničení.

Dříve než stisknete nějaký ovládací prvek na tomto ovládacím

panelu:
Napřed si prosím přečtěte vysvětlení uvedená v této dokumentaci!
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1.3 Zapínání/vypínání

Funkce

Zapínání Zapínání řídícího systému, resp. celého zařízení může být

realizováno rozličnými způsoby, proto:

Věnujte prosím pozornost pokynům výrobce stroje!

Několik sekund po zapnutí se objeví specifická úvodní obrazovka od

výrobce obráběcího stroje.

Vypínání Pro vypínání řídícího systému, příp. celého zařízení, platí:

Věnujte prosím pozornost pokynům výrobce stroje!

�
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2.1 Plochý ovládací panel   

2.1.1 Plochý ovládací panel OP 031

Ovládací prvky

ovládacího panelu

A Grafický monitor, barevný

B *
�� �
�����	
���$�& �
����	�

��
	���� � ��
"�
��� �
������

1 +
������ �
� ����
��� �)	&
	�� &
�,	��

2 Recall (Návrat zpátky)

3 (
�& �
��
����$�& �
����	� -����
���$.

4 +
������ ���/ -
�",�)	�� �	��.

5 +
������ �
� �)	������ 
�"��&�

6 (
�& �
��
����$�& �
����	� -����
$.
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2.1.2 Plochý ovládací panel OP 032S

Malý ovládací panel

OP 032S

s klávesnicí CNC

(QWERTY)

Ovládací prvky A   Grafický monitor , barevný

B *
�� ���	
���$�& �
����	�

C   *
�� ��
	�����& � ��
"�
��$�& �
����	� � )������� �
������

D   *
�� �
����	� �	���	
���$�& "����

1 +
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� ����
��� �)	&
	�� &
�,	��

2 Recall (Návrat zpátky)

3 (
�& �
��
����$�& �
����	� -����
���$.

4 +
������ ETC/ -
�",�)	�� �	��.

5 +
������ �
� �)	������ 
�"��&�

6 (
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��
����$�& �
����	� -����
$.
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2.2 ������ ���	
 ��
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stroje.
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stroje.
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Druhy ovládání ������ 	��� !� " #$�  ��%� &' (�$,

#))�(#�*�� +��$ '�  #�+��! a PROGRAM mohou být
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•  Nástroj T

•  Rychlost posuvu F
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�
�� S ����# ��
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Vstupní pole parametru S výjimkou parametru P pro stoupání závitu (pouze v cyklu „Závity“)
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3.1 ��������� �� 
���
��
�� ����

Funkce

V závislosti na konfiguraci soustruhu a podmínkách aplikace je
�������' ��� ��� ���� ��������  ���� #"� 
���
��
��"� ����( ���

�#�� ���
��� �� ���"� ������� �� ���� �� �

���� ������'  ��
� ��

������"� ����#"� ���"�( �� ������ �� 
���
��
�� ��� ���� �� ������

����#" �����'  �� �� ���)��� �
������ ��� ��
���(

��� �������#" �������� ������)� ����#"� �� ���� �� ��� ��������#


���
��
�� ���� �������� �����(

Postup

*����� 
�
�� 
���" �������� +,-�./ +��"��� �
�0
�"��#)� ���
�� �

���� �������
� �
�)� ��������/(

Ref.
Punkt

���� ���� �
�0
�"��# ���
�� � 12��( ��� �3(

��������� �� 
���
��
�� ��� ���� 4 ����5�� ���
�� �" 1�67���
�3(

��"��� �
�0
�"��#)� ���
�� � 1-���
�����3 � ������� ��
�"��
 1* 2��(

Pkt“.
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8��
�� �" 1�67���
�3 ����5�� ��������� �� 
���
��
�� ��� ���� *(

���� ���� ����" ���
�� � ���
� � ���
������' ����� �� "���# ����� ��


���
��
�� ���' ���� �� �����  �  �����( � ������� �������

����������" ����9�� �� �)����� �:�)��� ����)�(

%�� ��� �� "���# ��)��� ���
���� ���� ����" ���
�� � ����(

��� �������� ��������#)� 
���
��
��)� ���� �)����  ���
�� � ���
� �

��������� ����)� ���� ��������  ������ 
���
��
��)� ����' ���(

bude synchronizována se strojem.
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3.2 ����������

Funkce

��� ���������� ��)������� ���"� �
������������"

•  �"�
��:�) ���� ���������) ���
��� 

•  2�
��"�  ���
 �

Postup

*����� ��������: 
���" ��������(

%���
��� ���
� �������' ����(  ���
�� � ���� �����

+���
���)��� ����# ��)��� ��/(

*����� ��������: �"�
 ���(

8�������"� ���
�� �' ����( 
��)�:" ������" ����5�� ���: ��)��(

Rychlý posuv.

������� �����

Pomalý posuv

Jemný posuv
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3.3 ��������� � krocích

Funkce

��� ��������� �  
����) �� ����� �� ��
�����)� ��
��� �� ���
;���

���� �  
� ���������# ���� ���� � �� ������#" �"�
�(

Postup

*����� ��������: 
���" ��������(

%���
��� ���
� �������' ����(  ���
�� � ���� �����

+���
���)��� ����# ��)��� ��/(

*����� ��������: �"�
 ���' ����( <4(

���� ���� ���
�� � %
� ��: ����� +� ������ �� ��� ��  
� ��#)�

posuvu)

Rückwärts

 
Vorwärts ��"��� �
�0
�"��:�) ���
��� 1*��� �3 +2=� >?
��/ � 1�����

+��
>?
��/ ������ ���� ���  
� � +@'@@A < @'@A < @'A < A < A@/' ����(

0,1 mm.
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���� �������

*������ ���� ���  
� �' ����( @'ABC(

 

� ������� ������� ������  �
��
��:"� ���
�� � 
��)���� ������� �

����� )������ ��������(

%
� ��: ����� ����5�� ��"��� ���
�� � 1�67���
�3(

� ������� ������� ������ ��� ���� �� ������� ���� ����� )�������(

D���� ������ ���� ���� ���
�� � 1%
� ��: �����3' �� �� ����� �� �����

tuto funkci zrušit.

���
����� ������ ���� ����" ���
�� � ���� ��  �� ��� "���#(

���
����� ��� ������� �� # �
�����" �"�
� ������(
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3.4 Posunutí

3.4.1 ���������

Funkce

�������

�������	


��
����� �����


Pomocí Funkce „Preset“ je možné nově definovat vztažný bod pro

pohyby os a vypisovanou skutečnou hodnotu.

���
�
�� ������
 N1...N4 Mohou být numericky zadána čtyři posunutí počátku. V případě

potřeby můžete tato posunutí počátku aktivovat.

Manuální posunutí Manuální posunutí se automaticky započítává, kdykoli se v průběhu
probíhajícího cyklu uskuteční dodatečné posunutí ručními kolečky

nebo pokud se v době přerušení cyklu ukládá offset.

������� ��������
 Rozměry sklíčidla představují doplňkové posunutí počátku a vztahují

se na právě definovaný počátek.

Korekce nástroje Korekce nástroje se chová úplně stejně jako posunutí počátku.

���������

Manuální
posunutí

Naprogramovaná
poloha

Vypisování
�
�����	 ������

Korekce nástroje

�������

�
�������
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3.4.2 ���������

Funkce

Tato Funkce může být použita např. k tomu, abyste mohli osu X
nastavit na nějaký určitý (změřený) průměr nebo osu Z (po škrábnutí

na rovné ploše) nastavit na požadovanou hodnotu. Hodnota

předvolby ovlivňuje osy stroje.

Při nastavování předvolby (Preset) se neuskutečňuje žádný pohyb

os.

Postup

Preset Stiskněte programové tlačítko „Preset“ v rozšířeném pruhu

programových tlačítek daného režimu ovládání.

�
���� �������	�

V části displeje věnované údajům o poloze zvolte kurzorovými

tlačítky polohu osy, např. „Z“.

Zapište hodnotu polohy, např. - 100.000 a pomocí tlačítka „Vstup“

přeneste hodnotu do systému.

Z=0
Pomocí programového tlačítka “Z=0“ můžete údaj polohy osy

Z nastavit na 0.

���
���� �������	�

Preset
löschen

Předvolené posunutí můžete prostřednictvím menu “Offset“

programovým tlačítkem “Preset löschen“ vymazat.

Předvolbu je možné definovat jen tehdy, není-li aktivní Start.
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3.4.3 Manuální posunutí

Postup

��������
�� Je spuštěn cyklus, prvek kontury nebo program Easystep.

1.  �
�
���� ���
�
�� ���� � �
����� ������


•  Zapněte tlačítko Ruční kolečko.

•  Ruční kolečko nastavte do požadované polohy.

Ve stavovém poli se objeví pro informaci hlášení „Manuelle Ver“,
které upozorňuje, že je aktivní manuální posunutí. Vypisované

údaje skutečné polohy budou již mít toto posunutí započítáno.

 ���� !"���
����

-�������� ���
�0
�"����# ������ ���� ����
�������� �����

s manuálním posunutím.

�����
�

•  ���" � � ose Z naprogramována jako: 100 mm (abs)
Manuální posunutí v aktivní ose Z: 5 mm

•  ��� �������� ���" ��#)� ������K

���������: G��� � ���
�# ����)�K LC "" +�
( "��( posunutí)
Zbývající dráha: 70 mm

•  �� �
����� ���" ��# �����������K

���������: G��� � ���
�# ����)�K 105 mm
Zbývající dráha: 0 mm

2.  !��"��� �
�
������ ���
�
�� �� �
���� ���� � #
�� �

Offset
(viz kapitola “Zásahy do zpracování programu“)
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3.4.4 Vymazání manuálního posunutí

Postup

����
�� ��������: 
���" ��������(

� 
�������#" �
�)� �
�0
�"��:�) ���
��� ����
�� ���
�� � 1M3(

Offset ���� ���� �
�0
�"��# ���
�� � 1!�����3 � 
�������#" �
�)�

�
�0
�"��:�) ���
��� (

Na obrazovce se objeví všechny údaje polohy.

Man. Ver.
löschen

���� ���� �
�0
�"��# ���
�� � ��"����� "�������)� ��������

(Manuellen Versatz löschen).

Funkce nebude provedena.

nebo

E�� �� �� �� ���
��(

��"����� �� "���#' �� �� ���� � ����� ���
�(
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3.4.5 ���!�!�� "�
��#!

Postup

�����
�� �
 ���
�
�� ������


����
�� ��������: 
���" ��������(

Offset ���� ���� ���
�� � 1!�����3 � 
�������#" �
�)� �
�0
�"��:�) ���
��� 

NPV 1
 ... 

NPV 4
� ��"��� ��������#)� �
�0
�"��#)� ���
�� � �������� ��

���������# �������� ��
�� �(

*�� � 1M N3 ����
��� � �������# �������� ��
�� �(

$�
��������� ���
�
�� ������


NPV 1
 ... 

NPV 4
D���� ������ ���� ���� �
�0
�"��# ���
�� � ���
��#)� ��������

��
�� �(

�������� ��
�� � ���� ��� ��������(

�
���� ���
�
�� ������


Offset � 
�"�� ��������#)� 
���"� �������� ���� ���� ���
�� � 1!�����3

v 
�������#" �
�)� �
�0
�"��:�) ���
��� (

%�
��
��:"� ���
�� � ����
�� �������� ��
�� �' ����( ���A(

*������ )������ �
� 143 +����( A@@/ � 1*3 +����( O@@/(

��"��� ���
�� � 1�����3 +P����/ ������ �������� �� ����#"�(

V ������� ������� ������� ����� ����� G����(

*������� G���F �� "���#' �������� ���� � ����� ���
�(
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3.5 Omezení otáček vřetena

Postup

Zvolte libovolný režim ovládání.

Pomocí tlačítka „>“ vyvolejte rozšířený pruh programových tlačítek.

Spindel Stiskněte programové tlačítko „Spindel“ (vřeteno).

V tomto menu máte následující možnosti:

•  Předem zadat otáčky S, přičemž si můžete vybrat, jestli v U/min

nebo v m/min.

•  Definovat maximální otáčky vřetena v U/min.

•  Zadat omezení otáček pro konstantní řeznou rychlost (m/min)

v U/min.
Kromě toho se Vám bude vypisovat konstantní řezná rychlost

přepočítaná jako požadované otáčky v U/min (ot/min).

Programové tlačítko „V=const Istw-Anz" umožňuje dopředu zvolit, že

při v = konst. se bude obvodová rychlost vypisovat jako skutečná

hodnota.
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3.6 Orientované zastavení vřetena

Funkce

Pomocí Funkce Orientované zastavení vřetena je možné zajistit, aby

se vřeteno vždy zastavovalo v určité definované poloze (např. pro

klíč sklíčidla.

Postup

Spindel V libovolném režimu ovládání aktivujte tlačítko „Spindel“ (vřeteno) na

rozšířeném pruhu programových tlačítek.

Zadejte orientaci / polohu pro zastavení
např. 11.0°

Pomocí tlačítka „Vstup“ zadání potvrďte.

Orient. Ein Stiskněte programové tlačítko "Orient Ein“ (popřípadě je možné

aktivování samostatného spínače přímo na stroji).

Zastavte vřeteno.

Vřeteno se zastaví na nastavené poloze.
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3.7 Práce s osou C

Funkce

Pokud se vřeteno používá pro polohování a pro obrábění (např. při

vrtání a frézování šestihranných tvarů), musí se s ním pracovat jako

s osou C.
Při práci s osou C se vřeteno chová jako kruhová osa, jejíž poloha

může být nastavována. Jako taková může být zahrnuta do

interpolace s jinými osami.

Upozornění

•  Rozmezí posuvu při práci s osou C je od 0° do 359,999°

(absolutně), příp. ± 99 999 999 (inkrementálně).

Anzeige
C immer

•  Vypisování polohy osy C aktivujete prostřednictvím menu “Preset“

v rozšířeném pruhu programových tlačítek a potom programovým

tlačítkem “Anzeige C immer“ (C vypisovat vždy). Vypisovaný údaj

polohy pak znamená polohu osy C. V příslušných režimech

ovládání (z.B. GERADE, SCHRÄG, KREIS) Vám dále osa C bude
nabízena jako další vstupní parametr při programování.

�����
�% Programování práce s osou C

��� �
�0
�"����� �
��� � osou C v rámci programování Easystep
���������� �����������" ��F����"K

������ ���� - ������� 
���" �������� �2!U2-$$(

Sonder-
funktion   

Hilfs-
befehle

���� ���� �
�0
�"��� ���
�� � 1�����
��� ����3 +�������� ��� ��/ �

1,��������)��3 +��"���# ��� ���/(

�������� �
������� ��������� �������  a nastavte polohu
��������� �8!�' ����( @S(

��������� ������"��� �� ����#"� �
�0
�"��:" ���
�� �"

"Übernahme".

� 
�"�� 
���"� �������� UJ2-.J � �
�0
�"��:" ���
�� �" 163

naprogramujte koncovou polohu osy „C“,
����( 6 H A@@

������� "�� � �������� ��"��� �
�0
�"��#)� ���
�� �

„Übernahme“.
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3.8 Nástroj

3.8.1 Zadávání dat korekcí nástroje

Postup

*����� ��������: 
���" ��������(

��"��� ���
�� � 1M3 ��������� 
�������: �
�) �
�0
�"��:�) ���
��� (

Werkzeug - ������� �
�0
�"��# ���
�� � 1V�
 ���03 +����
��/(

Werkzeug-
Korrektur

*����� �
�0
�"��# ���
�� � RV�
 ���07%�

� ��
R + �
� �� ����
���/(

*��
��� �� ����� � �
� ������  �
� 
���) ��
�"��
F ����)� ����
���(

�����
�%

�
������������"  �
��
��:�) ���
��� ����
�� 
���� ���������#)�

nástroje.

W���� ����
��� �������� )������"�  �
� 
���) ��
�"��
F ����)�

nástroje:

•  Délka X, délka Z,

•  Rádius R a

•  ����)� ����� ����
���

Délka Z

D
él

ka
 X

� �  ���
� ������!�

" � ������ ������ �����

# � ����$�% ��� ��$�
� ������!�

� � ������ ����� &������ ������!�'
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&����
���� ����� �� ����� .�����
�� "F����  ���#"� ����
��� �������� ����� �� # ������

rychlost vconst v m/min. V progra"� �� ����" ��� ���
��� ���#)�

����
��� ������"� )������  ��������� ����# 
��)����� � tabulky
nástroje.

�
������������" �
�0
�"��#)� ���
�� � R-���
�����R "F���� �������� T

����) �����K

Údaje délky X, délky Z se vztahují na bod P v������� ����) ����� A <

8, u polohy 9 však na bod S (S = P).

����)� ����� T ���� �����
����� �� �� ����#"� $�����8�
�' "F��

�:� ��� ��������� �Q��
�� ��������:"� �
�0
�"� +�
�0
�"�

v G-kódu).

� ������� ������� "F���� ����� )������  �
� 
���) ��
�"��
F �� #

pro další nástroje.

*������� )�����  �
� 
���) ��
�"��
F �� "���#' �� �� ���� � �����

Start.
%�
� 
�� ��
�"��
� "�)�� �:� �����������(

poloha břitu

symbol pro
volbu

poloha břitu

symbol pro
volbu
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3.8.2 Aktivování/deaktivování korekcí nástroje

Funkce

D������� ����
��� ���� : ����
��' ������ ����#" ����
��� �#� � ��)���

����
��� �� �"�
� 4 � �� �"�
� *( %
�"� ��)� ����� � ��������

)������ �
� ����)� ���
 � ����
��� � 
������ �����(

Postup

Werkzeug-
Korrektur

- ������� �
�0
�"��# ���
�� � RV�
 ���07%�

� ��
R + �
� ��

nástroje).

Aktivování korekcí

Anwahl ����
��' �
�  ��
: �� �����  �
� ��' ����
��  �
��
�" � ����
9�� ���

�
�0
�"��:" ���
�� �" 1-�>�)�3(

- �������: ����
�� ���� ����
�� ��"����" 1M3(

Deaktivování korekcí

Abwahl ���� ���� �
�0
�"��# ���
�� � R-�>�)�R(

.�� �������� ��F����' �� �� � 
���� ����
��� ���� ��������� �� @'

 ��
� ���������� ����#  �
� 
�� )������(

- �������� � ��� ��������  �
� �� �� �� ���
������#' �������� ����

aktivní Start.
%�
� 
�� ��
�"��
� �� ����
������� � ����
���) ����������) )�����(

��)�� �� �� ���� ���
;���(
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3.8.3 '����� ����
���

Funkce

�
������������" E�� �� 1V�
 ���0 "�����3 +"����� ����
���/

"F���� �"���� �#� ��#  �
� �� ���
��#)� ����
��� �� �"�
��) 4 �

*( %�
� �� �� ����
����� � následujícího:

•  V ��"��� �������' ����( � ������ ����)� �

•  ��"� �����# 
��"�
� ����
���(

$����� ����
��F "F���� �
������ �����������" ��F����"K

�����
� ': ����
���" � 
������ �� ��
�� � � ����" �"����

�
F"�
 ��
�� �(

�����
� (: ����
���" ����9�� �� ���� : ���": ������: ��� ��

��
�� � � �
���9�� "�����(

���#��� ( Postup

*����� ��������: 
���" �����)�(

Pomocí kurzoru vyberte v menu „Werkzeugkorrektur“ (korekce
����
���/ ����
��'  ��
: ����������� �"����(

Anwahl ���� ���� �
�0
�"��# ���
�� � 1-�>�)�3(

Messen ���� ���� �
�0
�"��# ���
�� � 1$�����3 +�"����/(

��"��� ���������� ���� 
�
��"  ���
 �" ����9�� �� ��
��� �

� 
������(

Pos. X
speichern

����)� �� �"�
� 4 ������ ��"��� �
�0
�"��#)� ���
�� � R���( 4

�����)�
�R �� ��"���(

��"��� ���������� � ����
���" ����9�� �� ��
�� �( *"���� � ���
�:

�
F"�
 ��
�� � � ������� ��� �� ��
�"��
� 1V�
 ��=� "�X�K 43'

����(K Y@ ""

8��
�� �" 1�����3 ������� )������ ����
9��(

.#� � 4 ����
��� �� ����"���� � ����
��� � ����� �� �� ��
�"��
F

vybraného nástroje.

�����:" ��F����" �� ��
������' � �� �� ��� � ��� *(
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���#��� ) Postup

����"�#���� •  D� � ������� ��������: 
���" �������� � "��� �������� "���

"Werkzeugkorrektur“ (korekce nástroje).

•  �� � ��
���� �� �����: ��
��� �� ���":"� 
��"�
�(

�
������������"  �
��
� � menu „Werkzeugkorrektur“ (korekce
����
���/ ����
�� ����
��'  ��
: "� �:� �"����(

Anwahl ���� ���� �
�0
�"��# ���
�� � 1-�>�)�3(

Messen ���� ���� �
�0
�"��# ���
�� � 1$�����3 +�"����/(

��"��� 
�
��)�  ���
 � ����9�� �� ���": ������: ��� �� ��
�� �'

+����( �� �"�
� 4/(

,������ ���"#)� ������#)� ���� �� �"�
� 4 ������� �� ����

3V�
 ��=� "�X�K 43 +
��"�
 ����
���K 4/(

����( C@(OLT ""(

8��
�� �" 1�����3 ������ ����
9��(

.#� � 4 �� ����"���� � ����
��� � ����� �� �� ��
�"��
F ���
��#)�

nástroje.
Vyberte následující nástroj v �����"� ����
��F � ��"�;�� ��� � menu
1$�����3( ����
���" ����9�� �� ��
��� (

letzter
Wert

�
������������" �
�0
�"��#)� ���
�� � 1������
 V�
�3 �� ������: ���

������� �� ��������#)� �������)� ����(

.#� � �� ����"���� � ����
����� � ����� �� �� ��
�"��
F ����

vybraného nástroje.
�����:" �������" "�)�� �:� �"����� � ����� ����
���(
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3.8.4 *�
�#�� �"�������� ����
���

Funkce

Změny (opotřebení nástroje) aktivního tvaru nástroje mohou být

zohledňovány jako změna délky X a délky Z.

Postup

Werkzeug Aktivujte programové tlačítko „Werkzeug“ v rozšířeném pruhu

programových tlačítek libovolného režimu ovládání.

Zadejte aktuální opotřebování nástroje,

např. pro Z: 0.1 (je možné zvolit, zda rozměr bude v mm nebo
v palcích).

Stisknutím tlačítka „Edit“ se aktivuje funkce kapesní kalkulačky.

Zadáním se korekce +0,1 přičte k aktuální hodnotě opotřebení 0,1

(lze zvolit, zda to bude v mm nebo v palcích).
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3.9 Přepínání systému jednotek metrické/palce

Funkce

8��� ��� �� ��" �"��;��� � ���������� �� ��F���� � [������

�:
����)� �: 
��� +��9 � palcích nebo v metrických jednotkách)
�������� "��� ���"� ����#"� ������� (

��������� ����#"� ������� �
� ���: ��
�� �� �� ���
;���

�
������������" ���
�� � 1P��)3 � 
�������#" �
�)� �
�0
�"��:�)

���
��� ( ��  ���#" �������� ������� ��" ����   dispozici celý
„metrický“ nebo „palcový“ stroj.

��� �������� ����#"� ������� ����� ��� �
# �������# )������

����"���� � �����
����� �� ���#)� ����#"� ������� ' ����(

•  polohy

•  korekce nástroje

•  �������� ��
�� �

Hodnoty zadávané v�����0��:�) "�� ��) ������ ��� ��������

"�����)� ����#"� ��)���;�����(

Postup

*����� ��������: 
���" ��������(

8��
�� �" 1M3 ��������� 
�������: �
�) �
�0
�"��:�) ���
��� (

Preset

 
Inch ���� ���� �
�0
�"��� ���
�� � 1�
����3 � 1P��)3(

•  �������� � metrických jednotek do palcůK �
�0
�"��# ���
�� � ��

v aktivním stavu.

•  �������� � ����F na metrické jednotkyK �
�0
�"��# ���
�� � ����

v aktivním stavu.

�� ���� ���� �
�0
�"��#)� ���
�� � 1P��)3 �� ������ �����0��# � ��

z ������"' ����� �������� "� �:� �� ���
����(

�� ���� ���� �
�0
�"��#)� ���
�� � 1!%3 �� ����#" "������) ������� 

������������" ��F����" �����F����(

�
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Pro poznámky:
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4.1 ���������	
 � re�
�� ���	
�� ������	


Funkce

���
� ������	
 "�*� ���	���	
 �����
 ��� ������+	
 ��	��	�	
��

������ ��
 ���������	
 ���
	, ����� � �������-&� ���&� .�� ���
����

koncového bodu.

/� ����	
 �
��� 	�����0�, ������ �����	� � ������ �� �������1�0�

�������.� ��+�� ���2.�, 	���3 ����&
 ��
������ ��������3

4������� ��+�� � ���&��	
 �.����
 	� �
����0
 ��
��� ���2 �����0�

��+� ������3

5����
�� �����.�0��� ��������
� ��������� ���&��, 0� ���.� ��
���-�

��������� �������
� 6��� 789 � ����� ����&
 :�	�&� ;�&��<=�;

�������	+ ��:
	���� �
.����	- 6���3

������� 	
� ��
��

����

roviny

������� 	
� ��
��

����

�
����

> ���
�� ������	
 "�*� �?���� ����+ �� 	�0
��+� ���� 	� ���
���

���
&
 � ����
����� ��� 0��	���&�� ��������	
&�� �����&� 	�.�

�?���� ����@�+� ���=���2 �� 	+0��� ���
�� �����23

Postup

A����� ���
� ������	
 "�*�3

a) ��
��

���� 
���� � �����

Gerade ��
��	+�� ���=������ ����
��� B������C3
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A����� ��������	- ��+� ��23

X ���������	
 ���
	

Z ���������	
 �����

b) ��
��

���� �
�������� 	����

Schräg ���
��0�� ���=������ ����
��� B�&��<=C3

A����� ����	
 ��+� ) A3

A���0�� 6��� � ����&
 ����
��� B>����C ����	
 �����D��3

	���3 α  4°

A���0�� �
��� 	�����0�, ����- 0� ����+ ����
��	3

A���0�� ���� ������ � �����2 � ����&
 ����
��� B>����C ����	


�����D��3

	���3 F 0.3 mm/U
S 320 U/min

/���� �� ������ ����
��2E

•  F���
���� ����� �� ����@�
3

•  F���
���� ���� �� �������0�3

•  /����@�	
 ������ ��
��	��
� ����
��� ���� 	�.� ��������	
�

��
������ �������� �� �����	
 �����2 0� ��2���
 ���	�3

•  $�2� 0� ���
� ��	���	
�� ������	
 ���@�+	, �?���� 	��
& 0�@�+

���2.���� 
 ���	
�
 ������23 5����
�� �@�� ���	
� ��������

����	��� ��� ���
	2, ���	
� �������� =�	�����	- ����� ��

	��������1�0� ��	���	�	
 �2&�����
3

c) Polohování

Positio-
nieren

���
��0�� ���=������ ����
��� B/��
�
�	
���	C3

Zvolte osu, kterou chcete posuvem pohybovat, a zadejte cílovou
polohu.
A���0�� ��������	�� ���	��� ������ G, 	���3 HII ��(�
	3

Nastavený posuv má platnost pouze pro toto polohování a nikoli pro
����2, 0��� 0��� ��
��� 	�.� 6���3
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4.2 ���������	
 �� ������ ����	� �����

Funkce

/�� ���������	
 0��	���&�-&� ��	��� ���� 0��� ���
�2 ������	


k dispozici následující geometrické prvky:

•  ������ ���
��� ��� ���������	
 ���
	 � �����

•  �&��<= ��� ���������	
 �������-&� ���&�

•  $��
� ����� ��� �.��.+	
 ���
��?

•  V ������ ���
�� ������	
 �?���� ������� �.�����	
 	�.�


	�����	���	
 ����+�2 ����23

•  4������� ��+�� � oblasti grafického displeje ukazuje normovaný
������	
 ��+� ������ �2.��	��� =������
&���� �����3
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4.2.1 ���������	
 � ���
�� ������	
 ������ ���
��� 

> ���
�� ������	
 ������ �?���� �������1���� 	������0
&
 ����2E

•  ���������	
 ���
	 � ����� � ������

•  J���+ �������	
 ��������	
 �2&��-� ������� � ���
�-� &
���-�

bodem

•  /�������	
 ������� ��2 �	���3 ! 3

X /��=������ ����
��� K, ���������	
 ���
	 	� ���
�- ��?�+� ��.�3 ,

��
�3 ���������	
 ���
	2 �� ���
�� ����� �
	� 3

Z
/��=������ ����
��� A, ���������	
 ����� 	� ���
��� ���
&
 �� �������

��.� , ��
�3 ���������	
 ����2 �� ���
�� ����� �
	� 3

C /��=������ ����
��� !, ������� ���3

/�
 ������	
 &
�� �� ���2. �������
&�2 ������
3

������� ��
����� 
�����

Postup

�� ��
��

���� 
����

���
��0�� ���
� ������	
 ������3

X ���
��0�� ���=������ ����
��� ��������	� ��2, � ����� ��
���+ K3

/��� ������	
� ���	�� ���=�����-� ����
���� ;�����	��
�; 	�������

„abs/ink“.

A���0�� �����, ������ 0� ���.� ����
� �
	� , 	�.� ��	&���� ������

��.� � ����
���� B>����C ����	
 �����D��3

	���3 30 abs
�� ��
���@	��� �����	
�� ���� ����0�� �����, ��
�3 �����2E

	���3 F 0.3 mm/U
S 700 U/min
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/���� �����
�� ��
��	��
� ����
��� �����3

•  /����@�	
 ������ ��
��	��
� ����
��� ���� 0� ��2���
 ���	�3

•  ���������	
 ����� �� ������
 �	���=
&�2 � ���������	
 ���
	, 0�	

0� �����.� ����
� ���=������ ����
��� BAC3

b) Polohování kruhové osy (C)

C A����� ���=������ ����
��� ��� ��������	�� ���, � ����� ��
���+

osu C.

/��� ������	
� ���	�� ���=�����-� ����
���� ;�����	��
�; 	�������

„abs/ink“.

A���0��, �����, ������ 0� ���.� ����
� �
	� , 	�.� ��	&���� ������

��.� � ����
���� B>����C ����	
 �����D��3

	���3 30 abs
*������� ���� ������ ��2&��- ����� 	�.� ��(�
	 � ����
����

B>����C ����	
 �����D��3

	���3 F 2 mm/min
/���� �� �����
 ����
���� �����3

Se zadanou hodnotou v mm/min se bude zacházet jako se °/min.
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4.2.2 ���������	
 � ���
�� ������	
 �!"�#�

Funkce

/�
 ���������	
 �������-&� ���&� ���� � dispozici následující
���	���
 ����	
 ��������?E

XZ A���	
 ������	
& KA3

Xα
 

Zα A���	
 ������	
&� K 	�.� ������	
&� A � 6���3

XZC A���	
 ������	
&� K 	�.� ������	
&� A � ������� ��2, �	���3 ! 3

������� ��
��

���� �
����

s 	�����  �������


� ��
� �
���

������� ��
��

���� �
����

s 	�����  �������


� ��
� �
��� � !����
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Postup

>2.���� ���
� ������	
 �!"����3

a) ��
��

���� �
������ 	����� � 	�����  ������� 
� ��
�

dráhy

XZ A����� ���=������ ����
��� KA3

A���0�� ����� ������ � ����
���� B>����C ����	
 �����D��3

	���3 X 100 abs
Z -325 ink

b) ��
��

���� �
������ 	����� � 	�����  ������� 
� ��
�

dráhy a úhlem

Zα ���
��0�� ��������	� ���=������ ����
��� ��� ������	
 ����+�?

dráhy a úhlu.
A���0�� ����� ������ � 6��� � ����
���� B>����C ����	
 �����D��3

	���3 Z -325 abs

α 4°

c) Polohování pomocí lineární osy (X/Z) a kruhové osy (C)

XZC ���
��0�� ���=������ ����
��� KA!3

A���0�� ����� ������ � ����
���� B>����C ����	
 �����D��3

	���3 Z 100 abs
C 20 ink

A���0�� ���� ������ ��2&��- ����� 	�.� ��(�
	 � ����
���� B>����C

����	
 �����D��3

	���3 F 2 mm/min

/���� �����
�� ��
��	��
� ����
��� �����3

/����@�	
 ������ ��
��	��
� ����
��� ���� 0� ��2���
 ���	�3

V ��
���+ ����
	�	
 ���
 ���	����
 KA, Kα a Zα se provádí

������
��	
 ��������?, ����� 0� �@�� 	� ������+ �L
���0
&
&� ���	��

���	� 0� �������3
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4.2.3 ���������	
 � ���
�� ������	
 $��%�

Funkce

Pro soustružení rádiusů máte v režimu ovládání KREIS (kruh)

k dispozici tři možnosti zadávání parametrů:

Winkel Obrábění rádiusů pomocí předem zadaného úhlu

Radius Obrábění rádiusů pomocí předem zadaných konečných rozměrů

IK Obrábění rádiusů pomocí zadání IK a konečných rozměrů

���
 ��
��

���� Nástroj se pohybuje z �������	
�� �� ��	&����� .��� �� �������

�����3 ��+� ���2.� ����0��� ��������	
&��
� ���������

Drehrichtung ���=�����-� ����
���� B�����	��
�C3

 �	���	� ��+� ������� ����2 ����
 ��+�� ���
	��-&� ���
���

 �	���	� ��+� ������� ����2 �� ��+�� ���
	��-&� ���
���

Postup

A����� ���
� �.����2 $��%�3

a) "�
����� 
���
�
 	����� 	�����  ������� !��


/�
 ���������	
 ���
��? �� ������	
� 6��? 0� ���	� ��:
	����

	�#���#�� 	����
 .�D ��������	
&��
�

•  absolutní úhlové polohy D nebo

•  ���2������ �������	
�� 6��� αααα
a Koncovou polohu .�D ����&


•  Délky kruhového oblouku ve stupních E nebo

•  dotykového koncového úhlu ß
��+@���	
 �.�� ����? ����	
 0� ���	�, ����� 	���3 �?���� �����

�������	
 ���2���- 6��� α α α α a délku kruhového oblouku E.
Oba druhy zadání se vztahují na následující úhlový systém.

Úhlový systém
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������� $ D = 60°
E = 90°

������� % α = 60°

ß = 150°

������� &

Winkel ���
��0�� ���=������ ����
��� BM
	���C �6��� 3

A���0�� ��������2 ����� � �����D�� 0� ��
��	��
� ����
��� B>����C3

	���3 D 180°
E 45°
R 30

/���� .����� �����.���� ��������2 ����� ��+	
�, ����
0��

���=������ ����
��� B�����	��
�C3
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b) "�
����� 
���
�' � 	�����  ������� ��������� 
� ��
�

Jednoduchá definice rádiusu zadáním koncového bodu na osách X a
A, 0���� 
 ���
��� � ��+�� �����	
3

�������(

Radius ���
��0�� ���=������ ����
��� B���
��C3

/��� ������	
� ���	�� ��:
	�0�� ��+� �����	
 B “ a „abs/ink“

��������	
&��
� ����
��� B�����	��
�C3

A���0�� ��������2 ����� � �����D�� 0� ��
��	��
� ����
��� B>����C3

	���3 X 8.787 ink
Z -21.213 ink
R 30

c) "�
����� 
���
�' 	�����  ����� )* � ����#���� 
� ��
'

��:
	
&� ���
��� ����	
� ��	&����� .��� �� ��+��� K � A �

����	
� �����2 ������ ����� ����&
 ��������? % ��� ��+�� K � $

��� ��+�� A 3 $���+ ���� 0� ���	� ����� 0�@�+ ��+� �����	
3

�������(

IK ���
��0�� ���=������ ����
��� B%$C3

/��� ������	
� ���	�� ��:
	�0�� ��+� �����	
 B “ a „abs/ink“

��������	
&��
� ����
��� B�����	��
�C3

A���0�� ��������2 ����� � �����D�� 0� ��
��	��
� ����
��� B>����C3

	���3 X 8.787 ink
Z -21.213 ink
I 30.0 ink
K -0.000 ink
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> ��
���+ �����.2 ��������-�
 ����
��2 �2.���� ��������2 /����,

��
�3 J����2 � ����
@�� 0�3

	���3 F 0.25 mm/U
S 530 U/min

/��2. ������ �� ����@�
 ��
��	��
� ����
��� �����3

/����@�	
 ������ ��
��	��
� ����
��� ���� 0� ��2���
 ���	�3

/�
 ����
	�	
 ���
 ���=�����-�
 ����
��2 BM
	���;, ;���
��; � ;%$; ��

�������1�0� ������
����	
 ���	��, ����� �@�� �2�� ���	��2 ���
��0


platný kruh.
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4.3 ���������	
 ����&
 ��	�������� ���	
�� ������� � �
����&
&� ����
��� '()

Funkce

$�	������ ���	
 ������� ����1�0� ��	���	
 �.0
��+	


naprogramovaných kontur.

/�������	
&��
� ��
���@	-&� �
����&
&� ����
��� '(N �?���� 	�&���

��������
� �2�� ���2.2 	����=������	-� �������3 >@�&�	2 ���2.2

�����?, ����� .2�2 ���@�+	2 ����&
 *!)�����, ����� .-� ������+	2

���� ��	���	+ ��	�����-� ���	
� ��������, ��
�3 �
����&
�
 ����
��2

+/–.

/���� 0�� � ���2.2, ����� �� ��0
 ������+�, �?�� �� 0��	�� ���� �

jednotlivý prvek, posloupnost kontur, jeden cyklus nebo i o kompletní
program Easystep.

���
����	
 � �����
����	
 ��	�������� ���	
�� �������

���
����	
 � �����
����	
 ��	�������� ���	
�� ������� �� �����
���

������
 ����&
 �����
&�	��� ����
���, ��	3E

•  /����
&�	� ����
��� 	���
�
 O ��	������ ���	
 ������� � �
����&


����
��� '(N 0��� �����
����	23

•  /����
&�	� ����
��� ��
�
 O ��	������ ���	
 ������� � �
����&


����
��� '(N 0��� ���
����	23

Aktivování Aktivování �� �?�� �������	
� 0�� ���� ��
��	��
� ����
��� *!)�����,

tak i v ��?.+�� 0
� ���@�+	��� ���2.�3

V ��
���+ 0
� ���@�+	��� ���2.� ��0�� ���
����	
� ���� :�	�&�

	����� � jeho zastavení. V ������ 0� ����� ���	� ����������

����&
 ��	�������� ���	
�� ������� 	�.� �
����&
�
 ����
��23

Deaktivování 5����
�� 0� ���� :�	�&� � ��?.+�� 0�@�+ 	����	��	��� �.��.+	


deaktivována ������
&�	� ����
��� ����	��� , ���0�� �
�
&
 �2���� ��

���
�� ����3 /���� �L
���0� 0�@�+ 	+0��� �����, ������ 0� �����.�

����
�, ����
��� *!)���� �� �����
�
3

��
��	��
� ����
��� B*!)�����C .��� ���������	
 ����������

s naprogramovanými hodnotami posuvu.
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Poznámky týkající se konturového ručního kolečka

/� �����	
 ��	�������� ���	
�� ������� � ��
��	��
 ����
��� B*!)�����C

.��� ��	������ ���	
 ������� ���
�	
3

J����	
� ��	�������� ���	
�� ������� ���
�-� ��+��� �� ��2

budou pohybovat rychlostí, která je závislá na následujícím:

•  na nastavení inkrementu a také

•  	� �2&�����
 �����	
 ���	
� �������� ����0	+ 0��� � ���	
&�

������� ��� ��2 K � A 3

���
 	��
�
 ��+� ������ 0� ���	���	 ��+��� �����	
E

•  �� ���

 ���������� 

#�#��( /���� ����� �����
��0
&


��?.+�� ��	���23 > ��
���+ ������	
 ��	&� .���� 	�.� ��	&�

�����, �2���� ���0�� 	� 	������0
&
 .���3

•  	
��� ���

 ���������� 

#�#��( Posuv zpátky vzhledem

k ��?.+�� ��	���23 > ����� ��
���+ 0� ���	� �� ����
� ����� 	�

������� ��
���@	��� .����, ��
�3 �����3

*����=������	� ����	��
 	�0��� :�	��	
P

$�	������ ���	
 ������� 	�	
 :�	��	
 ���� � ��
���+ ���+���-&� �Q� �

��
 	�0
��+	
 	� ��:���	�	
 .��3

*��	���+ �,��-
&
 �� �
����&
&� ����
��� '(.

/� �����	
 ��	�������� ���	
�� ������� � ��
��	��
 ����
��� B*!)�����C

0��� ���
�	
 ���� �
����&
 ����
��� '(N3

•  5����
�� ��
��	��� �
����&
 ����
��� ' � .�����)�
 0� ����� ��
��	���,

.��� �� �
� �� 	������� ���2. ����� � naprogramovaném posuvu
v souladu s ��?.+��� ��	���23 V ��
���+ ������	
 ��	&� .����

	�.� ��	&� �����, �2���� ���0�� 	� 	������0
&
 .���3

•  ��
��	+�� � ����� ��
��	��� �
����&
 ����
��� N3 R��� �� �
� ��

	������� ���2. ��+� � 	����=������	�� ������ �� 	� �������

��
���@	��� .����, ��
�3 �����3
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*�
����

$�	�����-� ���	
� �������� �2������ :����� 	� ��	����3

Postup

���	
� �������� 	�0�D�� 	� ��������	- ����+� A3

���
��0�� ��	���	
 ���
� ������	
 �"�*� 3

Schräg
A����� ��+� �����
��0
&
 :����+3

A��	+�� ��	������ ���	
 �������3

��
��	+�� ����
��� B*!)�����C3

A��	+�� ���	
 ������� A3

/����D�� ��
��� �� ��+�� A3

$�	�����-� ���	
� �������� �.0�D�� :�����3

$�	�����-� ���	
� �������� ��0�D�� ���� �����23

���	
� �������� K �	��� ��
��1�� �� ��+�� K3

>-@� �����	� ��������	
&�� �����&� �����0�� ��� ������, �����

:����� 	��
��� ��������	�� ���
����3

�



4 ���������	
 ��
	�
������ ��	��� 02.00

4.3 ���������	
 �����
 ��	�������� ���	
�� ������� � �������
��

����
��� ���

4

  Siemens AG 2000 Všechna práva vyhrazena.

4-78 SINUMERIK 840D/810D Návod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydání 08.00

Pro poznámky:



5 08.00 ���������	
 ��
��
 ����� 5

  Siemens AG 2000 Všechna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/810D Návod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydání 08.00 5-79

���������	
 ��
��
 �����

5.1 ��������� ............................................................................................................ 5-80

5.2 	�
��

������ ����� � 
����
 �������� �����	 ................................................... 5-81
5.2.1 �� ���  ����!........................................................................................................ 5-81
5.2.2 "����#����� ��
��

����  ����! ............................................................................. 5-87
5.2.3 $��%��&�� �'
%������  ����!................................................................................ 5-88
5.2.4 Zápichy tvaru E a F............................................................................................... 5-89
5.2.5 Závitové zápichy................................................................................................... 5-91
5.2.6 Vrtání v '������ ��� (�� ��)��
* ........................................................................... 5-93
5.2.7 �
���� ��
 �% 
� ��&�� �

�����.............................................................................. 5-97

5.3 +���� ���������� �)����,��
��

����  �'��-! � 
����
 �������� �./	012.2 .... 5-100
5.3.1 +���� ���������� �)���� ....................................................................................... 5-100
5.3.2 +���� '
� ��
��

����  �'��-!............................................................................. 5-105



5 ���������	
 ��
��
 ����� 08.00

5.1 �������	� 5

  Siemens AG 2000 Všechna práva vyhrazena.

5-80 SINUMERIK 840D/810D Návod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydání 08.00

5.1 ���������

V následujících kapitolách bude popsáno programování
��
��

�����3�- ����! '����� ������
 4%�
%�5

�6 5%�� �%'����%

��� �� '����
��� 7%�� '
!����� ')� ����� ��
��

�����3�- ����! % ')�

 %������ ')���
��3�- '%
%���
!6 	�

��

% ���
 '
� ��
��

������

����� �!�� �3� �3
����� ��
�7�  �����%6 ��� 7� '�'������%

'!����� ��

��

% ���
6

����-�� ��
��

������ ����� ��-�
 �3�  '
%�������� �%�� � 
����


���� '� ����
 (�� �%'����% 8 	���%������ '
�9
%�! '����� .%�����'

a G-kódu“).

�������� 
���� 
��

�����������

2�����
7��� ��
��

������ ����� �!���� �������%� �%')6 '�����

')�'��%&� 
����! �������� � 
������- �����	 % �./	012.2:

/���� �������� Cyklus Funkce

ZYKLUS Závit Rovinná spirála
Podélný závit
�
�������3  ����

"���-&��%��

zápich
Tvar F
Tvar E
Závit DIN
Závit

Vrtání �
���� -�
���3�- ��


�
����  ����!

�
���� ��
 �% 
� ��&�� �

����� � &���� '����,'�����

ZERSPANEN "���������

�)����

Zapichování

Programování a

zobrazování

����������
��
� 
����

�%������ -����� '%
%���
! ��
��

�����3�- ����! �� 
��
��&#
7�

��%��9��� '
���)��������� ���
'��-� '��� '%
%���
!6 0�����

��;�
�%&��-� ��%&���% �� ��� � oblasti grafického displeje bude
 ��
% ��%� �
< '
�9
%���%�� 9
%;��% � ������ �'%�)��3� '%
%���
�

nebo pomocný obrázek.

Konec cyklu 2% '��%���%��
 '� ��� ����
�7� ')�� �'
������ ����
 7� �
��� '�

����&��� ����
  ���
 �%7��=
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5.2 	�
��

������ ����� � 
����
 �vládání ZYKLUS

5.2.1 ������ ������

Funkce

Pomocí cyklu „Gewinde“ (závity) můžete vyrábět válcové a

kuželovité vnější a vnitřní závity s proměnným stoupáním, jakož i

rovinné spirály. Závity mohou být jak jednochodé, tak i vícechodé.
Přísuv se uskutečňuje automaticky, můžete si vybírat mezi

variantami konstantní přísuv na řez a konstantní průřez třísky.

Pravé a levé závity se volí prostřednictvím směru otáčení vřetena a

směru posuvu.

Předpokladem pro použití tohoto cyklu je vřeteno s regulovatelnými

otáčkami a systém pro měření dráhy.

Práce s programy pro

������ ��������

� 
� ��)���� '

-
 '
�9
%���3�- ��%&���� ��� ����
� 8>�?����@

nabízí v menu „��
 ���-���@ (%�
���)* ;
���� �'
���� '
�9
%�!6 ���

�!���� ��%��9���
 �%��
 ��  %�%�3�� '%
%���
� 
����%� �� '%����

7%�� ��
��
 % '� ��7� 7� �'�� �������%� (�� �%'����% 80
�9
%�� '
�

�3
��
 ��
&����@*6
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Postup

����
������ B� %�������� 
���� �������� �����	6

Gewinde 	�������� '
�9
%���� ��%&���� 8>�?����@6

0����� '
�9
%�6 ��%&���% ����
�� '��%���%�� ��
��

����  ����
6

Gewinde
Plan

Gewinde
Längs

Gewinde
Kegel
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���������� ��
����
� �� �������
 �
�������� � �����


P Stoupání závitu

G ����% ���
'���  ����


G = 0 	��
'���  ����
 �� ������6

G > 0 Stoupání závitu se s �%��3�  ������  ����
7� � -�����
 >6

G < 0 Stoupání závitu se s �%��3�  ������  ����
7� � -�����u G.

B������� 7��
  ���� '�&���&�� % ������� ���
'���  ����
A 7� �����

 ���
 ���
'���  ����
A ���
�
 7� '��)��% �%'
�9
%���%�A ��'�&��%�

podle následujícího vzorce:
 

 |Pe
2
 - P

2 |
 G =    [mm/U2]
 2*Z1

 Kde:
 Pe Koncové stoupání závitu [mm/U]
 P Po&���&�� ���
'���  ����
 C��,�D

Z1 Délka závitu [mm]

����� ���
'��� ��  % �������� ����� � �������� �� � 7��������3��

závity na obrobku.

��������� ����

(alternativy)

LINEAR
DEGRESSIV

0)��
� � �����%���� )� ��
 -��
���


0)��
� � �����%����� '
!)� �� �)����

 ��� ��������

(alternativy)

4!���� �� ����
%� �� � ������
7�����  '!���� ��
�����:

"�
����� �%-

��

"�
����� �%&����

���'����� �'
%������ (��
����� �%-

�� � �%&����*

��
��� � konstantní hloubkou

����

��
��� � konstantním

�������
 ��
���
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Innen/Außen  (alternativy) ����)�� , ���7��  ����6

X0, Z0 � �%��3 ��� '
�  %������ 
� ��
!6

X1, Xαααα 0���-% (���* ���� ������3 ���  ����
 �� ���

 ��� E ���� F-��

 ����
 (��
'��* ('�
 � 
 �
�������3�-  ����!*6

Z1 0���-% (���* ���� ������3 ���  ����
 �� ���

 ��� �6

W 0)���% ���  ����
 ( %���� �� ��  �%����%*6

0)���% ���  ����
 W 2���-  ����
 W = R

0�&���&�� ��� '�
���%�3 � 
���� ����
 7� '��
�
�3 �'
���  %&���


 ����
 � � �6 ')���% ��� G6 0
�9
%���3� ��%&����� 81���
�%���@ 7�

����� �%��%���A %�� ')���% ���  ����
 ���� 
���� ����-
 W = R.

R 2���-  ����
 ( %���� �� ��  �%����%*6

K +�����3 ')��
� �� -��
���

αααα
I (alternativy)

H���3 ')��
� '�� �%�3� F-���  ����


H���3 ')��
� '���� ���
  ����
 (����� '���-�  ����
*

•  0)��
� '����  %��� ����� '���-�  ����
 αααα > 0

•  0)��
� '���� ')���� ����� '���-�  ����
 αααα < 0

1���
�%����� �!���� ����3 ')��
�  %���%� �%�� 7%�� ��)�
 I6

0
���)��������� '%
%���

 αααα 

&
7��� F-��A '�� ���
3� �� �
��



5 08.00 ���������	
 ��
��
 �����

5.2 Soustružnické cykly v režimu ovládání ZYKLUS 5

  Siemens AG 2000 Všechna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/810D Návod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydání 08.00 5-85


��
��&#��%� ')��
� ����
�7� ��  ����
6 B������� �� �� ')��
� ��

 ����
 '
������ '�� '
%�3� F-��� �!&� ���

 �)��
A 7� '��)��% �����

'%
%���
 �%��%��� �% �
�
6 B������� �� �� ')��
� 
��
��&#��%� '����

����� '���-�  ����
A ��� %����
��� -�����% ��-��� '%
%���

 &����

�%J������ '������
 F-�
 �)��
 ����
�7�6

0)��
� �� ��)��%7����� �� ����  ����
:

αααα > 0: Zahájení na zadním boku závitu

αααα K L: �%-�7��� �% ')����� ���
  ����


  (alternativy)

0)��
� '���� ���
  ����
6

AS 0�&�� '
!�-��! ����
�7� ')� -

������ ���� '
��� ')��
� (��*6

0)� ')�'�
�� �� � '�&��� '
!�-��! ����
�7� ')� -

������ % '
����

')��
��� �� ���� �
�� ��'����%� ')���
��� -�����%6

E Aktuální hloubka závitu (zadává se bez znaménka)

E 7� -��
��%A ���
� 7�� ���% ���%���% ��-�� ')���-� �-� �'
%������6

U 0)��%��� 
� ��

 '
� ��
��

���� �%&���� ( %���� �� ��  �%����%*

2%'
�9
%���%�3 ')��%��� '
� ��
��

���� �%&���� U �� ���&��� ��

')����  %�%�� -��
���  ����
 K %  �3�%7��� F��� 7� 
� ����� �%



&��3 '�&�� '
!�-��! ����
�7� ')� ��
��

���� �%-

��6 +���
�

%
���%����� ��'�&��� 7��������� %��
���� ')��
�� ��  ����
 � závislosti
�%  %�%��� 
� ������ )� 
6

V ')�'%�� 
� ������ -��
���  ����
A ���
�
 7� '��)��% ����
��

���A �%

')��
�� � �����%����� '
!)� �� �)����  !����� ��%� �% �)�� ����
�7�

'
� ����-�� '
!�-��� ����
�7� ')� -

������ �����%����6 M��
��%

')��
�
 7� '���� '
� �%��3 '
!�-�� ����
�7� 7���6

$

-�
 �%
�%���
 7� 
� &������ ������� -��
���  ����
 �% �����%����

-��
��� ')��
�
6 0
!)� �)���� 7� � ����� ')�'%�� '
!�-�� ��

'
!�-��
 ����
�7� ����� % �����A ')���� ��%� 
 ������- -��
���

 ����! �!�� �%�� ���-����9�� ���� � ��'��� '��������- ')�

���������� �)����6

0)��%��� '
� ��
��

���� �%&���� U se po obrobení nahrubo

����
��

�� ')� 7������ '
!�-��
 ����
�7�6

V � �������� '
�  '���3 '�-�� ����
�7� ( %���� �� ��  �%����%*

Q N-���� '��
�
�� 
 7�����-��3�-  ����! (OPQLRKSKPQLR*

0����� ��-��� '%
%���

 �!���� �%'
�9
%���%� F-��A ���
3 

&
7�

���  %)� �
�� ����
�7� �% �����
 ��
��

����-� ���
6

�%')6 S T PL6L

U��  %)� �
�� ����
�7� '
� )� ���  ����
 �
�� '��
�
� � PLR6
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Parametry pro vícechodé závity

Q (alternativy) 2%��%���� '%
%���
! '
���)��������� Q % '
�9
%����-� ��%&���%

"Alternativ".
0)���%�  %���� '%
%���
!

pro vícechodý závit

L 0�&�� �-��! (�%J6 Q*

Pomocí parametru L ��;��
7��� '�&�� �-��! �����-���-�  ����
6

+-���  ����
 �
��
 
������
�� 
� ������ '� �����
 ��
��

����

��
&����A ')�&��� '
��� �-��  ����
 �������  %&��� � poloze 0°.
B������� �%7� 7��������� �-��� �����-���-�  ����
  %&��%� �%

������3�- �����- �% �����
 ��
��

���� ��
&����A 7�  %'��)���

����� ����
� �����%� '
� �%��3 �-��  ����
  ����V % '
�

'
�9
%������  %�%� ')���
��� '��
�
�� '�&���&��-� ���
 Q.

N 1 z � �-��!  ����
6

•  ����
��

��� ����-�� �-���: hodnota = 0

•  ����
��

��� '�
 � ����� �-��: hodnota = 1 ... L

P 0�&���&�� �-�� 0 T W 666 �

B������� 7� 0 X W �
��
 �-���A ���
� ���� �3� ����
��

���� �)���A

vynechány!

A 	�)��%�� -��
��% ')��
�
 ( %���� �� ��  �%����%*

V ')�'%�� -�
���3�-  ����! � ������ '�&��� �-��! '
���)���������

parametru A  %������ -��
��
 ')��
�
 �%��-� �-��
  ����
 ')��

�%���
  ����
 �-��
  ����
6 B�������  ���% -��
��� ')��
�
 ')�

 ���� �-��
 ���� �3�  �-���#����%A  %��7�� -�����
 L6



5 08.00 ���������	
 ��
��
 �����

5.2 Soustružnické cykly v režimu ovládání ZYKLUS 5

  Siemens AG 2000 Všechna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/810D Návod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydání 08.00 5-87

5.2.2 !����"����� ��
��

���� ������

Funkce

Stop
Gang WT

B������� 7� %��������� '
�9
%���� ��%&���� 8	��' >%�9 G5@A '�

���%���� -��
��� ')��
�
 �%��-� �-��
 % '� ����
��

���� �-��


 ����
 �� ����
�  %��%�� (�%')6 ��!��  ��)��� -��
���  ����
*6

	�����
��� ��%&���% 2+O	�%
� 7� ����� � ����
 ���� '��
%&��%�6

Leer-
schnitt

0��
� 7� %��������� '
�9
%���� ��%&���� 8���
��-����@A

��
��
��&#
7� �� ����3 �%��� ')��
� �� )� �� -��
���A �%')6 ��!��

��-�% ��� ���!  ����
6

Einzel-
zyklus

B������� 7�  ������ '
�9
%���� ��%&���� 8.�� �� ���
�@A 
��
��&�� �� 


7����-�  ����
 ���� '�
 � 7���� '
!�-�� ����
�7�6

$%��� '
!�-�� ����
�7� �!���� �'
���� '����� ��%&���% 2+O	�%
�6

Einzel-
satz

B������� 7� %��������� '
�9
%���� ��%&���� 8.�� ���%� @ (
����

�������� 0/">/144*A �
��  ���� ����
��

��� ���'�����6

0)�

���� '��
�
 ������
��� ��%&���% 2+O	��' 7� ������� �����6

0��
� ��%&���� 2+O	��' ��������� � '
!��-
 )� ���  ����
A �'
��� ��

 '���3 '��
� ���  �  ����
6 	�����
��� ��%&���% 2+O	�%
� �
��

��
��

���� '��
%&��%� �� '�&���&��-� ���
  ����
A 7�-�� )� ���

���� ')�

����6
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5.2.3 ��������	 ����
����� ������

Funkce

������ ��	
�
�
 ����� ������� ����� ������� � ��	����
 ������


��	����� ���� ����������� �����
� 	� ������� � �������
 �����


funkce „Sync Punkt“.

Postup

��������	�
�  ������ 	� �������
��!

"�	������ ��� �����
 ������ ���	�� ����#�� �� ����
 �����
!

Sync
Punkt

$������ 	� ��	���� ��� �����
 ������ �
�� �������� ���	�� � závitu,
	��	����� ���%������ ����
��� &'��� (
���)!

Übernahme
Linksgew.

Übernahme
Rechtsgew.

(�
	�
*�+� ���%�����+� ����
���� ���
 ������� ����� 	� ����� �

pravý nebo o levý závit.

(��%�����+� ����
���� ),
�-��) 	� ����
�� ������ �� ������.*
 ��**


��
� ���
� ���. �� 	� /
���� 	�
	����!

(���� ��.�� �� �����
 ������ ����#�� ��� ������� ��� ���� ��.��

��� ���+������ �����
 ����� �� ����.�+ ���!

0���
	 	�
	��
.��
 �����
 	�
	1�� 	��	��
�
� ����
��� "02'����!

(�� 	�
*���
 ����
 	�
	��
.��
 �����
 	� �
�� ���� ����� �� 3�����

posunutí.

,����
� ��
	
�
 �� ���
��� E ������
�� ���������
 �������


��	����� ��������� ��� 	�
	��
.��
 �����
!



5 02.00 ���������	
 ��
��
 �����

5.2 ���������	
�� 
���� � ���	�� �������� ZYKLUS 5

  Siemens AG 2000 Všechna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/810D Návod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydání 08.00 5-89

5.2.4 Zápichy tvaru E a F

Funkce

(��	���������
� ������ ����� ��.��� ������� ������� ����� �����

45" 678 ����� 9 � :!

(�� �+���
 �������+�� ������� �;�	�
�
 	�������
 ����� <��� ��������

„Závitové zápichy“).

Postup

��������	�
� $� ��������� ��.�� �������
 ,=>?@'!

Freistich '��	����� ���%������ ����
��� &:���	����)!

Freistich
Form F

  oder

Freistich
Form E

,����� ���%������ ����
��� ��.��������� ������
!

Tvar E

Tvar F
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���������� ���������

Zápich tvaru F Zápich tvaru E

Lage (alternativy) "�	�����
� ������ ��������
 	� 
��
�� ������ 	�
������� 	�	���
!

Zápich tvaru F Zápich tvaru E

Velikost zápichu "�	�����
 �����
 ���
��� ����� ����� 45"A B���
	C���
���� ����!

7!D ; 7!E <������ ����
 :F! "�	���
�� 	� ���	���������
�

���%�������� ����
��� &G���������)!

X0, Z0  ���.�+ ��� ��� �������
 �������!

X1 (�
����� �� �������
 �� 	���
 �	� H!

Z1 (�
����� �� �������
 �� 	���
 �	� , <
 ������� ����
 :F!

V (�
��+ ���� H
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5.2.5 Závitové zápichy

Funkce

(����
 ������ ����� ��.��� ������� ����� ��/���������� ��������

zápichy a závitové zápichy podle DIN 76 pro díly s  metrickými závity
podle norem ISO.

Práce s programy pro

�
���� ��������

 ���*
����� ��
�
 ���%�����+�� ����
���  �� ����� ��� �+���


�������+�� ������� ���
���
 � ���
 & ���������	) ��.��	�� 	������

���%����! 4����%��� ��	�� 	� �����+�� ��������� ��� ����
 �+�


��.��� �� ������ ���� 	�
����� ���
� ����� ����
 �+� ����

���������� <��� �������� &(��%���� ��� �+���
 	�
��	��)F!

Postup

��������	�
� $� ��������� ��.�� �������
 ,=>?@'!

I�.��� 	� ������ ���� �������+�� ������� ����� ����� 45" JDA

Freistich
Gew. DIN

'��	����� ���%������ ����
��� K:���	���� L�M! 45"K

���� ���
� �
���� ���
� �������� ����� ��/������+ �������+ ������A

Freistich
Gewinde

'��	����� ���%������ ����
��� K:���	���� L�M����K!
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���������� ���������

���	� ����	������	� �������� ������� Závitový zápich podle normy DIN:

Lage "�	�����
� ������ ��������
 
��
���� �����
 	�
������� 	�	���
!

Závitový zápich podle DIN 76
,������+ ������� ����� ��/������+

����*
 ������ ������
 ������

������ ����������� Vyberte si z ���� ��	���
�
�
�� ���	��� 	�
	��
.��
A

'�
	��
.��
 ����
��

'�
	��
.��
 ����	��

>�������
 ���������
 <	�
	��
.��
 ����
�� � ����	��F

P '��
���
 � ��C@A  ���� ��� ���
��
 45" <��
�� 
 �������+�� �������

����� 45" JDF� ����! 7!N

@ ���+�� ������� 	� 	��
���
 ������ ���	���������
� ��������
 :!

X0, Z0  ���.�+ ��� ��� �������
 �������!

X1 Hloubka zápichu.

Z1 O
��� ������
!

R1, R2 B���
	 P� ����
	 N <��
�� 
 ����� ��/������+�� �������+�� �������F!

αααα ���� ���
.���
 ��	�����

V (�
��+ ��	
�

D (�
	
�

U (�
����� ������
 ��� ���������
 ����	��!
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5.2.6 Vrtání v ���	��	 ��� ��� �������

(��	���������
� /
���� KQ����� �����%K ��.��� ������� ��
���� �
��

a díry se závitem.

������ ����� !
� ���

R������ 	� ����
 	 �����%�������+�� �������� �������! "�	����

������ � podélné ose vrtá s naprogramovanou rychlostí pos
�
 �. ��
������� ���
��� �������� �
��!

 ����
 ��
���+�� ��� 	� ������ 
	�
���S
�� ����������	���+�

������+� ��
	
��� �� ���
��� ��� ���
��� �. �� ��	�.��� �������

���
���!  �����	� ��
	
�
 �� ��.�� ������ �����!

$� ��.�� ������� ��� �� �+� ����� �� ��	�.��� ��.�� ���
���

��
	
�
 ����.�� �. �� ��/������
 3����S ���� ����.�� ��� �

��/����������
 ��������	� ����� 
�����
 ��
	��!

Postup

��������	�
� B�.�� ��	�
�� ,=>?@' �� ���������!

Bohren
mittig  

Bohren G����
��� ���%������ ����
��� KQ����� �����%K � KQ�����K!
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���������� ���������

������ ������ �

pohybu (alternativy)

(�� �����
 ��
���+�� ��� 	� ��.��� ������ �� ���
 ������� ��������

pohybu:

•  ,����+ ����� � ��������	� V

•  ,����+ ����� �. �� ��������
 ������ <����.�+ ��� T

��������	��
 ��������	� W)

X0, Z0  ���.�+ ��� X, Z

Z1 >������ ���
��� �������� �
��

W (�
	
� <��������	��
 ��������	�F� �� ����� ������� ������������� �
bez znaménka

D P! ��
	
� �� �����
� �� ����� ������� ��� ��������

DF Degresní faktor (0.001 ... 1.0)
4�%��	�
 /����� �� ���/������� ����+� 	� ��.�+ ���*
 ��
	
� ����	��


<4:UP!7A ��
	
� �� �.����� 	����+F!

U I�������
 ���
��� �����
� �� ����� ������� ��� ��������!

I�������
 ���
��� �����
 
���� ��������
 ������	� ��
	
�
! I��*


��
	
� ��. ���
 ��.�+!

V  �������	� �������� ��	
�
� �� ����� ������� ��� ��������!

 �������	�� � �����
 	� ����� 	���
�� ������ ����� 
�����
 ��
	��!
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������ ������ � podélné ose (bez vyrovnáva
��� � ��������

Pomocí této funkce mohou být vrtány pravé a levé závity v ose
součásti. Nástroj vrtá v podélné ose s naprogramovanými otáčkami
vřetena a rychlostí posuvu (stoupání), dokud není dosaženo předem

zadané konečné hloubky. Směr otáčení vřetena se při dosaženo

koncové hloubky závitu obrátí a nástroj vyjede z  obrobku.

Prostřednictvím tohoto cyklu mohou být vyráběny závitové díry bez

vyrovnávacího sklíčidla (vyrovnávací hlavičky).

Vrtání závitů bez vyrovnávacího sklíčidla je možné jen tehdy, pokud

je k dispozici druhé vřeteno s regulací.
Prostřednictvím parametrů stroje je třeba stanovit, zda se bude

používat vrtání závitů s vyrovnávacím sklíčidlem nebo bez něj.

Věnujte prosím pozornost informacím od výrobce stroje.

Postup

��������	�
� Je aktivován režim ovládání ZYKLUS.

Bohren
mittig  

Gewinde
Bohren

Aktivujte programová tlačítka "Bohren mittig" a "Gewinde Bohren".
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���������� ���������

P (alternativy) '��
���
 �����
� ����� 	� ��.��� ������ � jakých jednotkách
mm/U
inch/U
Modul
������CK <������C�����F

Pravý/levý závit
(alternativy)

'��� ������
 �����


Z0  ���.�+ ��� ,

Z1 Hloubka závitu
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5.2.7 ������ ��� �� �������	  ��"��
�

Funkce

(��	���������
� ������ ����
 ����
 �+� ������ �
�� �� ��������

��
.���� �� ����
 ���*� ���� ���� �� �	�
 ������
 � �� ���*�� ������
!

(����� 	� ��.��� ������ ���� �����
� ��
���+�� ��� � �����
�

������!  ����� ����
 	� �
�� ��	�
��� ����� �� ��
�� ���
.��� ��

������ ��� �� �������� ��
.����!  ������ �����
�� 	� �
�� ��������

������+ �������
 ����
	!

 ��
��� ���	
� �������	� ��/�����
� �� �+����� 	�����V

Postup

��������	�
� $� ��������� ��.�� �������
 ,=>?@'!

Bohren
Lochkreis

'��	����� ���%������ ����
��� KQ����� ?�������	K � ��/��
��� ����
	

���������
 ��	���
�
�
� ���	����A

!�����  �����
" ��� �	 �������� ������"�

Bohren
Stirn   

Bohren
Mantel

B������� ��
.���� ��.� �+� �������� �� ���*1��� ���� �� ����


ploše.

!����� ������ �	 �������� ������"�

Gewinde
Stirn   

Gewinde
Mantel

B������� ��
.���� ��.� �+� �������� �� ���*1��� ���� �� ����


ploše.

Vrtání děr na roztečné

kružnici na plášti

Vrtání děr na roztečné

kružnici na čelní ploše
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#�������� ��� ������ ��� �� �������	  ��"��
�

"� 	����� ���*�� "� ����
 	�����

F (�	
� <��
�� 
 �����
 �� ���*�� C �� ����
 	�����F

(�� �����
 	� ��
�+� ��������� ����� ���
 ����������� 	�	�����

I��
��W
��� �� ��.�� ��	
� ������� ��
�� � mm/min.

 ��
��� ���	
� �������	� ��/�����
� �� �+����� 	�����V

S2  (alternativy) R����� ��
���� ������� 	���
 	 
���
� 	���
 ������
!

P '��
���
 �����
 ��	����� <��
�� ��� �����
 ������ �� ���*��C����
 ���*�!

#��� ������"�$��� ��


oblouk (alternativy)

Volba kruhového vzoru.

#��
�� ���$��

Z0  ���.�+ ������ ,!

N (���� ���!

αααα0 ,������
 3��� �������
!

(��	���������
� ������ ��������
 
��
���� 
	�������
 ��� ��

�������� ��
.����! (������� αααα0 
���� �������
 3��� �������
 ����

�
�� ����.��+ �� �	
 H!

αααα0 >0: 0��� ��
.����C��
���+ ����
� �
�� ������ ����� 	���


�������+�� �
�����

αααα0 <0: 0��� ��
.����C��
���+ ����
� �
�� ������ �� 	���


�������+�� �
�����

αααα1 Úhel následujících poloh

Parametr αααα1 ��	��
�� 3���� � ����+ �	�
 ���� 	��� ��	
�
�� ���
	�
	���
 �
�� � �� ��������
 ��� ������ ��	���.� 	� �������
 ���������

kruhového oblouku. Pokud má parametr αααα1 nulovou hodnotu, bude

3��� ���� ����� �
���� �����
��� 
����� ����
 �� ������� ����
 ���

���� ��� ���� ���� �
�� ���������� �����.��� �� ��
.����!

αααα1 >0: "� ���*
 ������ 	� �������
 ����� 	���
 �������+�� �
�����!

αααα1 <0: "� ���*
 ������ 	� �������
 �� 	���
 �������+�� �
�����!
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X0 Vztažný bod, odpovídá průměru pláště, do něhož mají být díry vrtány.

Pro díry za rotační osou musí být tento parametr zadáván jako

záporný.

X1 Hloubka vrtání (ink) nebo koncový průměr (abs), na kterém leží

koncové body vrtaných děr.

%���� ���
��

R Rádius roztečné kružnice

Pro díry vrtané za rotační osou musí být tento parametr zadáván se

záporným znaménkem.

N Počet děr.

αααα0 Základní úhel natočení.

(viz plocha pláště)

αααα1 Úhel následujících poloh
(viz plocha pláště)

Z0 Vztažný bod

Z1 Konečná hloubka vrtané díry

Zadávání parametrů cyklu vrtání hlubokých děr, příp. cyklu vrtání

závitů, které jsou obsaženy v cyklu obrábění na roztečné kružnici, se

uskutečňuje způsobem popsaným v kapitole „Vrtání děr v podélné
ose (ve středu)“.
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�
������	
� 
�%���
 �	 �����	%.��	 �	 ��	�
"� �� �� ���


*���
��
�! /
�	��	 ������� 
����
�	 �	 #$� 
���� 
� 
�%���
 �(��	�

automaticky aktivují a znovu deaktivují.

Postup

Předpoklady ��������	 �	��� 
�����
� ��������� � #�
&���
��� ���%���	�

�(�
�	��	 #
���
��
� �(���� 
�� �
��
� �$���(!

0	�

���*� �(���� 
�� �
��
�

�$���( 1 2�
�

0	�

���*� �(���� 
�� �
��
�

�$���( 1 #$����
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3(���� 
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��
� �$���( 4 #$����

s rádiusy a fasetami

3(���� 
�� �
��
� �$���( � 2�
�(

3(���� 
�� �
��
� �$���( 2�
�(+

rádiusy a fasetami
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Vysvětlení parametrů

Lage

Parallel Z-Achse/X-Achse

-#
�
*�+ �
�

� �
 � 
�
� � 5 
�
� 67 ��
��$	�
������ �
*
�


#����	��� ��%��	�	 #
�
*� � �� � 
�� �
��
� �$��	� � �
�$��
"�

systému.

Poloha �
�

� �
 � osou Z �
�

� �
 � osou X

�
 �,�

�
��$
�

Druh opracování Vyberte si z 
���	�������* ���*� 
#���
��
�!

(alternativy)

�
������	
� 
�*���


�
������	
� 
�%���


/
�#�	�
� 
#���
��
� -�
������	
� 
�*���
 � 
�%���
7

X0, Z0 8����
� �
� #�
 ����
� �
�� ��

X1, Z1 /

	%
� �
�� � -#$� 9�
�: #
��	 *
�

��7

Xm - Zm - αααα1 - αααα2 8 �
��
 #
�� #����	��� �	;�
��	�	 ���� 
� #����	�� � ���
��*

kombinacích.

Xm, Zm �
�
�
� �
� -#$� <�
�< #
��	 *
�

��7

αααα1 Úhel 1. ramena

αααα2 Úhel 2. ramena

Rn, FSn Parametry zaoblení a faset (n = 1 ... 3)

D =	�
� *�
���� -�	 �$	�� ������� �	� �
��"
��7

Parametrem D �	;�
��	�	 ��>����
� �
�

� *�
���� #$�����

-$	�

� *�
����7 #�
 
#	���� �
������	
� 
�*���
! 3(����

���
������( �(#
%����� ������
� *�
���� #$�����+ �	 ��	�
� ���	

hrubování provedeno.
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4,875 mm.
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5.3.2 ����� ��� 	�
	��
�
�� �������

Funkce

����� ��� 	�
	��
�
�� ������� ��� 
����
�� �����
 	��
�������� �

�	��
�������� ������� ��� 	�
	��
�
�� ���
� � ����� �� �����������

� ����� ������� ����
�! "��
�
 �����#� �
�
� ��#�$�% ��
 � ���� ��

zápichy.

"��
�
 	� ������� �
 � � ����� ��� 	�
	��
�
�� �������! "��
�
 �


��������� ������ ���&�������� ���'��
� � �
���
 ��������

ZERSPANEN.
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Postup

��������	�
 (����
 �
��� ��	�
�� ()*+,-)- � ������ ���&�������� ���'����

�����
��
 ���������� ����
	 ��� 	�
	��
�
�� ������
!

Jednoduchý cyklus pro
	�
	��
�
�� ������
!

����
	 ��� 	�
	��
�
�� ������


s šikmými plochami, rádiusy a
fasetami

����
	 ��� 	�
	��
�
�� ������


s úkosem, s šikmými plochami,
rádiusy a fasetami
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Poloha (Lage) +��	� 
�������� ������ �����
��
 
�'
�
�
 �����
 ������


v 	�
 ����� 	�	���
!

Poloha zápich v podélném plášti zápich v � �'�� �����#

��#�$�

���� ��

��
	��� ��� V závislosti na parametru Poloha .1�&
0 �
2��
�
�
 ������� ��� �
3

v �������# ������
 .������� ��� ���
0 �
�� �� ������ ������


.������� ��� ���� 
0!

-�� ! ��� ������� ������ ��# ����� ��	�
�
���� �����	�� �����4

Poloha zápich v podélném plášti

������� ��� ���� 
 ������� ��� ���
��#�$�

Druh opracování ���
��
 	� �
�� ��	�
�
������ ���	��� ����������4

*�
	��
�
�� ����
��

*�
	��
�
�� ��'�	��

5����
��� ���������� .��
������ � 	�
	��
�
�� ��'�	��0

X0, Z0 ������� ��� ��� �������� ����#��

+��	� 
�������� �#���� 	�
 ����� �
2��
�
�
 ��� ������
% �� ��
����

	
 �
�
 ����'������ �
�� ����!

B1, B2 B1 6 7� �� ������
% ���


B2 6 7� �� ������
% ���� 


T1, T2 T1 = Nastavitelná hloubka v ��	�# ��������� ���


T2 6 8��
��� ������� ��������� ���


+����� �����
��� $� �� ������
 B1, B2 a hloubka zápichu T1, T2
�
2��
�
�
 ���� ������
! + � 	���� ����'�
�� ����
	 ������� ���� �

�����&���������� ��������� ���
 ������ 	�
 �����
�� X0 a Z0.
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9
	����
 �
 ������ $��$� �
� ����# ��
������ ��	����% �
�
 $� ��

vyrobena v �#������ �������
�� ��	����
!

αααα0 Úhel úkosu

+��	� 
�������� �����
��
 αααα0 ���&���
�
�
 :�
� :��	
 ��'� �������

�	
% �� ��
�� �� ��� ������ �������
�! ;
��� �����
�� ���


nabývat hodnot v ���	��
 <=/>? �� @=/>?!

•  Podélný zápich: α0 = 0°  ⇒ ������#��� 	 osou Z

•  + �'�� ������4 α0 = 0°  ⇒ ������#��� 	 osou X

•  α0 �
 ������ � � 	�#�
 ���'
�� �	� A ⇒  osa Z.

αααα1, αααα2 B�
� ��'�� ������

+��	� 
�������� 	���	����# ���������� :��� ��'���� ����� ����


být popisovány asymetrické zápichy. Úhly mohou nabývat hodnot
v ���	��
 >? �� C D>?!

Rn, FSn ;��� ������
 ���
 ��� ����2������ ������� ����
	� E 2�	
� �� ������%

� ��! �� �������# ������
 .� 6 = !!! F0!

D 8��
��� � �	
�
4 =! ������� ��	����


D=0 : =! ������� ��	����
 �
�
 	���
� � ��� �� �� �������


hloubku T1.

D>0 : =! � G! ������� ��	����
 	
 
	�
�
'�� 	� ����# � jedné a

z ��
�� 	����� ���� � ���
��
 � �	
�
 D, aby bylo

��	��
�� �
�$���  
���� � �	�� � � 
�
$�� 	
 ����
��

nástroje.

�$
���� ���$� �������� ��	����
 	
 
	�
�
'�� � ��� �� �� �������


hloubku zápichu T1.

H�'�� � �	
� ��� ������� ��	����
 � jedné a z druhé strany se

	�
�
'�
�
 �
��������� � rámci cyklu.

+������ ��	����
 	� ����# � jedné a z druhé 	����� �
�� �����%

�
	����
 ��	���� ���
 ��	����
� ���
��� ������
 ��
�
 � �
���

pozice.
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+�� ��� ������
 � ��'�� ������ �
 ����� ����� � ����
� ����#�
 ���

���������� ��'�	��! + � ��
������ 	
 �
�
 	�
	��
��� �� �� �
���

����#�! -����
� 	
 ������� �
�
� ������� ��	����
 ����� ���
'��

����
�� ������ ����� ��	����
!

BS 7� �� � ��
 ��	����


N +�'
� �������I �
	����
 - 6 = �����
�� P se nezobrazuje.

P �����
��	� �������

•  Zápich v podélném plášti: ������#��# 	 osou Z

•  Zápich v � �'�� �����#4 ������#��# 	 osou X

�
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Pro poznámky:
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6.1 ���������

Funkce

Prostřednictvím režimu ovládání KONTUR můžete sestavovat a

soustružit složité kontury.

Integrovaný konturový počítač pro Vás vypočítává průsečíky

jednotlivých konturových prvků, přičemž bere v úvahu geometrické
souvislosti. Můžete do jednoho řetězce spojit maximálně 50

konturových prvků. Kromě toho jsou Vám k dispozici přechodové

konturové prvky Rádius a Faseta.

Konturovými prvky jsou

•  Počáteční bod

•  Přímka (příčná, podélná, šikmá)

•  Kruhový oblouk

Programy pro výrobu

��������

'�!�� �������� #�$%&' ��� ����/� ����

�����
��� ���+�����(��


��,�
�� 5���/�������6 7�����  ������ ���+���� 3��/ ����
���

5"��+���	 ��� ������ ���,��
�64) 8�! ���
����( ���
��	 �� ��
�� ����

v ����� ��!��� �������� #�$%&' /���� �	������
 � ����
��!�
)

'�!�� �������� #�$%&' �� ����
����� ����9���)
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6.2 Definice nové kontury

Postup

:�
����
� ��!�� �������� #�$%&')

Kontur
neu

 
�����
� ���+�����( 
��,�
�� 5#��
�� ���6- ����

�����
��� �
��(��

�	
��
�
� ����� ���
���)

;����
� ��/�� ���( ���
��	 � ��
��<
� ���)

�����	�
� 
�� Zobrazí se vstupní maska Startpunkt ��� /����� ��,�
�,���� ����
kontury.

=� > � ; /����
� ���
������ ��,�
�,���� ���� ���
��	)

"����� ������
�� ?'@. �� ��!�( /���
 ����� ��� ������	

�
�����	 37���
�A/�������4) 8��
��!� ���� /���� !���� �����- ���!���

�� �
���� �����- ���� �	� /���� ��� ���������� 

���	)

Konturové prvky "
� ��7����� ���
��	 ��
� � dispozici následující prvky kontur:

"
���� �� ����� ��	 ;

"
���� �� ����� ��	 >

B��� �� ����� �� >A;

Kruhový oblouk s ���������� ������ �
�,���

"
�������( ���
����( ����	 8��� �
�������� ����� ��/� ����� ����������� ���
������� ����	 ��

��!�
� /����
 ��< ������ R nebo fasetu FS) ;������ �
��������
����� �� ���� �!�	��	 �
�������
 �� ����� ���(�� ���
����(��

�����) ����� �
�������(�� ���
����(�� ����� �� ����
�,9���

v ����� ��� /������� ������
�� �
������(�� ���
����(�� �����)
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6.3 Symbolické zobrazování kontur

Funkce

Kontura se symbolicky vykresluje v posloupnosti, v jaké vzniká, vedle
v +��7���(� ����)

Konturový prvek Symbol Význam

"�,�
�,�� ��� "�,�
�,�� ��� ���
��	

"
���	

vlevo/vpravo
"
���	 � �
�!�� C2D)

������A����

E�������� �
���� "
���� � ���������� ��������)

Kruhový oblouk Kruh

Konec kontury END Konec popisu kontury

Zobrazované prvky Odlišná barva, kterou jsou symboly vykresleny, Vám poskytuje
informace o jejich stavu:

. �� ����	�� Na pozadí Význam

- ,������ Kurzor na novém prvku

,���� ,������ Kurzor na aktuálním prvku

,���� bílá Normální prvek

,������ bílá Prvek, který je v ���(� ����!���

závislý
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6.4 Grafické vykreslení kontury

Funkce

 ��,���� � ������������ /�������� ������
�� ���
����(�� ����� ��

v +��7���(� ���� +��7���	 /����/��� ���
�� �
� ���+��������

kontury.
"
������� ����� �	����� ����� �� � grafi��(� ���� /����/���

s ,������� ���������)

.�
�
�� ���
���(�� �	�
(�� �� �
�/�������� /����� ���( ���
��	

tak, aby se do okna vešla celá kontura.

��� ���
��	 �� /����/��� ���� ,��������� ,���)

� +��7���(� ���� �� /����/��� 
��( ������ ���
���(�� �	�
(��)
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6.5 �	
��
��� ���
������� �����

Funkce

"
� ���������� �� ��
������ ������� ������������ ���
� ���
��- �
���

��! �	� ������ ��� ��!��	 �������� F�':=�-  @G'HF � #'�* )

Pro programování kontury máte mimo jiné k  dispozici následující
���+������ 
��,�
��)

Alle
Parameter

"����� 
���
� ���+�����(�� 
��,�
�� �� �
����� �� ��/��
����

��
���� �����- 
/�) ����� ��� �������
	 ������( ���!�
���( ��
����

parametry vztahující se k danému konturovému prvku.

Tangente
an Vorg.

 
�����
�� ���+�����(�� 
��,�
�� 5%��+��
� �� ���+)6 �� I��� αααα2
������ �����
� 2- 
/�) !� �
����� �� �
������ ���
����� ����� ��

����
�,�� 
��+��������)

Wert
löschen

"����� ���+�����(�� 
��,�
�� 5J��
 �K�����6 �� �����
� ��

�	����(� ���� ��� /����� ������
�� �	��!�)

 
�����
�� ���+�����(�� 
��,�
�� 5L��������6 ����� ��
�����

���
����� ������
�� �� ��
���� ����� �
��/�
� �	�
(��� � �����

k �
����
� /��
�	 �� /������� ���� ���+�������� 
��,�
�� ��!���
ovládání KONTUR.

%�
� ���+�����( 
��,�
�� �� ������ ������ 
���	- ���
��!� �� ���/��

�����/� �� ��
����� ����- �
��( ���!9��� �
�������� �	����
 / více
��!���
�)

+/- "����� 
���
� ���+�����(�� 
��,�
�� ��!�
� /����
 /���(���

hodnoty, na které se nachází kurzor.

Abspanen
"����� 
���
� ���+�����(�� 
��,�
�� �� ��� /����/� ���� ���

����
��!��� �����+�������( ���
��	)

"����� ���+�����(�� 
��,�
�� 5'�����6 �� ��!�
� ���
�
 /��
�	 ��

/������� ���� ���+�������� 
��,�
�� ��!��� �������� #�$%&'- �
��

�	 �� �
��/��	 �
��
�� ���
����( �����
	)

Pomocný obrázek
"���

�����
��� 
��,�
�� 5*�7������6 ��!�
� ��� ��!��� ��
����

����� ��� /������� ������
�� �	����
 ������� ����/��

s +����
������ ��/����� /��������� ������
��)
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�	���
���� ���
������� �����

Přímka (Gerade)
 ���A

Parametr

X —
koncový bod ve
����� > 3M-N4 Koncové body

Z
Koncový bod ve
����� ; 3M-N4 —

�� ������� > � ;

L =(��� �
���	

α1 B��� ��������

α2 "
�������� I��� ��/� �
�����/������ ��
������

úhlem.

αO P 2Q %��+�������� �
����� � �
�����/�������
prvku

"
����� ��

následující
prvek

"Radius" nebo "Fase" (rádius nebo faseta) mohou být
�	����	 ������ ���+�����(�� 
��,�
�� 5:�
����
��6)

FB "���� �
���	

Kruhový oblouk Parametr Význam

 ��� �
�,��� �� ����� A ���
� ����� ���������� ��,�,��

R Rádius

X #������ ��� �� ����� ��	 > 3M-N4

Z #������ ��� �� ����� ��	 ; 3M-N4

I  ��
������ > �

��� �����

K  ��
������ ; �

��� �����

α1 "�,�
�,�� I���

β1 Koncový úhel

α2 "
�������� I���Q �
�����/����� ����� A ��
�����

konturový prvek

β2 B��� �
��
���

"
����� ��

další prvek
"
�������� ����� 5'�����6 ���� 5?���6 �����

��
 /�����	 ���+������� 
��,�
��� 5:�
����
��6)

FB Posuv kruhového oblouku
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"�� ��!�� ����� ��!� ��
 /���� ���� ����
�� �����) 8��
��!� ������

/����� !���� �����
�- �
���/�� �� �����
� ������ ��� �	����

���������� 

���	)

Dialogová volba =����+���� ����� ���
���
�- ���
��!� /������� ������
� ��!� ��

�


�� ����� ��/��� ���
����)

Dialog-
auswahl

���������� �
�����
�� 
���
� ���+�����(�� 
��,�
�� �� ��� �����

�	������
 ��� ��!���
� ��� �����)

V �����
� +��7���(�� �������� �� �	����� ��!���
 ���� /����/���


���� ���� ,��� 3����4- /�
���� ��
����
���� ����� ���� �	��������

�
���������� ,���� 3/������4)

Dialog
Übernahme

 
�����
�� ���+�����(�� 
��,�
�� 5=����+ L��������6 �� ����

�	����� �����+��� ����� �
���/�� �� �	�
(��)

Auswahl
ändern

"����� 
���
� ���+�����(�� 
��,�
�� ��!� ��
 ����
�,����

�����+��� ����� /������) ;���� �� /����/� ��� ��!���
�- /�

kterých si vybíráte.
8��
��!� �� ���
��� / ����� �
��� �! /�	
�,��� � �������� /�����

������� ��
������ �����
- !���� �����+ �� �! ��������R

Pokyny pro zadávání

kontur
•  ����������� 
	
� ���	����������

Přechodový prvek může být použit vždycky tehdy, jestliže se bude

vyskytovat v průsečíku obou ohraničených prvků a pokud je tento

průsečík možné vypočítat ze zadaných hodnot. Jinak musí být

použity konturové prvky přímka/kruh.

•  ������
� ���
���  	  �� �!������
�"

V případě, že kontura je udána příliš mnoha parametry, se může

stát, že hodnota, která se má zadávat, již byla vypočítána na

základě jiných hodnot.

To může mít za následek problémy, jestliže jsou udávané rozměry

nepřesné a hodnota, která má být zadána, v důsledku toho

neodpovídá hodnotě vypočítané. V tomto případě musí být

hodnoty, ze kterých byla zadávaná hodnota vypočítána, opět

vymazány. Potom může být tato hodnota zadána přesně.
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6.6 Editace konturových prvků

Postup

Aktivování konturového

prvku

"���

�����
��� ���+�����(�� 
��,�
�� �	���
� ��!�������

konturový prvek.

Budou Vám nabídnuty parametry zvoleného konturového prvku.
Název prvku se objeví v menu vl��� ����
�)

8��
��!� �� +����
����� ����� ��! +����
����	 /����/�
����- � oblasti
+��7���(�� �������� �� ������������� /������� /����/��- 
/�) !�

����� ���
����(�� ����� �� /���� / ���( �� !��
��)

����� 	
� ��
�����#��

prvku

"����� ���/������� 
��,�
�� �	���
� ���
��� ����� �
�� ��������

/��,���)

"��+�������� 
��,�
�	 �	���
� ��!������� ���
����� ����� �

��
���� ����� 
���
� �����7���(�� ����� �	��9
� �����
���- �
��(

jsou Vám známy.

;����� ��
��<
� ���+������� 
��,�
��� SL��������S)

��$
� ��
�����#�� �����

#��/������� 
��,�
�	 �	���
� ���
����� �����- �
��� �� �
���
�

upravovat.

 
�����
�� 
��,�
�� 5��
��6 �� ��
����� �
������� ��
���� �����- ��

�
��( ����� ��! �0��
����� ���
����� � ������
�	)

V ���+�������� +��7��� �� �	����� ����� /����/� ���� /��
����)

$	�� ��!�
� ����
�,��
 ��( I����	)

=������	 ����������� I���� ���� ����!�
� ����
���( � oblasti
+��7���(�� ��������- ���� �	��,�
��( �����
	 �� ����� �	������)

"����� ���+�����(�� 
��,�
�� 5L��������6 �� ��
����� /���	

�
���/��� �� �	�
(��)
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Úpravy konturového prvku se


	��	�	%��� �� �!��#��

 
�����
�� 
��,�
�� 5'�����6 ��!�
� ��
���� ����� �/��
�
- ���! �	 ��

I����	- �
��( ��
� ����
�,���	 �
��/��	 �� �	�
(��)

Vkládání konturového prvku

#��/������� 
��,�
�	 �	���
� ���
����� �����- /� �
��� �� ��


vkládání provedeno.

� ����� ���+�������� 
��,�
�� ��
�� �	���
� ���
����� �����- �
���

�� �� ���!�
)

"� /����� �����
 ������
�� ���(�� ���
����(�� ����� ��
��<
�

������� �������� ���+������� 
��,�
��� 5L��������6)

Následující konturové prvky se v souladu s novým stavem kontury
automaticky aktualizují.

Model zbytku "
� �������� ����� �� ���
��	 �� �� /�������� ���
����( ����	

������ ���
 /
�
�� 
�� ������- ����� 
��
� �/����� ����� /�	
��

������ �
��/�
 ����

�����
��� /������ ���/����R

8��
��!� ����� /�	
�� ���� ��!�( �� ���
��� ������
- /��
��� ���
���

��/� /���) ���!���� I���� ��/ /����� ������
�� �� ���� ��!�(

���� ����� �� ���
��	 /�,����
 ���!!

Mazání konturového prvku

"���

�����
��� ���/������� 
��,�
�� �	���
� ���
����� �����- �
���

má být vymazán

Element
Löschen

� �
�����
� ���+�����( 
��,�
�� 5������
 �K�����6)

������� ��/��� �� �	!��� ��
��/��� ���
������� ��
�/�Q

 
�����
�� ���+�����(�� 
��,�
�� 5�#6 �� ���
����� ����� �	��!�)

 
�����
�� ���+�����(�� 
��,�
�� 5;��T��6 ��!� ��
 ������� ��/���

�
�������)
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Definice nové kontury

Kontur
neu

 
�����
� ���+�����( 
��,�
�� 5#��
�� ���6)

"�
(- �� �	� /������/�� ���
����� ��
�/ 3���+������ 
��,�
�� 5�#6-

�
��) 5;��T��64 �
�����
�� 
��,�
�� 5�#6- ��!�
� /�����
 ���
�������

nové kontury.
#��
��	- �
��( �	�	 ��7������	 �
���- /��
����� ���!��	 ��� ��/���-

�
��� ��� �	� �
�
�/��)
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7.1 ���������

Funkce

Pomocí systému ManualTurn můžete dvěma různými způsoby

vytvářet programy pro vytvoření určitého dílu:

Programování

pomocí Easystep

Pomocí funkce Easystep můžete i bez znalosti programování v G-
kódu krok za krokem sestavovat složité a spustitelné programy tím,

že budete do řetězce skládat prvky, jako jsou přímky, úkosy, kruhy a

cykly. Takový program bude v následujících odstavcích označován

jako řetězec kroků opracování skládající se z různých programových

kroků.

Programování v g-kódu Prostřednictvím funkce G-kód (v rozšířeném pruhu programových

tlačítek) můžete psát programy pro soustružení součásti na základě

svých znalostí programování v G-kódu. K dispozici budete mít Editor
G-kódu cyklů systému ManualTurn, který Vám při programování

obvyklým způsobem pomůže.

Základní pruh

����������	
 �
������

V základním pruhu programových tlačítek se Vám nabízejí

následující funkce, které budou v následujících odstavcích popsány.

�����	� �������� ���

����������� ��������

Kromě toho se Vám v režimu ovládání PROGRAMM pod

programovým tlačítkem „Verzeichnis“ nabízejí funkce Správce

programů (viz kapitola „Programy pro výrobu součásti“). S touto
pomocí můžete vytvořené programy ukládat do paměti. Již vytvořené

programy je možné pomocí editoru opět otevřít a provádět v nich
úpravy.

Programy pro výrobu součásti mohou být pomocí rozhraní V.24

exportovány a importovány.



7 02.00 ���������	
 �
��
��� �����
 �������� � ������

7.2 �������	
 ������� �
��� ��
�����	
 7

  Siemens AG 2000 Všechna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/810D Návod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydání 08.00 7-129

7.2 Vytvoření řetězce kroků opracování

Postup

Zvolte režim ovládání PROGRAMM.

Programm
neu

Stiskněte programové tlačítko "Programm neu".

Zadejte název řetězce kroků opracování a potvrďte jej. Řetězec

kroků opracování se uloží do adresáře programů.

Přejděte do režimu ovládání, kterým chcete, aby Vaše nová operace

soustružení začínala. Požadovaný programový krok vložte do řetězce

kroků opracování. Tento postup opakujte pro další programové kroky.

Jednotlivé programové kroky se do programu vždycky vkládají

stisknutím tlačítka „Übernahme“.

Při založení nového programu typu Easystep se do řetězce kroků

opracování automaticky vkládá krok Konec programu označený

symbolem „END“.
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7.3 ��������
 ��
���� ����� ���������


Postup

� ���&#�� ������ �� �&��
 !�	0�� ����� �
�� A B7CD" ����
�

�����
 
 �%

�� ��,������ �	�� �
 ��$
�� ������� � ������ -�$	$
��2

������
 $� ����$ ��
���� ����� ���������
 $ jednotlivými
programovými kroky.

5��
����# ����	/ 0��� 0$�� 5��
���/ 6&&� ����
 
�
$�	 � ��	
����

materiál, budou v postupu operace spojeny pravoúhlou svorkou vedle
symbolu opracování.

�
�$���

� 
 �%

�� 8E�,������9 ����
� ����
��
 ���� ����������
�

kontury a vypisováním postupu operace v ������ -�$	$
��2

(��$
��&���
�
� ��$ �&�0
�
�� 
 �%

�� $� ����
� � ��
���� �����

pohybovat.
(�$�� � ��&�� ���� ���� � ��&�� �
��2

F�$
����
 $
������� �� ��������� ������/ ��
�2 &� �2

6&$��� �� ��%�
��/ ��
�2 �� ����� ��
���� ����� ���������
2
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7.4 Programové kroky

7.4.1 Struktura programového kroku

Funkce

(��������� ���� ������ -�$	$
��  se skládá z programových
��
����/ 0��� 0$��+

•  3����
����# ������
�	 � ������
�	 �������
 ����� !����2

(�
���/ '��$/ 5���"

•  Zvláštní funkce

•  (�
��� ����� ��������

Zvláštní funkce

Sonder-
funktionen

�
�$���

� ���������#�� 
 �%

�� 8���&��,���
�����9 � základním
����� ������������ 
 �%

�� ������ �� �&��
 (�63�7)) ����
�

&� $�#�� ��
���� ����� �� �&�
 ��$ �&�0
�
 ,�����+

�
��
� ����
��� Symbol Funkce

Blok G-kódu G ������	
 ����� � ������ � ����	�� � !��"�

#$% &	���'

�����	( � 
��&� M � ���	�)

� ���	� ��
���

� ���	� �����

*
+�	����	( &������	
 � ���	�

   0 ,������	
 � ���	�

Chladicí kapalina: zapnuto, vypnuto, -

�����- � ��������) ./ 0/ 00/ 000/ �

*����	
 1�� 
��&�) �+& +	2�
���� �� �3
����

stroje

#� � ���	�)

��4
 �����	
)

*�����) U/min

Doba prodlení ,����� �� � �������5

Stop Programové zastavení (NC-Stop)

6�
���� 
��+��� 	���
�7� &��	���/ ��4


�����
�8�	
 ��
��� �� ��	��
�

6�
���� 
��+��� 	���
�7� &��	���/ ��4


�����
�8�	
 ����� �� ��	��
�

Korekce rádiusu nástroje vypnutá

����0
� ���$
� �������$
 ��,�����
�/ �
��# $� 
���0
 ������
 ��&��$�

nástroje v kapitole „Korekce rádiusu nástroje“.
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7.4.2 Vkládání nového programového kroku

Funkce

G����� -�$	$
�� ����H�0� $�$
������
 ���� �
�
�� $��$
�
� ����

�������� $	$
#��� ���� �� ������ $� �&�0
�
�� $� � libovolného
���
����
 ��
�
�� ��%
� �����/ 0��� 0$�� (�
���/ '��$/ 5��� �

�� ��
�
 ��
���	2

(����&��
 0�&��
 ����� ������������ ����� �� �������
� $
��0�

���� ��
 0��
� ���& ������

� ��
���� ����� ���������
 �
�$
�����

(zkušebním zpracováním).

Postup

(��$
��&���
�
� 
 �%

�� 8E�,������9 �	�� �0
� ��$
�� �������

v ������ -�$	$
�p.

C�0�>
� �������� �� ����&����# �
$
� � ��
���� �����2

�	���
� ����&����� ����� �� �&��
 � ��&�0
� ������
�	 ���

����&����� ���������� ����2

�
�$���
� ���������# 
 �%

�� 8@��������92 �$
���
 ��$�� $�

������ � ���� ���������� ���� $� � ��
 &� ��
���� ����� ���������


�� �
$
�/ �� �
��#� $� ������ ����� ������
2

D� 0�&���� ��
���� ���� ��
 $�$
����� ��I��� �� JKL �����2

Zkušební zpracování (��& ������

� ���������#�� ����� &� ��
���� 0� ����# �����&��



���
� ����� �
�$
���
 �����
 
 �%

�� 8CM4�
��
9 �� �������
� $
��0�2

K 
���
� 1%� � 0� � &�$������ 
��# ,����� 8*�$
 ��,9 !��� ����
� �

„Zkušební zpracování“). Parametry programového kroku mohou být
v ��
��&� ��
���	 ������$����	 � �� $
��0� ����� ��������	2

Výstraha

(�� �������
� ���������
 $� ��$
��0 ���	��0� �	�� �� ��$���� ��

��
�# &���� �� ����&������ �� ��� ���������#�� �����2

Dávejte tedy pozor, aby se mu v ��$
� ���	$�	
��� � ��&��

��������2
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7.4.3 Vkládání kroku v G-kódu

Funkce

D� ��
���� ����� ���������
 ����� ��
 �� �&��	 
��# � ��	

v 34�.&� � �����
���2

Sonder-
funktionen   

G-Code-
Satz

� ������ �� �&��
 (�63�7)) ��
���0
� ���������� 
 �%

��

„Sonderfunktionen“ a „G-Code-Satz“.

Programování kroku

v G-kódu
•  �� ������ �������� ���
 ����# �� �&�
 ��&�� � �� � G-kódu.

•  ����������
 � ��� � G-kódu v rámci zobrazování kontur není
����#2

(��$�� ����$ �����������
 � 34�.&� �� ����
� �  �
���
���+

N(3N/ (�
��%�� ��� �����������
/ ��� �&	2

��������� �� 1%� �� �	$��
 ��
 0�&��
 ����� ������������ ����� 0� ����# &�

�������� �� �&�
 �����
���2 5����
�� ��&	 ��%
�� ������

$
��&�
�� 8O92

�
�$���

� 
 �%

�� 8�$
��9 � ���������#�� 
 �%

�� =@��������= $�

&��� ���� � ��
 &� ��
���� ����� ���������
2

7.4.4 �����	 ������������ �����

Postup

� ���&#�� ������ �� �&��
 !�	0�� ����� �
�� A B7CD" ����
�

�����
 
 �%

�� ��,������ �	�� �
 ��$
�� ������� � ������ -�$	$
��2

Pomocí kurzoru vyberte v ����� ��
���� ����� ���������


����&����� ���������� ����2

�
�$���
� 
 �%

�� 8�$
��92

Zobrazí se dialogová maska zvoleného programového kroku.
V �����������
 ���,��� $� �	����� �	� �$ ������
 �� ���
���#

��&���2

C	�
 ����� ��
 0�&��
 ��# ������
�	 ������	2

�
�$���

� ���������#�� 
 �%

�� 8@��������9 $� ������� &�
�

�	����#�� ���������#�� ����� ��������� � ��
���� ����� $�

aktualizuje.
(����
 ���������#�� 
 �%

�� 8����  9 $� ���


� ���
 ���
�	 &�

��
���� �����/ ���� �	 $� ���� �����&��# ����	 �$��
�%�� 	2
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7.4.5 Programový editor

Funkce

Pomocí funkce "Programm-Editor" mohou být programové kroky
mazány, kopírovány a znovu vkládány.

Programm
Editor

V režimu obsluhy PROGRAMM stiskněte programové tlačítko

"Programm Editor".

Úpravy programového

kroku

Prostřednictvím kurzorových tlačítek vyberte programový krok, který

má být změněn. Potom stiskněte odpovídající programové tlačítko:

Aus-
schneiden

Mazání programového kroku

Kopieren

  
Einfügen Kopírování a vkládání programového kroku

Aus-
schneiden   

Einfügen Přesouvání programového kroku

Vkládaný programový krok se vždycky vkládá za aktuální

programový krok.

������ �����
� �����

����������	
 �����

Kurzorovými tlačítky vyberte první nebo poslední programový krok,

který si přejete změnit, a potom stiskněte programové tlačítko

„Markieren“. Potom kurzorovými tlačítky vyberte zbývající

programové kroky, které mají být editovány.

Aus-
schneiden

Mazání programového kroku

Kopieren

  
Einfügen Kopírování a vkládání programového kroku

Aus-
schneiden   

Einfügen Přesouvání programového kroku

Kopírování programových

�����  � !��"
� ��������

Napřed zkopírujte programové kroky, které mají být vloženy do jiného

programu (viz Označování a kopírování programových kroků).

Verzeichnis

  

Potom otevřete program, do kterého mají být tyto programové kroky

vloženy

Programm
Editor

a vyvolejte programový editor.

   
Einfügen

Kurzorovými tlačítky vyberte blok, za který mají být zkopírované

bloky vloženy, a stiskněte programové tlačítko "Einfügen".
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7.5 Vypnutí programu

Funkce

Pomocí funkce "Programm ein" máte možnost sestavování řetězce

kroků opracování přerušit, jestliže potřebujete např. spustit nastavení

parametrů nějakého režimu ovládání formou jednotlivého cyklu.

Programm
ein

Stiskněte programové tlačítko „Programm ein“.

Programové tlačítko již není opticky zvýrazněno. Sestavování

řetězce kroků je deaktivováno. Ikona na stavovém řádku ukazuje

symbol aktuálního režimu ovládání.

Programové tlačítko „Übernahme“ již není v žádném režimu ovládání

k dispozici.

Stisknutím tlačítka "NC-Start" se spustí jednotlivý cyklus, do kterého

byly dosazeny parametry.

Programm
ein

Řetězec kroků opracování může být znovu aktivován, jestliže ještě

jednou stisknete programové tlačítko „Programm ein“.

7.6 Spuštění řetězce kroků opracování

Postup

Prostřednictvím tlačítka „Informace“ vyvolejte z libovolného režimu

ovládání (vyjma manuálního – HAND) aktuální řetězec kroků.

Nebo pomocí Správce programů vyberte požadovaný řetězec kroků

(viz kapitola „Programy pro výrobu součásti“) v režimu ovládání

PROGRAMM.

Řetězec kroků opracování spusťte pomocí tlačítka „NC-Start“.

Program bude zpracován v předem definované posloupnosti.

Programový krok, který je právě zpracováván, se bude vypisovat ve

stavovém řádku.
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7.7 ��� � ���������
 �!�� �� �!��� "��������
#

Postup

� ������ ���������
 � �� �� � ��� ����
� ��
���� ����� ���������


����������
 ��$
���� 0�&�� ���� �� &���#�2

#�� ���
� �$ (���&����� ��
���� ����� 0� ��
������ � ������ �� �&��


PROGRAMM.

Einzel-
Satz

7�
���0
� ���������# 
 �%

�� 9-���� 4��
�92

�
�$���

� ���������#�� 
 �%

�� 9CM4�
��
9 $� �$��
�%�
 0�&�� ����

z ��
���� ����� ���������
2

7.8 Vyhledávání bloku

Funkce

G����� �	� �&����
 � ��� ��� ����H�0� ���0

 � �������� �� ��

����&����# �
$
� � ��
���� ����� ���������
2 M
 �	� �&����
 ����

��
 $
������ ��
��� ��0�

� �����
 ����������� 
 �%

��2

Postup

#�� ���
� � (���&����� ��
���� ����� 0� �	���� � ������ �� �&��


PROGRAMM.

5���������� 
 �%

�	 �	���
� ����/ �& �
��#�� �� ��
 ���������


�����&���2

Satz-
suchlauf

�
�$���
� ���������# 
 �%

�� 8��
�$��� ��,92

V ������� � �&��
 � ��� ��&�� �����&��	 �����$
� $
�0�# ����%
	/

0��� ��� ����� �
� �����������
 ��������2 6$	 $
��0� $� ����

nepohybují!

D�����
 $
�$���
� 
 �%

�� 8CM4�
��
9+

•  (�� J2 $
�$���

 $� ,����� � �&��
 � ��� 8��
�$��� ��,9 $��$

2

•  Po 2. stisknutí se od vybraného kroku spustí zpracování
programu.

(����
 
 �%

�� ��$�
 ����
� �	� �&����
 � ��� �������
2
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7.9 Korekce rádiusu nástroje

Funkce

:�$
 ��� 0� ������� ��&��$� ��$
��0� �����
�/ �
&
�
 $	$
#� ���

��
�� �
 ��&��$ ��$
��0� ��
���
���	 �	��%

��� ��
������

ekvidistantní dráhu nástroje k �������������# ���
���2

(�� ����%�
 &���	 ��$
��0� ��
����0� �
&
�
 $	$
#� ��$ �&�0
�


informace:

•  5����%�
 ������
�	 ��$
��0� !&# �� R/ &# �� �/ ��&��$ ���
� �/

�� ��� ���
�"2 C� ��� �&� ��&��$� ��$
��0� � �� ��	 ���
� $�

�	��%

��� ��&� ���$
 ���� &����� ��$
��0� � ���
���� �������2

•  V ����$ �$
� �� $���� �������
 ���������� �
&
�
 $	$
#� $���/ ��

kterém má být dráha nástroje posunuta:

Postup

Sonder-
funktionen

Funkci Korekce rádiusu nástroje naleznete v menu Zvláštní funkce
v základním pruhu programo���� 
 �%

�� ������ �� �&��


PROGRAMM.

Zapnutí korekce rádiusu nástroje. C�$
��0 �����0� �� $����

�������
 !�����" vlevo od kontury.

Ekvidistantní

dráha
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(�
� �&+ 6������
 ���0�


plochy

Zapnutí korekce rádiusu nástroje. C�$
��0 �����0� �� $����

�������
 !�����" vpravo od kontury.

(�
� �&+ 6������
 ���
��


plochy

Korekce rádiusu nástroje vypnutá
5������ ��&��$� ��$
��0� � ���/ ��
�2 ������ �& ���
��	 ����
�

&���
�����
 ���$
��&���
�
� 
 �%

�� 8�	���

 ������� ��&��$�

��$
��0�92 (�
�� $	$
#� 0�� ����&� �� ������� ��&��$� ��$
��0�

���
 ���
� 2 7�	 �	 ����%�� ����� ���
 ��$�� ��$
��0�/ &�����%�0�

$� ���� ���
��� ������� !����2 ��� �� �#� ���$
������
 ��$
��0�"

nechávat korekci rádiusu nástroje vypnutou.

$��������
 •  V ��
��&� ������ �� �&��
 �S5FT� !$ ��0����� �	� � 9U�����9

(vrtání) a “Gewinde“ (závity)), ZERSPANEN a KONTUR se
korekce rádiusu nástroje bere v úvahu.

•  (� �����

 ���� �	���

 ������� ��&��$� ��$
��0� ��$
 ��&	��	

následovat lineární blok.
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7.10 Programování v G-kódu

7.10.1 Vyvolání výpisu programu

Postup

#�� ���
� �$ :� ��
������ ����� �� �&��
 (�63�7))2

   
G-Code �
�$���
� ���������# 
 �%

�� 834��&�9 � ����
���#� ����� 
 �%

��2

Zobrazí se výpis programu v G-kódu.

%�����
���� � výpisu

programu

Aktuální blok � ��
��&� ����� �����������#�� �������� ��&� ��
�� �
 � ��

���������2

G-Funkce � ���� 834G���
�����= $� ��&� �	��$���
 $����� ��
�� �
��

G-funkcí.

5��&� 34$������ �� $�# ����# �
$
�2 V
$ � $�����	 !C�2" � ��
�� �


G-funkce z 34$�����	 $� ��&�� �	��$���
 0�� 
��&	/ 0�$
 ��� 0� ��0���

G-funkce aktivní.

Pomocné funkce � ���� 8B� ,$4G���
�����9 $� ��&� �	��$���
 $����� ����� ��
���
��

��������� ,����
2 U�&�� $� �	��$���
 ��I��� �� W B4,�����

a 5 M-funkcí.
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�	%��
! ��	 � ����������� 
!�&

���

Programm
ein

Pomocí tohoto tlačítka aktivujete nebo deaktivujete program pro

výrobu součásti načtený v programovém editoru.

Programm
neu

Vytvoření nového řetězce Easystep v editoru G-kódu.

Editor Vybraný program pro výrobu součásti bude vyvolán v editoru G-kódu
a může být zpracováván.

Satz-
suchlauf

Viz kapitola „Vyhledávání bloku“

Einzel-
satz

Viz kapitola „Režim zpracování blok po bloku (krokování)“.

Beein-
flussung

Způsob zpracování programu pro výrobu součásti může být za

provozu změn pomocí funkcí "Ausblendsatz" a "Programmierter Halt

M01".

Aus-
blenden

Vypuštění bloku: Na daný programový blok se při zpracovávání

programu nebude brát ohled.

M01 Naprogramované zastavení M01: Jestliže je tato funkce aktivní,

zpracování programu bude pokaždé přerušeno u těch bloků, ve

kterých je naprogramována doplňková funkce M01. Na obrazovce se

potom bude vypisovat „Halt: M00/M01 aktiv“. Zpracování se znovu
spustí stisknutím tlačítka NC-Start. Jestliže tato funkce není aktivní,

potom se na doplňkovou funkci M01 (v programu pro výrobu

součásti) nebere ohled.

Ver-
zeichnis

Zobrazení výpisu programů pro výrobu součásti.

V této oblasti je potom možné si vybrat program, který má být

zpracováván (viz také kapitola „Programy pro výrobu součásti“).

Prostřednictvím tlačítka ETC se Vám vypíší funkce R-parametrů a

G-kódu.

R-
Parameter

Zobrazí se výpis R-parametrů.

G-Code Přepnutí do „G-kódu“: programové tlačítko je aktivní

G-Code Přepnutí z „G-kódu“: programové tlačítko není aktivní
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7.10.2 Editor G-kódu

Funkce

Editor nabízí následující funkce:

•  Přepisování

•  Označování/kopírování/mazání/vkládání bloku

•  Vyhledávání/nahrazování

•  Vymazání NC bloku

Programy pro výrobu součásti nebo části těchto programů mohou být

v editoru G-kódu upravovány jedině tehdy, jestliže odpovídající blok

nebyl dosud zpracován.
Bloky, které je ještě možné změnit, jsou zvláštním způsobem

zvýrazněny. Pokud se program pro výrobu součásti nachází ve stavu

reset nebo ve stavu, kdy byl vybrán, je možné jej upravovat celý.

Editor Editor se otevře.

Tlačítkem „Recall“ se editor uzavře a vrátíte se zpátky na obrazovku

výpisu programu.

Postup

&
�� ���'�����	
 �
������

(��$
��&���
�
� 
 �%

�� $� ������� ���	��0�
� �������� � textu.

(����
 
���
� 
 �%

�� ����
�  �$
���
 � 0�&�� $
����� �� ���������

&����&� ���� &���&�2

(��$
��&���
�
� 
���
� 
 �%

�� ����
� �	����
 ���� �������0
�
 $�

���& ��������2

(����
 
 �%

�� 8�$
��9 ������
� &��� � ��O ��&� ��������� ����

„LF9 !=F��� G��&= X ����� ��&��"2 *����� ��
# ��&� ����� ��&���

blok akceptován pro zpracování.

�	%��
! ��	 � ����������� 
!�&

���

(���	����� ��)��

Über-
schreiben

*�
� ���������# 
 �%

�� $ ���
 � ����
���
 ���� �������

�����$����
 � �� �&��
2

Block
markieren

*
�
� ����������� 
 �%

��� ����
� ����%�
 ��%�
�� � ���2

C�0�>
� �������� �� ����� � ���2 U �� $� ��
���
���	 ����%
2
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Block
kopieren

*�
� ���������# 
 �%

�� �������%�0� ����
�����
 ����%��#�� � ���

&� $������	2 �� $������� � �� ��$
��� � ����/ � �&	� &�0&� ��

����� �
�����#�� �������� ��� ������ $��%�$
�2

Block
löschen

*�
� ���������# 
 �%

�� ����%
 ����� � ��� � �	���� � ��

z programu. Vymazaný blok se ukládá do schránky.

Block
einfügen

*�
� ���������# 
 �%

�� $ ���
 ��� �� �&��
 �	�����#�� ����

zkopírovaného bloku ze schránky za pozici kurzoru v textu.

NC-Satz
löschen

NC blok bude vymazán.

Neu
nummer.

� ���� 8C�� ����������9 !���# %
$ ����
" &�,���0
� ��$ �&�0
�


hodnoty:

•  D# �� ��
���� � %
$� � ��� !����2 J/ K ���� JL"

•  V
$ � ����
�� � ���

V
$ ����
 � ��� ����
� ���
 �&$
����
/ 0�$
 ��� 0��� &# �� ��
���� �

%
$� � ��� ���� %
$ � � ��� ��&�
� L2

Vyhledávání textu

Suchen *
�
� ����������� 
 �%

��� �
����
� &�� ����# ���� =���������,,=2

Do tohoto okna zadejte vyhledávaný pojem. Pomocí programového

 �%

�� 87 
����
��9 ����
� �����
 $��� �	� �&����
 =���YZ�
$

!&����&�" N �P��YZ�
$ !&���&�"=2

Suchen
Ersetzen

Vyhledá následující výskyt vyhledávaného pojmu zadaného ve funkci
8������ ����9 � 
��
� ��0�� �	���
 �� ��0�� ����2
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7.10.3 �	
�����
 ���'�� �������� ��� ������ %��&�%
 

Postup

#�� ���
� �$ :� ��
������ ����� �� �&��
 (�63�7))2

     
G-Code � ����
���#� ����� ������������ 
 �%

�� $
�$���
� 
 �%

��

„G-Code“.

Programm
neu

Objeví se dialogové okno, ve kterém zadejte název souboru nového
�������� ��� ������ $��%�$
�2

C��� ������� ��� ������ $��%�$
� $� � ��
 &� 87&��$���9 � �
���� $�

editor G-kódu.

C	�
 ��&�0
� � ��	 ���#�� �������� ��� ������ $��%�$
�2

N(3N/ (�
��%�� ��� �����������
/ ��� �&	

N(37N/ (�
��%�� ��� �����������
/ (�
�����# �����

7.10.4 Vkládání ���
������� ����� � �	�!� ��� �������


Funkce

C��� ���
����� ����� !����2 (�
���/ 5���" � �	� 	 ��� �������


!����2 6&&� ����
 
�
$�	" ����� ��
 &� �������� ��� ������ ��%�
#

$��%�$
� �� �&��	 ��> � ���� 87�
�� �
 � ��9 �  ����� �#� ������

ovládání (vyjma HAND) nebo v editoru G-kódu v ������ �� �&��


PROGRAMM.

Postup

#�� ���
� �$ � ���� 8��
��  �� ��
�9 !��
�� �
 � ��"/ ��
�2 � editoru G-kódu je
��%
�� ������� ��� ������ $��%�$
�2

C�0�>
� �������� �� � ��/ �� �
��� �	$
� ��
� � � ���
 ���� � ��2

�	���
� $� ����&����� ����� �� �&��
 !�&� ���$
��&���
�
�

����
��%� ������ �� �&��
"2

D� �$
���
 ��$�	/ �
��� $� ��0��� �/ ��&�0
� ��
$ ���# ������
�	2

*
�
� 
 �%

��� �����$
� ���� � �� &� �������� $��%�$
�2
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7.10.5 �����	 ���
������� ����� � �	�!� ��� �������


Funkce

5��
����# ����	 � �	� 	 ��� �������
 ����� ��
 ���������	 ��>

v ���� 87�
�� �
 � ��9 �  ����� �#� ������ �� �&��
 !�	0�� B7CD"

nebo v editoru G-kódu v ������ �� �&��
 (�63�7))2

Postup

Aktuální blok

#�� ���
� �$ (������ ��� ������ $��%�$
� 0� ��%
�� � ���� =��
��  �� ��
�=2

5������� ��0�>
� �� � ��/ �
��� �	$
� ��
� � ��������
2

�
�$���
� 
 �%

�� 8�$
��92 ������
 $� ��
$ ���� �$
���
 ��$��

systému ManualTurn.

Editor G-kódu

#�� ���
� �$ (������ ��� ������ $��%�$
� 0� ��%
�� � G-kódu.

Pomocí kurzoru si v �������� �	���
� � ��/ �
��� �	$
� ��
� �

��������
 !� 
��
� ��
��&� ����
��� ������ ��& � DEC [\"2

Unter-
stützung

�
�$���
� ���������# 
 �%

�� 8T�
��$
P
����92 ������
 $� ��
$ ����

vstupní maska systému ManualTurn.
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��&�0
� ����&����# ������
�	 � ���$
��&���
�
� ���������#��


 �%

�� 8@��������9 �����$
� ������# 1����	 &� ��������2

(����
 
 �%

�� 8����  9 ����
� ������� �������
2

)�0
� ���$
� �� ����
�/ �� ���
�� ���� �& &� �$
���
 ��$�	

$	$
#�� )���� *��� $� �$��
�%�
 0�&��� � ��
��&�/ �� �	 �

��������� $	�
�I� �����������
�� 0��	�� �	� � $	$
#��

ManualTurn.

Konturové prvky Konturové prvky GERADE, SCHRÄG a KREIS budou v G-kódu
vypadat takto (platí pro SCHRÄG a KREIS bez naprogramování
úhlu):

(�
� �&	 GERADE
E_T (1) LF

G1 G91 X100 G95 F1 S300 LF

SCHRAEG
E_T (2) LF

G1 G90 X50 Z-50 G95 F1 S300 LF

KREIS
E_T (3) LF

G3 G91 X0.67 Z-2.5 CR=5 G95 F1 S300 LF

Jestliže se mezi dvěmi po sobě jdoucími NC bloky neuskuteční

výměna nástroje, chová se předtím naprogramovaný nástroj jako

stále platný i pro následující bloky!

Příklad E_T (1) LF

G1 G91 X100 G95 F1 S300 LF

G1 G90 X50 Z-50 G95 F1 S300 LF
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*��
� ��� ����������� Následující cykly jsou generovány funkcí Easystep. V G-kódu se
vypisují takto:

Název cyklu Význam

E_ABR_CR ������� �	
���� 
�������� ���
 �α�� ������� ���
 �β),

Rádius

E_AER_CR ������� �	
���� 
�������� ���
 �α�� ���
 �������� ����
rádius

E_DBR_CR ������� �	
���� 
�������� � ������� ���
�β), rádius

E_DER_CR ������� �	
���� 
�������� ���
 ���� ���
 �������� ����

rádius

E_DRILL Vrtání (hluboké díry)

E_DR_CIR ������ �� �������� ��� �!"! ���
�� #
�"�$� #
�%&���

plocha)

E_GROOV Zápichový cyklus

E_ROUGH '$�
�( �))*
����� ���(�$� ��#!"�

E_ROU_GP '$�
�( �))*
����� ���(�$� ������� �+��,���!"��

procesor)

E_T(n) ��,*�� ��(���-� ( � . /� 000� 11

E_TAP ������ ���!�2

E_TA_CIR ������ ���!�2 �������� ��� �!"! ���
�� #
�"�$� #
�%&���

plocha)

E_TR_CON 3����� ���!�2� �� �


E_TR_LON 3����� ���!�2� #�)�
�� #
�"��

E_TR_PLA 3����� ���!�2� #����� #
�"��

E_UCUT_D Závitový zápich: podle DIN 76

E_UCUT_E Závitový zápich: tvar E DIN 509

E_UCUT_F Závitový zápich: tvar F DIN 509

E_UCUT_T 4��!���� ��#!"�� ��
�* )�5!������

E_XA_CON Úkos: X, úhel

E_ZA_CON Úkos: Z, úhel

�
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8.1 ���������

Funkce

(����� ������� ������� "��� ��# � dispozici v následujících
����#��� �������
)

•  KONTUR

•  PROGRAMM

•  G-kód

•  *+,-�. /����� ��� �	��	 ������ � ���������� �������0

Ver-
zeichnis

!��1��#��2 ���&
��� 3�����������4 ��������� � ����#��� �������


KONTUR, PROGRAMM a G-kód na základním pruhu programových
���&
��� � ��� �������2 �	��	 �� ����
���2# ����� ���1��#�����

���&
���5

.� ������	 #����� �������� �	�� �������

•  vybírání

•  ���
�����
$���"#��������


•  mazání a

•  �������������
# �������
 �567 ���2 �%���� � �#����5

•  � �	��� ��� ������ ������� � ���������� �������) �������


������
�� ����#���� � dialogové masce.

•  � 8����� ,9:;�<) �������
 �� ��#��� ������2 ������	 ��

������� ����� ���������
  ��	����5

!�� ������
 �������
 �567 ��� ��	���� �������� ���� ��8��#���� �

��#= ��� �� ���	��	��	 ��"��2 ��	�	5
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8.2 �	�
���
 �������

Postup

��������	�
� ���� �������� �������5

:�"�>�� �������# � �������� �� ���������� ������5

!�� ����� ������ �� � seznamu vypisují jeho název, velikost a datum
�	������
= ��
�5 ����# �������
 �#��	5

Vyvolání souboru

��������	�
� Soubor je vybrán.

.�������� ���&
��� 3�����45

����
�� �� �����	 �� ����#� �������
= �� ����2�� "��� �	������

.������ ���1��#� /!<9?<@�� $,9:;�<$ �����1��� #���� �	���

��� ������ ������= ��
�5 �������2�� �������05

:	�
 #��� ��� ������ ���������5

8.3 �����
 �������

Postup

��������	�
� Soubor, který má být vymazán, je vybrán.

Löschen .�������� ���1��#��2 ���&
��� 3-A�����45

9�������� �� ��������
 ������)

B�> ��#��
 ���1��#��2�� ���&
��� 4*��C��4 /8����� ���� �������0

:��� ��#��
 ���1��#����
�� ���&
��� 4B���D��1��4 /�������� E 8�����

�� ������&�
05
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8.4 �������
 �	��� ��� ������ ������ � ���������� �������

Funkce

!�#��
 ���1��#��2�� ���&
��� 3 ��1��� ���������4 � #���

„Verzeichnis“ je Vám v ��
���� �	��� ��� ������ ������ � ����������
������� ���
���� #������ ������� �� ������� ����#���	 �����2 ��

��
�����2 �����1��2 #���	5

Postup

��������	�
� Do vstupní masky cyklu pro výrobu závitu nebo závitového zápichu
máte zadány parametry.

Ver-
zeichnis

� ����
���2# ����� ���1��#����� ���&
��� �	����� ���&
���

„Verzeichnis“.

Eingabe
speichern

.�������� ���1��#��2 ���&
��� 3 ��1��� ���������4

a

�� ���� 3:���� @����������� ���8C1��4 /������
 ���2�� �������
��

�����0 ������� ����� �������5 !�#��
 ���&
��� 3�����4 ����

���1��#��2�� ���&
��� 39,4 �� ����� ������� ������#�5

!�#��
 ���1��#��2�� ���&
��� 4*��C��4 �� 8����� ����
5

8.5 ������
 ������	 �� ������� ����� ���������
  ��	����

Postup

��������	�
� !��������� ������� ����� ���������
 "� �	����5

!������������
# ����������� ���&
��� �	����� ����= �� ����� ������

������ ����� �������5

!��"���� �� ����#� �������
 ,9:;�<5

Ver-
zeichnis

.�������� ���1��#��2 ���&
��� 3�����������45

!�#��
 ����������� ���&
��� � �������� �	����� �����������

konturu.

.�������� ���&
��� 3�����4 � ���1��#��2 ���&
��� 3F������#�45

,������ �� ����
 �� ���������2 #
��� � ������� �����  ��	����5
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8.6 !��"#������
$���
�����
 �������

Postup

��������	�
� Soubor je vybrán.

Kopieren

 
Um-
benennen

�	����� ����������� 8����� ��#��
 ��
�����2�� ���1��#��2��

���&
���5

*���"�� ���� ����� ������� � ��#��
 ���&
��� 3�����4= ��
�5 ��#��


���1��#��2�� ���&
��� 39,4 ����� �����>��5

!�#��
 ���1��#��2�� ���&
��� 3*��C��4 ���� 8����� �������5

8.7 �������
 ������� �� �%����
 ������ ����&

!�� �������
 ������� �� �%����
 ������ ����& ����"�� ����
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�������
 8��#��	 � ��������
 ����#���� �������
 �5675
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:�"�>�� �������# � �������� �� ������= ����� #� ��� ��������5
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.�������� ���1��#��2 ���&
��� G@������� �6745

:� ����2 ������ ���"��
 /�����2 ���
���
0 ����H�� ������5

Start .�������� ���1��#��2 ���&
��� G.����G5

�	����� ������ �� ������� /�%�����"�05

� ���� 3@������� �674 �� ���� �	������� ����� ������� � ��&��

����������� �	��5

Stop !�#��
 ���1��#��2�� ���&
��� 3.���4 �� ������ ��� ������
5

!�#��
 ���1��#��2�� ���&
��� 3*��C��4 �� ����
�� �����	 ��

���������"
�
�� �������� ��������5 I������� �������
 �567 �	��

��������= 8����� G@������� �67G ������� � ������ ������
5

Alle
Dateien

.�������
# ���1��#��2�� ���&
��� 3@��� J������4 /������	 ������	0

budou vybrány všechny soubory nacházející se v �������� ���1��#�5

� ����= ��	 ����
�� �%���� �������= ���
 #���2 �������
 ��#��


���&
��� :'K.����5
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�	������� �� ����� ����	 ����������� ������� � ��&�� �����������

�	��5

Stop !�#��
 ���1��#��2�� ���&
��� 3.���4 �� �#���� ������� ������
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8.9 (�	���� $ ��������� ��������
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Aktivování chybového

protokolu

Fehler-
protokoll

.�������
# ���1��#��2�� ���&
��� G(��������������G #����� �
����

��8��#��� ����"
�
 �� ���������"
�
�� �����2�� �������5

•  V ��
���� �%����������� ���)

− :���	 ������� �&���� "�"��� ������������ ����

− Potvrzení statusu.

•  V ��
���� �#����������� ���)

− :���	 ������� � "�"��� ����
 ����	= ����2 ��������� ������"


����
 ���������2 ����	

− Potvrzení statusu.
�
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9.1 Simulace a synchronní kreslení

Funkce

!��� 	�"#���$
�
 
��	�"��%

•  ���&� ����' �"& (������& )����)�� )��*�	�� �&��#�"�
 +"�
�#���,

•  ����-�	- 	� ����)���� �&���"#���� ��"#���� ��������	

���-)��
 ����� .�"&"��� � ����-�� �����-	
 +"&	����		


kreslení)

•  Graficky zobrazovat všechny pohyby os (zkušební zpracování).

Prvky zobrazení Barvy v oblasti grafického displeje mají následující význam:

•  červená = Dráha pojezdu v posuvu

•  zelená = Dráha pojezdu v rychlém posuvu

•  žlutá = /�
-�����
 ��
�0 ���� nástroje

 osa obrobku

Zaměřovací kříž ���"����	����

 )�
-�����
�� ��
�� 
�����

•  �&�
��� "���� ��� )�-�*�	
 ��
��
 ��	��� /��


•  1���	���� 
-���
 ���2

Břit nástroje ��#��� ����� 	�"���$� �����
�� ����
����
 ����	���	�
 � menu
„Korekce nástroje“ (Werkzeugkorrektur) vyvolaném programovým
�#��
���
 34���)��(32

��
�#��
 $� )����)���	� ����� 	�"���$� ���#� ����- �������	'��

���-)�� ����� .�"&"���2 �������	
 ��� ����� 	�"���$� �����
��

�������	

� ���� �" �����-�
�� "���$�2

Souřadný systém 5"������	
 �" +"�����	� "&"�'
, $� ����	���	 ���"����	����



����
���� "���$�2

6-	�$�� ���"

 ��)��	�"� �	���
��

 �� ������� "���$�7
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9.1.1 Simulace

Funkce

��
��
 ��	��� ���
�#����	� 
��� ��� �������#� 	����(��
���	�

���&� "���$� )����)�	 )�&��#�	- 	� ����)����0 �	�� �& "� �*�� �"&

stroje pohybovaly.

Postup

Simula-
tion

���(��
��' �#��
��� 3��
�#����	3 
����� ��������� �� ����'��#�


�"�� ��� )�����	
 ����
����2

Máte k ��"��)��� 	�"#���$
�
 ��	��� ��#���	' ���(��
���
� �#��
��&%

Zum
Ursprung

Návrat zpátky na výchozí obrazovku.

Zoom
Auto

��
��
 ������ ���(��
��'�� �#��
��� )
"���� )����)�	
 �*���

���&�� "��� ��#���"�
 ���)��"���	' ��)
-�� (������'�� ��"�#�$�2

Zoom
+

Zoom
-

��
��
 ���(��
����� �#��
��� 3/88!93 ��
�2 3/88!:3 ���� ����)

nacházející se na obrazovce zobrazen s �-�*

0 ��
�2 " menším
��)#�*�	

2 ;��)�����
� �#��
��& 
����� ��"�	��� )�
-�����
 ��
�

	� ��������	� "���� ����)� ����)�2

���"����	����

 ���(��
��'�� �#��
��� 3���"�� ���	3 
�����

��#��<���� ��#���"� ����� ��� "��"�	��
 ���)����'�� �#��
���2

Cursor
fein

•  ���(��
��' �#��
��� $� ��������	�%
;��)�� "� ���&��$� " =$�
	-$*
3 �'#��� �����2

Cursor
fein

•  ���(��
��' �#��
��� 	�	
 ��������	�%
;��)�� "� ���&��$� " =�-�*
3 �'#��� �����2
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9.1.2 Synchronní kreslení

Funkce

��
��
 ��	��� �!��)����	�	� 
��� ��� ��"#���� �����-	


������-	'�� ��
��
 ���-)�� ����� .�"&"��� )����)���	 	�

obrazovce v ���#	'
 ��"�2

Postup

Mit-
zeichnen

���(��
��' �#��
��� 3!��)����	�	3 � ��)*
��	'
 ����� ���(��
�����

�#��
��� 
����� ��������� � #�����#	'
 ����
� ��#���	
2

���"�	��

 �#��
��� =���	��#:�����3 � = �:�����3 "� ��������	
 "��"�
2

Budete mít k ��"��)��� >�#	- "��$	� ���(��
��� �#��
���0 $��� �yla
popsána pro simulaci (viz kapitola „Simulace“). Navíc budete moci
����
� ��	��� =?�#� #@"���	32

Bild
löschen

A����#	
 ��"�� ����)���& "� �&
���2

9.1.3 Zkušební zpracování

Funkce

��
��
 ��	��� =��"�#���3 
����� 	����� (������& )�������� 	�

����)���� ����-� )�������	
 	����(��
���	'�� ���-)�� �����

.�"&"���0 �	�� �& "� �"& "���$� ���&����#&2

��������	
 �
��
������� ����
���

Testlauf ���&�& �*��� �" �����-�
�� "���$� ����� )��#�����	&2

���(��
��' �#��
��� =��"�#���3 "� ���� )����)���� $�	 ����&0 �����

	�	
 �����	
 ���	� ���(��
0 �)	2 ���(��
 "� 	����)
 �� "����

B.�.� +"��"�	-�� �#��
��� B.�.�,2

Testlauf
Vorschub

���"�	��

 ���(��
��'�� �#��
��� =��"�#��� 6��"����3 "� �������

"�
�#��� ���&�� ��"��� �&��#�"�
 )��*��	
�� )�������	
0 ����� $�

definována parametry stroje.

����
 �����
	�	


C�	��� "���$� � ��
��	' ��	��� $"�� ��� )��*��	

 )�������	
 �&"
:

lány z  � � 
��� "� "���0 �� ����� �������
 "���$� )��#�����	&2

6-	�$�� ���"

 ��)��	�"� �	���
��

 �� ������� "���$�7
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Postup

Aktivování zkušebního zpracování

Předpoklady: D� �&���	 ���-)�� ����� ��������	
 .�"&"���2

��
��
 �#��
��� .�� �&��#�$�� ��)*
��	� ���� ���(��
����� �#��
���2

Mit-
zeichnen

���"�	-�� ���(��
��' �#��
��� 3!��)����	�	32

Testlauf ���"�	-�� ���(��
��' �#��
��� 3��"�#���32

Testlauf
Vorschub

6 ��
���- ������& ������$�� �&��#�"� ��� )��*��	

 )�������	


��
��
 ���(��
��'�� �#��
��� =��"�#��� 6��"����32

/��*��	
 )�������	
 ���(��
� "� "���*�
 �#��
���
 = �:�����32

Deaktivování zkušebního zpracování

Předpoklady: Program je aktivní.

1������ "��"�	-�� �#��
��� = �:����3

a

���(��
��' �#��
��� =A������32

Testlauf ���"�	��

 ���(��
��'�� �#��
��� 3��"�#���3 ��	��� )��*��	
��

zpracování vypnete.

����
 ���� ��-� ��	���	 "��� �
�
�
�� "&"�'
�0 $��� �&# ����

zkušebním zpracováním.

•  A�������	
E����������	
 )��*��	
�� )�������	
 $� 
��	' ����&0
����� 	�	
 )��	���  �:�����2 6����	� ���� �� )��*��	



)�������	
 "�
�#���	� 	� ��"�#�$� "�����	��� ���	��2

•  F������' )����)���	
 ���(��
� 
��� ��� � ����-�� )�������	

 � ����������	� "��"�	��

 �#��
��� =B���##32
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9.2 Teach In

Funkce

C�	��� =����� �	3 �
��<�$� ����
�����' ����
��	
 ����� ��������	


�
#�0 ����' �"�����<�$��� 	� �����-�

 "���$�2

5 �-���� ����� "� 
��� $��	�� � 
�	��#	- ������-	' ���&�& +	���2

��
��
 ��
���'�� ��#�����,0 	����(��
���	' ����& +	���2 �&�#&,

nebo o kompletní programy Easystep.
6*���	& ����& "� ����
��$
 �� ���(��
� .�"&"��� � "��#�

����
�����& �&�����$
 ���(��
0 ����� $� ����
 
��	' #�����#	-

"���*�-�2

9.2.1 Aktivování funkce Teach In

1�������$� "�0 ��& �*���	& 	�"���$�0 ����' $"�� )�������
 ���

��������	
0 �&#& ������� )
-��	& � ��& �&#& )���	& $�$��� �����"&

����� � ��#��& 	�"���$�2

���� ��������	

 ��	��� 3����� �	3 
�"
 ��� "����� 
�	��#	-

	�"����	 �� ����	' �������	
 ��#��&2

Postup

D� �&���	 ����
 ��#���	
2

�#��
���
 .�� �&��#�$�� ��)*
��	� ���� ���(��
����� �#��
���2

C�	��� 3����� �	3 ������$��� "��"�	��

 ������ ���(��
��'�� �#��
���2

Teach
In

a

Teach
Neu

6 ��	- = ��� ���(��

:;���� ������	3 )���$�� 	�)�� 	��'��

programu Teach In.

6� "�����'
 ��#� =����� �	3 "� 	&	
 ���� �&��"���� �.A�G H0 ���

)	�
�	�0 �� � ���-)�� �&# ���	
 ���� �����
 ��"�)�	 ��
�	����
 +"

���	

 ���� � ��"�,2 1���� ���� +�.A�G H, ����� �����#	
 ��#���0

na které byla funkce Teach In aktivována.



9 02.00 Všeobecné funkce

9.2 Teach In 9

  Siemens AG 2000 Všechna práva vyhrazena.

SINUMERIK 840D/810D Návod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydání 08.00 9-159

 &	
 $� 
��	' ���� )� �����
 �"�����	�� ��������	
 ������� � �

��

)��"���
 "�"����� ���(��
2 �� ����'
 "��"�	��
 �#��
���  �:����� "�

���
���#� �� "�����'
 ��#� )��*
 ���� �#���	� �� ���-)�� � ��
-��0

tzn. TEACH 3, TEACH 4, atd.

9.2.2 Deaktivování funkce "Teach In"

6 #�����#	'
 ����
� ��#���	
 �&��#�$�� �#��
���
 .�� ��)*
��	� ����

���(��
����� �#��
��� �

Teach
In

��	��� ����� �	 ��������$�� ���(��
���
 �#��
���
 3����� �	32

9.2.3 ���
�����	
 �����
 ��	��� ������  	�

; $�� �I�"��$
�

� ���(��
� .�"&"��� 
����� �����$���� ����&

pomocí funkce Teach In.

Teach
weiter

���"�	��

 ���(��
��'�� �#��
��� 3����� J�����3 "� ��"��	��� ��

����"��� ����
� ��#���	
 �B8FBA!!2 ���"����	����



���(��
����� �#��
��� �&����� ��������	� ���(��
 �&�� .�"&"���0

�� ����'
� ������ ��
��
 ��	��� ����� �	 �����$�� ���-)�� ����� ���

další opracování. Krok „Konec programu“ ve zvoleném programu
���� �&
�)�	 � ���	

 �����
 �����$�	�
 ��	��
 ����� �	 ����

�#�� ��
�	����2

���
���#� +�.A�G K0 �.A�G H0 ���2, �� "�����'
 ��#� ��	��� �����

�	 ���)�$� ���)� �����$�	' ����& � 	���#� ��#���� �����

���(��
����� ����� � $�� �I�"��$
�

 ���(��
� �&�� .�"&"���2
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9.2.4 �!�"

�	
 �
��# ��
�����	


6*�����	- �#��
0 �� "� �� ��
-�� ����
�����& ��#���$
 �*���	&

programované funkce, které byly provedeny v ����
��� ��#���	

GERADE, SCHRÄG, KREIS, KONTUR, ZYKLUS, ZERSPANEN a
�B8FBA!!2  ����(��
���	' ���	��& ������ �����	� � ��"��& "�

	�"��
 �����#	
 �����	���#	
 ���	���� ��
"#�*	'�� ������	
��

����
	��� 	� ��	�� ���&�� � ���	�*�$
 "� �� ���(��
� .�"&"���2

6 ��
���- 
�	��#	- �"�����<���	��� ���&�� $� ������� �-#�� ��)�
#

mezi následujícími:

Rychlé přestavení suportu

���&�& �"�����<���	' ���"����	����

 ��
���'�� ��#����� � �#��
���

rychlého posuvu.

����
 �����
	�	


���(��
��� ���� "� ����
�����& �#��
 � ����
� ��"#��&

�B8FBA!!0 $�"�#��� $� ��������	 ��
"#�*	� ����
��� "���$�2 6-	�$��

prosím pozornost informacím od výrobce stroje!

Pohyby ručními kolečky

v podélném a příčném

směru

��� �"�����	-	
 ���&�� ���	

� ��#���& "� "��"�	� �#��
���

“NC-Start“.

6 ����� ���(��
����� �#��
��� "� ��$��
 ���� ��� �#��
���%

Teach
Eilgang

5#���	
 ���&�� $��� �&��#'�� ��"���

Teach
Vorschub

5#���	
 ���&�� $��� ��"���

Kein
Teachen

1�	� ���&� 	����� �#���	2

  

����
 �����
	�	


���&�& 
���� ��� ����
��	& ���' ���
���-0 $�"�#��� "��"�	��� �#��
���

3����� .�#(�	(3 	��� 3����� 6��"����3 	� �
�
�

 ��	�#� "���$�2

6-	�$�� ���"

 ��)��	�"� �	���
��

 �� ������� "���$�2
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Pohyby suportu v režimu

ručního ovládání (HAND)

pomocí křížového ovladače

A�����$�� ����
 
�	��#	
�� ��#���	
 +GA 1,2

�����
 $� ������� )��#�� ��
����
 ��#�����
 "
-� ���&�� +��

��

nebo úkos).

���"����	����

 �#��
��� = �:�����3 "� ���&� "��"�
2

���&� 
��� ��� )�"����	 "��"�	��

 �#��
��� = �:����3 	���

���"����	

 ��
���'�� ��#����� )����& �� "������' ��#��&2 �����


"� ����
�����& �"�����<�$� �#���	
 ���&�� �� ��
-��2

 ����(��
���	' ���	��& ������ �����	� � ��"��& "� 	�"��


�����#	
 �����	���#	
 ���	���� ��
"#�*	'�� ������	
�� ����
	��� 	�

��	�� ���&�� � ���	�*�$
 "� �� ���(��
� .�"&"���2

D�"�#��� $� ��������	� ��	��� ����� �	0 	�"#���$
�
 ��	��� 	�
����

��� �"�����<���	&%

•  ��"�	��
 �������

•  Preset

•  Zadávání korekcí nástroje

•  !-��	
 	�"���$�2

9.2.5 �!�"

�	
 �����	��� ��	��


����
 �����
	�	


;��
- ����� ����$
�
�� "� �����-	
0 
���� ��� ��#���	& � ��#*


��	��� "���$�0 	���2 )��	��
E�&�	��
 �����	�0 ������	
E)�"����	


��
���� ��#��
�
�� 
'���0 $�"�#��� ������� "���$� �&�� ��	���

�������#���2

6-	�$�� ���"

 ��)��	�"� �	���
��

 �� ������� "���$�2
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9.3 $��	%�
%	
 
�&'� ()(

��������� �#���
�

���"�	��

 �#��
��� �?������"�
"���#��	(� 
����� ����
	�� 
�)�
"��	����	

 �������#"��
 ��)���	

 "&"�'
� � � � �������#"��


rozhraním ManualTurn.
D�"�#��� �#��
��� =?������"�
"���#��	(3 "��"�	��� �������0 
�����

����
	�� ��
 � )����& 
�)� 	���"#�� )��#�	�
� ��#�"�
� ��#���	
0

	���2 ) oblasti „Parametry“ do oblasti ovládání „Stroj“ a zase zpátky.

*����
	�	
 •  �#��
��� =?������"�
"���#��	(3 $� ��	��	
 $�	 ����&0 ����� ����
��	��� �&#� �	���	- ���#�)���	� �������
 "���$�2

•  L
�
�
 "&"�'
 "� 
�"
 	����)�� �� "���� B�"��2

6-	�$�� ���"

 ��)��	�"� �	���
��

 �� ������� "���$�7

��� ����
	�	
 
�)� "&"�'
& !�	��#���	 � "��	����	

 "&"�'
�


� � $� ����� 

� 	� ��
-�� 	�"#���$
�
 )�#�����"��%

•  NC-Start není aktivován

•  6����	� "� 	�����


•  ��"�	��
 �������  6K222 6M � systému ManualTurn nejsou
identické s G-p�
��)& FNM222FNO �� "��	����	

 "&"�'
� � �2

•  Funkce „Preset“ v systému ManualTurn není identická s funkcí
���"�� �� "��	����	

 ����
� � �2

•  Programy Easystep v systému ManualTurn jsou spustitelné také
ve standardním systému CNC. Programy Easystep se na
"��	����	

 �������#"�'
 ��)���	
 � � 	����)�$
 � menu
„Programme“ v ����"��� .�"&"���2

•  Programy Easystep, které byly v rámci standardního systému
� � ��������	&0 $�� 	�$"�� � systému ManualTurn spustitelné.

����� $�� � ����
	�	
 
�)� "&"�'
�
 !�	��#���	 � "��	����	



"&"�'
�
 � �0 �-	�$�� ���"

 ��)��	�"� 	�"#���$
�
 #���������%

•  /BA/, Návod k obsluze

•  E�FE0 ��
����� ���(��
���	
0 /��#��&

•  E�FAE0 ��
����� ���(��
���	
0 ��
����	' �����

•  E�F/E0 ��
����� ���(��
���	
0 �&�#&

�
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10.1 ��������� 
����
���� ���������� ��������

�����
�� ���������� �������� ������ �������� ��
�� �������

���
�!"#

����� ��	
�
�
 ���� � ��
���

������ ���$���� %&'(����%

nebo

����� ��	
�
�
 ���� � ����

���
������� ��������� ���� �$�  � �����" �"����� )
��� �� ������*+

������ ��	
�
�
 � automatickým vypínáním pohybu (nikoli

����� ��	
�
�
 �����

���"!" ������ �������� ������ ���$���� %&'(����%+

Kontrolky Start a Stop se rozsvítí.

�� ��
������ 
��
����� ���$���� %&'(����% 
� ��!���� ����

���������,�� ���$���� 
 ���$����� -.!!����% )$�
��
 ������$���*+

���
������ ������������ ���$���� -.!!����% 
� ������� �����" ��

��$����+

Kontrolky Start a Stop zhasnou.
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10.2 ��
����� ������ �� ����uru

Postup

.�������� �������� ����� 
 automatickým vypínáním pohybu (nikoli
����� ���� ��� /.&0*+

���"! ������ �������� 
��
������ ���$���� -&'(����%+

������ 
��������� � 
�1�� ��
���� � �!��!��+

Na displeji pro vypisování polohy dojde k �������� � -2�
�3��% ��

„Rückzug“ a bude se vypisovat vzdálenost od místa, kde došlo
k ���������+

���
��
�� ���$���� -&'(�����%+

��� ��
������ ����� 
�� �� ������� 
� 4�� ��!����� ��
�� �����

�����
��#

Anfahren
X und Z

&���� 
�� �� 
�
�� �
 5 � 6+

Anfahren
X ->Z  

Anfahren
Z ->X

&���� 
�� �����!
��
 
 osami.

Satz-
anfang

&����� �� ������� �� ��$���� !����+

Satz-
ende

Najetí na konturu na konci bloku.

��� ��
������ 
����
�� 
� !� � ����� ����� 
� �� ������7 � �

došlo k ��������� � ����� 
� !� � �����$���� � ���������� ���"!�+

���  �
����� 8 ��� ��
����� ���"!� -9+999% 
� ����� ��$��

vypisovat zbývající dráha.

.���������� ����� 
�� �� ������7 � �  ���� � ���������7 
�

�
����$1��� 
 ��
���� ����������� ���"!�7 ����, ���� !,� ������

���������� ���$���� ��
�
�+
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10.3 Manuální posunutí a funkce Offset speichern

Funkce

���
��� ������� :����� -�::
�� 
��������% ������ � ����������


���� �����
�  � 
"
����  ���� ��
����� ���"!� ���� ��������

��
�����+ ;��� ��
����� !� � ����� ����� 1����� � ����� �
�������

��
���+

Postup

.�������� �������� ����� 
 automatickým vypínáním pohybu (nikoli
����� ���� ��� /.&0*+

���"! ������ �������� 
��
������ ���$���� -&'(����%+

������ 
��������� ��
����� �������� ��
�����+

Na displeji pro vypisování polohy dojde k �������� � -2�
�3��% ��

„Rückzug“ a bude se vypisovat vzdálenost od místa, kde došlo
k ���������+

���
��
�� ���$���� -&'(�����%+

Offset
speichern

���
��
�� ���������� ���$���� %�::
�� 
��������%

��
����,� 
��
������ ���$���� ����� 
� !� � �����$����

v ���������� ���"!�7 �!��!
�� ������� ���� !� � ��
�����+

4 ���� 
�����,�� ������� 
� ��� ��:������ �!���� -<������� 4��%7 ���


����������7 �� �������� ��
����� �� �������+ <������� ��
����� ��

����� � ���� -�::
��% �"�����+ )4�� �������� -��������� :����� ���


��
�������%*+

�
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11.1 Alarmy a hlášení v cyklech ManualTurn

11.1.1 Zacházení s chybami v cyklech

�������� ��
� � cyklech systémem rozpoznány nesprávné stavy, je
 ���	
��� ���	
 � 
�	��
������ �� ���	���!

V ������� ��
�  ���	
���" ���	
� 
���#
���� #��ly v rozsahu 61000
�� $%&&&! '	��"	��
 �	
 ��
����� �	
 �
�
 	
�
��� #���� ��

()*+,-,.! .�
�
 ����
/�
 �� ��	��
���� /�
�� � () ���	���!

.�0� ���/
�"�
 �������1 ���	2 �� �������� �
�#���3 � #����
 ���	
�1

��
 �
������� /����� ��4
	
��� 
 ���#��3 ������!

11.1.2 ������� ���	
� �
����������� � �����

5���
 ���/� �
��� ����������� �����4�����6

6 _ X _ _

•  X=0 všeobecný alarm pocházející z cyklu

•  789 ���	
 ����� �	
 �	���� ���/
�2�� �3	

•  78$ ���	
 ����� �	
 �
���	�����

V následující tabulce naleznete závady, které se vyskytují v cyklech, jejich

�
��
��� �2�����1 ���
� � 
������� �	
 ������ 
���	�:
����!

5���
 ���	
� Text alarmu Cyklus ����3�����1 ���	���

61101 "Referenzebene falsch
definiert"
;(���	���3 ��4��
����

	�4�	��#�� 	
����<

Vrtání hlubokých
�3	

=�> �� ���
���/� � �
��
�� 	��������

hloubky zadat odlišné hodnoty pro
������2 /
� � ���	��
�
� 	
���� ��/


hloubka musí být zadána jako absolutní
	
�
3	!

61107 "Erste Bohrtiefe falsch
definiert"
(První vrtaná hloubka
��4��
���� ����	���3<

Vrtání hlubokých
�3	

První vrtaná hloubka je v rozporu
s celkovou vrtanou hloubkou.

61602 "Werkzeugbreite falsch
definiert"
;(���	���3 ��4��
����

����� ����	
��<

Zapichování
pomocí
ZERSPANEN

?�����
�2 ��� �� �3��� ���

���	
 	�

���� ����� �������!

61604 "Aktives Werkzeug
verletzt programmierte
Kontur"
(Aktivní nástroj narušuje
naprogramovanou
konturu)

@��3�
����

������ �


��

ZERSPANEN

(�	����� �
���	� � �	��� � po��������

����
/
���" A��
�2
� ��	�
��	�

�
����"�
 ����	
��1 ���! �
������ ���2

����	
�1 ����! ���	
 	�

���
�

konturu zkontrolujte.
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5���
 ���	
� Text alarmu Cyklus ����3�����1 ���	���

61605 "Kontur falsch
programmiert"
;'
���	� ����	���3

naprogramována)

@��3�
����

������ �


��

ZERSPANEN

+
��
���� ����������2 �	���

s �
��������
!

61606 "Fehler bei Kontur-
aufbereitung"
;)��/� ��� ������
����

kontury)

@��3�
����

������ �


��

ZERSPANEN

��� ������
���� �
���	� /��� �����3��

���/�! .���
 ���	
 �� ���� ���������

v souvislosti s alarmem NCK 10930 ...
9B&CD1 9EFBB ��/
 9EF9B ;��� ���	�#��

pro diagnostiku)

62200 "Spindel starten"
;-����3�� �������<

Závity G���� ��� 
��� /2� ����� 
�	��
���1 ��

����" �����3�� �������!

11.1.3 Hlášení v cyklech

H������  ���	
���� ����� �� �������� �� ����
 
�"
 ����� �������


����"
�! .��
 ������� ������
/��� ���	����� 
�	��
������!

H������ ��
 �
������ ��4
	
��� �2������ �� �	#��2�� ����
/� ��
����

����� � �
����� 
�	��
���� � ��	������ ��������� ����
���� �
 ���2

����� �	
� 
�	��
���� ��/
 �� �
 �
��� �����1 ����! �������

�3�
���� ��������
� ������ ��� �
���	����� �
�"��"�
1 ����!

���#�"�
 ������!
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11.2 Alarmy v systému ManualTurn

11.2.1 ������� ���	
�

Pokud je v ����"
� I�����.�	� 	
��
���� �3���2 ����	���2 ����1 ��

 ���	
��� ���	
 � 
�	��
������ �� ���	���!

)��/
�" �������1 ���	" �� �������� �
�#���3 � #����
 ���/�1 ��


�
������� /����� ��4
	
��� 
 ���#��3 ���/�!

������� ���	
� 100000-100999 Základní systém MMC

101000-101999 Diagnostika

102000-102999 -���/�

103000-103999 Stroj

104000-104999 Parametry

105000-105999 Programování

106000-106999 Rezerva

107000-107999 OEM

110000-110999 rezervováno

111000-112999 ManualTurn

120000-120999 rezervováno

��
������

�	
��
� �
�
	�3 ��
��	
����� �� �������� �� ������3 �
���� ���	
�1

���	2 �� �������! ���#���1 ���	� ���
���� ���	
� ����
/���1 
���	�:�� �

���	
 �
���
���2
 ����
/�
 �
��	>��! (�/�����J�� �� ����� �3
��


�
����1 �	
�� ����" ��/����#� �	
 ��	
�1 
/	
/��1 ��
���� ���������

��	�
��	� � �� �	#��2�� 
�
��
��� 
��� �
��� � � �/������ �� ��	���!

�������� �� ��������� � ����"
� )()1 �3����� �	
��
 �
�
	�
��

�
���� ���	
� � ����������� ����	�����6

�GK� ���	�#�� ��� �
�����!

11.2.2 ���
���� �������� ���	
���������

Funkce

I��� 

��
�� ������ �� ������ ���	
� � ������� � �
��	��� ��!

Postup

� �������� ���	
� � ������� �� �������� ������� �� �����
���"

alarmy a hlášení spolu s ������ #����1 ����
�#���
 � ����3�����
!

L��	
�������� �� �
��	���� ���������
 �	
 	�

�"�
 ���#���� M()J

Reset“.
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11.2.3 �
��� ���	
�

111 001 Krok v ����� �� ���� 
���� ����	�	������

����3�����6 N9 8 5���
 �����

'	
� ������������� �	��� ����"
� I�����.�	�!

Reakce Výpis alarmu.
O��3��� ,������� �� ����#��!

Náprava �	
 	�

�2 �	
� ��
���� ��/
 �	
 	�
 � oblasti obsluhy
�+@K+LII, ����"
� -P(QI,+P' FDBG ����! F9BG ;����"
 )()<

upravte.

111 002 ���������� ��
� ����� �	����	�

!������� �� ����� ��

����3�����6 N9 8 5���
 �����

O��3��� ,������� 
/������ ������ 
�
�
 �	
��!

Reakce Výpis alarmu.
O��3��� ,������� �� ����#��!

Náprava Program v oblasti obsluhy PROGRAMME systému SINUMERIK
FDBG ����! F9BG ;����"
 )()< ��	����!

111 003 ManualTurn: %1

����3�����6 N9 8 5���
 ���/�

P���	�� ����"

�" ������� �� ����"
� I�����.�	� �� ����������"

rozhraní.
Reakce Výpis alarmu
Náprava )��/
�" ������� �
��	>�� � ��4
	
���� 4�	
� -��
���!

111 004 Soubor není k dispozici nebo je vadný: %1

����3�����6 %1 = Název souboru / kontury
O��3��� ,������� ���� ���
��� ����	�	��
��� ���2 �	
�

s naprogramovanou konturou. Kontura se v ��	����� �����������!

Reakce Výpis alarmu
?�/�
�
���� �����3�� ()!

Náprava (�#�3�� ��������
� �
���	� �
 ��	�����!

111 005 "�#
� ��� ����	�	���$� �����	# ��

����3�����6 %1 = Název kontury
Kontura je vadná

Reakce Výpis alarmu
?�/�
�
���� �����3�� ()!

Náprava ?�
��	
����� ���3��� �	
 
�	��
���� �
���	�!

111 006 ����	���� 
�%�
���� ����� �����	��&$� �	��� ��

����3�����6 %1 = Název kontury.
��� ����	�	����� ���3��� �	
 
�	��
���� �
���	� �
��
 � ����	
#���


�0�
�����
 ��������"�
 �
#�� EB �
���	
�2�� �	���!
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Reakce Výpis alarmu.
Náprava O��3��� �	
 
�	��
���� �
���	� ��
��	
����� � � ������3 �
���/� ���

����	������!

111 007 Chyba v ����� �� �'

����3�����6 N9 8 5���
 �����

%2 = Popis chyby
Reakce Výpis alarmu

?�/�
�
���� �����3�� ()!

Náprava � ������
��� �� �
���� ���/� �� 
���	�:��!

111 008 (������ ���� �#�$�	���������

����3�����6 ������
 ���� �����	
���
���
!

Reakce Výpis alarmu
Náprava (������� ������
 �
#�� �� 
���
���3 ����� 
��#�� ;IC1 ID<!

111 009 (&
��� ������ ����	�)�* +��

����3�����6 .N9 8 5���
 ����	
��

�	
 	�
 �	
 �2
3�� ����	
�� 
#����� ��
���� �
�"�
 ����	
��!

Reakce Výpis alarmu
NC-Stop

Náprava ��
3:�� �
�2 ����	
�!

111 010 ���	�,��� -���$� +��$� .�* ��������� �	�������

����3�����6 @��	��� .���� P� /��� ���	�����!

Reakce Výpis alarmu
-
�/
	 .���� P� �� ������!

Náprava V MD 9606: $MM_CTM_SIMULATION_TIME_NEW_POS je
���
���/� ��3���� �
��
�� ���������#���
 ��	�
��	� 
 9BB �� %BB 
�!

111 100 ���	�/	�
����� ����	���� ������ �	� �������

����3�����6 U modulární osy byla naprogramována poloha mimo rozmezí
0 - 359,999.

Reakce Výpis alarmu
Budou aktivovány signály rozhraní
?�������� �	��� ��������#�

?�/�
�
���� �����3�� ()

Náprava Naprogramujte polohu v 	
����� B �� CE&1&&&!

.��#����
 +,-,. ���	
 ��
����! ��� �	
 	�
 ��
�� ����R��!

111 105 Není k �������$� ����& 
���$� �#���


����3�����6 Bylo naprogramováno SPCON, SPOS nebo SPOSA. Tyto funkce
�������� 
���
���3 ����� 
3���� ����"
! �
��� IG6 (QI*,()-

��
� 
3���� 
�� � ������
 ����2 
3���� ����"
!

Reakce Výpis alarmu
Budou aktivovány signály rozhraní.
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?�������� ��������#�

?�/�
�
���� �����3�� ()

Náprava ?������� �� �
���/� ��/���� 
3����
 ����"
�
!

.��#����
 +,-,. ���	
 ��
����! �	
 	�
 ��
�� ����R��!

111 106 ��� �
��� �	�/	�
����� 
���� ���� ������� ���������

����3�����6 �����
���" ������
 /��
 ���	
 	�

���
 ���
 ������
 ��/
 ���



��1 ���#�
� ����� �������������
� /�
�� ����� ����3 �	
/��� 
��	���

�
�
�
���� ;�
��� -�@-L !!! �
�
�
���� ������� ���� �	����� /�
��<!

�������*

N100 SPOSA [2] = 100
..
N125 S2 = 1000 M2 = 04 S)��/�1 ��J�� ������
 -% ����3 � /�
��

;N100 v pohybu!
Reakce ?�/�
�
���� �����3�� ()

?�������� () ��� ���	
�

Výpis alarmu
Budou aktivovány signály rozhraní.

Náprava ���� 
�3�
��2
 �	
 	�

����
 ���"�
 ��������
�� /� 
3�
 /2� �


������� -�@-L ��
���
 �


�� ������� TLP.- #����� ��

���	
 	�

���
� �
�
�� �������!

�������*

N100 SPOSA [2] = 100
..
N125 WAITS (2)
N126 S2 = 1000 M2 = 04
�


�� ���#���� +,-,. ���	
 ��
����! �	
 	�
 ��
�� ����R��!

111 107 0�-�	����� ������ ����������

����3�����6 ��� ���
��� 	�4�	��#���
 /
�� �� ������
 
�
#��
 
 �3��� �	���1 ���

jaká je specifikována v MD 34 060 REFP_MAX_MARKER_DIST,
���� /� /�� �������� �� ��� 	�4�	��#�� ���#��! ��� �
�
�
����

������� �


�� ������� -�@- ��/
 -�@-L ��������� �
��	
��1

�
��� �� ������
 ������
 ����3 ��
��#��
 � �����2
� 
��#��
�

(S=…).
Reakce ?�/�
�
���� �����3�� ()!

?�������� () ��� ���	
�!

Výpis alarmu
Budou aktivovány signály rozhraní.

Náprava ?�
��	
����� IG CD B$B +,U�*IL7*IL+',+*GP-. � ��	���3

��������! H
��
�� ��
���� �
 �
�
�
 ��	�
��	� ����� �	��� � V

W

��/
 �� V��������W 
��� ��3
� ���
�2
� ���#��
�!

.��#����
 +,-,. ���	
 ��
����! �	
 	�
 ��
�� ����R��!

111 108 "�#
�)�$� ���$��� �� 	�/���$� ������ � regulaci polohy

����3�����6 •  =��
 ���	
 	�

���
 
	����
���" ��������� �������

;-�@-�-�@-L< ��/
 /��� ������� 	� ����� �
�
�� �������
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�������
 -�)@(1 ���� ���� ��4��
��� ����2 ���
�# �
�
��

�������!

•  ��� �����
���� 	� ����� �
�
�� ��
� 
��#�� ������� �3��� ���


�0�
���� 

��" 
��#�� 
3�����
 ����"
�!

Reakce ?�/�
�
���� �����3�� ()!

?�������� () ��� ���	
�!

Výpis alarmu
Budou aktivovány signály rozhraní.

Náprava (������ 
�� ��
��������� ���
���* (��
� �� �
������ �	���

������ () ����"
�1 ���	" �����
������� �� ���� ���
�#�!

(������ �� ��
������&
 ���
���
* �
#�� �
������2�� ���
�#�

zadejte pomocí MD NUM_ENCS.

�


�� ���#���� +,-,. ���	
 ��
����! �	
 	�
 ��
�� ����R��!

111 109 ���	������ 	#$����� ��������$��� �������� )� �����, �����

Q�
�
	�3�� Viz popis alarmu 111 107

111 110 0#$����� 1�����# )��� ����	��

Q�
�
	�3�� Viz popis alarmu 111200

111 111 ���������� �����# )��� ������

����3�����6 (��	
 	�

���� �
���
���� �
��
�� 
��#�� ������� �� ���
��!

Reakce Výpis alarmu
Náprava (������� ��������
� �
���
���
� �
��
�� 
��#�� �������!

111 112 �������& �����2 ���������#

����3�����6 �	
 	�
 �X) �������� �������2 �����: ����
�
���!

Reakce Výpis alarmu
Náprava Zkontrolujte program PLC a NC parametry stroje vztahující se k  dané

ose.

111 115 ���	�/	�
����� ����$� ��
#�� ��������

Q�
�
	�3�� Viz popis alarmu 111200

111 126 3���	�� �
������� ������� ���� 
����

Q�
�
	�3�� Viz popis alarmu 111200

111 127 4����� �
������� ������� ���� 
����

Q�
�
	�3�� Viz popis alarmu 111200
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111 200 "�#
� ���������� �������

����3�����6 Alarmy 111110, 111115, 111126, 111127 a 111200 se mohou
�������
�� ��� ������
���� � ��
���3�� �������!

Reakce Výpis alarmu
Náprava P�4
	
���� ��	����� ��������
! @/	�R�� �� �	
��
 �� ��������"

zastoupení firmy Siemens.

111 300 +������� �"56��	� )� �����

����3�����6 ?�3��" ������� ����������"
� �	
 	�
� �X)1 �� ���#���
 ()J-��	� ��

vadné, tzn. signál rozpojovacího kontaktu a spínacího kontaktu =1.
Reakce Výpis alarmu

?�/�
�
���� �����3�� ()!

Náprava .��#���
 ��
3:��!

111 301 +������� �"56��� )� �����

����3�����6 ?�3��" ������� ����������"
� �	
 	�
� �X)1 �� ���#���
 ()J-�
� ��

vadné, tzn. signál rozpojovacího kontaktu a spínacího kontaktu =1.
Reakce Výpis alarmu

?�/�
�
���� �����3�� ()!

Náprava .��#���
 ��
3:��!

111 302 +������� 6��,���� ������� )� �����

����3�����6 ?�3��" ������� ����������"
� �	
 	�
� �X)1 �� ���#���
 -����3��

������� �� ����"1 ���! �� ��� 	
��
�
�����
 �
������ � ��������


kontaktu =1.
Reakce Výpis alarmu

?�/�
�
���� �����3�� ()!

Náprava .��#���
 ��
3:��!

111 303 +������� 3�������� ������� )� �����

����3�����6 ?�3��" ������� ����������"
� �	
 	�
� �X)1 �� ���#���
 ?��������

������� �� ����"1 ���! �� ��� 	
��
�
�����
 �
������ � ��������


kontaktu =1.
Reakce Výpis alarmu

?�/�
�
���� �����3�� ()!

Náprava .��#���
 ��
3:��!

111 304 Spojení s �7" ���	�,���

����3�����6 ?�3��" ������� ����������"�
 �	
 	�
� �X)1 �� ��
���� �

IL(QLX.Q+(JII) �� ���	����
!

Reakce Výpis alarmu
IL(QLX.Q+(J�X) /��� ��
�#��!

Náprava ?�
��	
����� ����������2 �	
 	�
 �X)!
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111 305 Asynchronní podprogram nebyl zpracován

Q�
�
	�3�� � ������	
���
 �
��	
 	�
� /��� �	
�����������
 ����������"�


	
��	��� �	
������ ����	�� ���������! ��������J�� �� �3���	2 � ���	
�

999 CB$ �� 999 C9B1 ��

�
� /2� ���
 ��������� ������#�3��!

Reakce Výpis alarmu
Náprava -�����3�� ���#���
 +,-,. ()!

111 306 "�#
� ��� ���������� ��
� ������������ ���������� �����

rychlosti

111 307 "�#
� ��� 
����� �������� �	��������� 	����
 �������


111 308 "�#
� ��� ��-���$� ��	�� �	���$� ������ �������

111 309 "�#
� ��� �&
�	� ����	�)�

111 310 "�#
� ��� �&
�	� �������� �������

111 400 Neznámá chyba PLC

����3�����6 Programem PLC byla hlášena chyba, která v ����������"
 	
��	���

není známá.
Reakce Výpis alarmu

?�/�
�
���� �����3�� ()!

Náprava -�����3�� ���#���
 �@T,+ @(1 ��4
	
���� 4�	
� -��
���!

111 410 ����	�) �� 
#� �#������

����3�����6 ��� ��/3�� ����"
� I�����.�	� �� �
��	
����1 ��� ��
� � dispozici
všechny standardní nástroje. Pokud tomu tak není, systém si
���/3���� ����	
�� ���

������ ����
��!

�������� �� ����
 ����
���
 ���� ����	
��1 /��� �� �����
��� ��
��#�"

hlášení.
Význam: �������6

%1 5���
 ����	
��1 ���	2 /�� ����
���1    5
%1 5���
 �	����
 � �
�������
 ����	
��1 ���	2 /�� ����
��� 5...16

Reakce Y����!

Náprava Y����!

111 411 ����	�) 8����	�)�9 ��
���8#9 
&� �#������8#9

����3�����6 ��� ��/3�� ����"
� I�����.�	� �� �
��	
����1 ��� ��
� � dispozici
všechny standardní nástroje. Pokud tomu tak není, systém si
���/3���� ����	
�� ���

������ ����
��!

?�� ������2 �
#�� ����	
�� ����

 ��

�� /2� ����
���!

Reakce Výpis alarmu
?�/�
�
���� �����3�� ()!

Náprava ��	�
��	 ��	
�� 9FBF% ZII*(QI*.@@X �� ���
���/� ��2��� 


uvedenou hodnotu.

111 420 "�#
� ��� ��������� 
���$�$� )������� ���$���1
��	�$��:

Zkontrolujte všechny údaje!
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����3�����6 ����
#����� A���� ��� �������� 
3������ ����
��� ����
�"�
��	���"

��/��
 A���3 �
�
�#��
!

Reakce Výpis alarmu
?�/�
�
���� �����3�� ()!

Náprava �� ���/� ��
��	
�
��� ����������� ��	�
��	�6

•  �2��� ��	�
��	� ��	
��6

MD9004: $MM_DISPLAY_RESOLUTION
MD9600: $MM_CTM_SIMULATION_DEF_X
MD9601: $MM_CTM_SIMULATION_DEF_Y
MD9602: $MM_CTM_SIMULATION_DEF_VIS_AREA
MD9603: $MM_CTM_SIMULATION_MAX_X
MD9604: $MM_CTM_SIMULATION_MAX_Z
MD9605: $MM_CTM_SIMULATION_MAX_VIS_AREA
MD9616: $MM_CTM_TEACH_HANDW_FEED_P_MIN
MD9617: $MM_CTM_TEACH_HANDW_FEED_P_REV
MD9620: $MM_CTM_CYCLE_SAFETY_CLEARANCE
MD9633: $MM_CTM_INC_DEC_FEED_PER_MIN
MD9634: $MM_CTM_INC_DEC_FEED_PER_ROT
MD9637: $MM_CTM_MAX_INP_FEED_P_MIN
MD9638: $MM_CTM_MAX_INP_FEED_P_ROT
MD9639: $MM_CTM_MAX_TOOL_WEAR
MD9648: $MM_CTM_ROUGH_O_RELEASE_DIST
MD9649: $MM_CTM_ROUGH_I_RELEASE_DIST
MD10240: $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC
MD20150 [12]: $MC_GCODE_RESET_VALUES

•  Parametry nástroje:
délka X, délka Z, rádius
�"��� 
�
���/��� 7 � ?1 ��
���

•  �
������ �
#����6

Pozice v X, Z
Q�
�
	�3�� .���
 ���	
 �� 
��� �������
�� �����3 � ������3 ��	�[�	
�2��

závad.

111 430 �	�/	�
 ��
#� ������; "�#
� ��� �����	�� ���	��� $#���

v G;�<��; ���������� ��
��� �";

����3�����6 � ��������������� ��	���� ����"
� I�����.�	� /��� �	
�� K,+LG,1

-)H+\K � '+,P- �������� �� 4
	
3 �����! .��
 ����� �� ����

ukládají v KJ�]�� ;-)H+\K1 '+,P- /�� ���	
 	�

���� A���<! ���

��#����� ���3��� �� �
��	
����1 ����� ��/��� �
����� ���	" �����!

V ������3 �2����� �3���
 ���	2�� ����� �� �	
���� ������ �
���	�� �

�
�" ��
���� �
 ()! �������� �� ����

 �������� ���/� ;�����#���

��
3��<1 
/���� �� ����
 ���	
!

Reakce O��3��� �� ����#��!

Náprava Musí být k ����
���� �
������ ��
3R
�"�
 �	
��
	� �	
 �������������

���3��� � �	
 /����#�
���� �
���1 �/� /��
 

��" ����
��� �
�2

���3���!
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111 900 6��,���� )� 
���� )�� � základní obrazovce

����3�����6 Program v KJ�]�� 
��� /2� �����3� �
��� �� �������� obrazovky
	���
� 
������� ;���
� HL(G<!

Reakce Výpis alarmu
Náprava �����3�� �� �������� 
/	��
��� ���"�
 	���
� 
������� ;���
�

HAND).
����
����" �	
�� ��
���3��� �


�� ���#���� ()J-��	�!

111 901 4����	� )� �
������ � aktuálním programu

=�	�$����� ���� 
���� �������

����3�����6 '
���	� �� 
/������ � ��������
 ���3��� ,������� � ����� ���
� /2�

�
3�3��!

Reakce Výpis alarmu
Náprava @�	��
���� ��
�#���! O��3��� ,������� ��
�� ��#�3�� �


��
��������
 ����
/�
 ��� ��	����!

111 902 6��,���� ����� � �����&
 	�-�	�����
 
���


����3�����6 @�� ��
/������ ����2 �����2 	�4�	��#�� /
�!

Reakce Výpis alarmu
Náprava ���
� 
��
� ����>�� �� 	�4�	��#�� /
�!

111 904 >; ��� ���� ���-�/�	�����? ���; ���� 
���� ������ ����&

�������& ����	�)

����3�����6 =�� �����
��� IG&$DC ).I*,(L=X,*G+P�,(*.@@X1 ���� /�

v systému byla známa 4. osa.
Reakce Výpis alarmu
Náprava G�4������ D! 
��! ����

 �� ����" �
3��� ����������� ��	�
��	� ��	
��6

•  Specifické pro daný kanál
20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED [3]=4

•  Specifické pro 4. osu
30300 $MA_IS_ROT_AX=1
30310 $MA_ROT_IS_MODULO=1
30320 $MA_DISPLAY_IS_ MODULO=1
30350 $MA_SIMU_AX_VDI_OUTPUT=1
35000 $MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX=2

112 999 "�#
�)�$� /	�-�$�� @��)�

A	�-��� �������� � ����� ���� ��

����3�����6 =��
  ���	
���
 ���� ���1 ��� �
��� 

��
 /2� ����������2


rozhraním zpracováno.
Reakce Výpis alarmu

Vypnutí grafiky
Náprava K	�4��� ����������� � ��
�� �� ����3��!

�
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12.1 Příklad 1: Opracování vnější plochy se zápichem a závitem

Výkres obrobku

Surový obrobek %����
�
 Ø 85x120 mm
Materiál: Alu

Nástroje T1: 80° �
 &����� �'! % ()*

T2: 35° �'! �
� �� ��
 !��� ��+���� % ()$

,"
  ��������� �'! " ��

T4: závitník 1,75

T5: 35° �
 &����� �'! % ()*

Program

1. Definice nového programu -�������� 
�!�� �������� � ��������� �
�.
����/ ���+����

Programm
neu .
0������ � ����
1�� ����� �
�.
�� 2� ����� ������� 
 ,���3	45

2. 6��� � ���������� ������

�
� �� ��
 !��� � 
�����
•  -�������� 
�!�� �������� � ��������� �
�.
����/ ���+����

•  Zadejte parametry:

T1 F: 0.2 mm/U S: 180 m/min

Poloha: Na������� ��
����
' �� ��
 !���

%����&�!�� � osou X

-���!�# &�� X0: 87 Z0: 1

Koncový bod X1: -1.6 Z1: 0

7�� &�� ���� � D: 2 ink

�������� �
� �� ��
 !��� ��+���� Ux: 0 Uz: 0.1

•  ��������� �
�.
����/ ���+����  .
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Výsledek

3.  Zadání kontury pomocí
���� 
��/�� ��+���+� •  -�������� 
�!�� ��������

•  ��������� �
�.
����/ ���+����
Kontur
neu

•  0������ ����� ���� 
� 2� ����� ������� 
 8���3		4 � ����
1�� ���5

•  9�:�� ��� ��+���+�� &�� ���� 
� X0: 0 Z0: 0

FRCM: –

•  ��������� �
�.
����/ ���+����

•  0������ ������ ���� ���� 
��/ �
��� � ����!�/ �� ����
1��

������ ��� �
�.
����/�� ���+����

1. X: 12 FS: 2

2. Z: -20

3. X: 30 Z: -40 R: 0.5

4. Z: -50

5. R: 12.5 Z: -62.5
Tangente
an Vorg.

6. X: 60
Tangente
an Vorg.

7. Z:  -72.5 R: 1

8. X: 80 R: 1

9. X: 85 Z: -87 FS: 0
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Výsledek

•  ��������� �
�.
����/ ���+����

4. ���������� ������

(hrubování) •  
Abspanen

� ������� ��
����
� �
� ���
��� �� ��
 !��� ���
 &�


T1 FZ: 0.2 mm/U FX: 0.2 mm/U S: 150 m/min

Délka:
-�� �

7�� &�� ���� � D: 3 ink

�������� �
� ��
��5 ��+����Ux: 0.4 ink Uz: 0.1 ink

Popis surového obrobku: válec

�������� 
����
 XD: 0 ink ZD: 2 ink

��
������ ������� ��
 ne

;��� ����/ �����+��
 αααα: 80°

7����� <��� ��!� ββββ: 93°

•  ��������� �
�.
����/ ���+���� .

Výsledek

5. ���������� ������

2�� ��
 !��� ��+����4
•  

Abspanen

� ������� ��
����
� ���������� ������ �
� ���
���

�� ��
 !��� ��+����5

T2 FZ: 0.14 mm/U FX: 0.14 mm/U S: 220 m/min

Délka 
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-�� �

��
������ ������� ��
 ne

;��� ����/ �����+�� αααα: 35°

7����� <��� ��!� ββββ: 93°

•  ��������� �
�.
����/ ���+���� .

6.  Zápich

•  -�������� 
�!�� �������� � ��������� �
�.
����/ ���+����

•  Zadejte parametry:

T3 F: 0.12 mm/U S: 180 m/min

9�:�� ��� ����� � ����!�# &��

-���!�# &�� X0: 30 Z0: -48

=���� ������ B1: 5 ink

Hloubka zápichu T1: 3 ink

;��� &�+���� ����� αααα1: 15 αααα2: 15

Rádius/faseta R1: 0.4 R2: 0 R3: 0 FS4: 0.4

7�� &�� ���� � �
� 	5 �
'���� ����
��� D: 0

�������� 
����
 �
� ��
������� ��+���� U: 0

=���� &��� BS: 3

��+�� ������' N: 1

•  ��������� �
�.
����/ ���+���� .

Výsledek

7. Podélný závit M12x1,75 •  -�������� 
�!�� �������� � ��������� �
�.
����� ���+����

Gewinde

 
Gewinde
Längs  .

•  Zadejte parametry:

T4 P: 1.75 mm/U S: 800 U/min

-�� lineární
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-���!�# &�� X0: 12 Z0: 0

Délka závitu Z1: -18

>�&�� ����� W: 6

-#&�� ����� R: 0

Hloubka závitu K: 1.1

;��� ����!���� ����
��� �� ���5 ?
 �@

��+�� �
'����' ����
��� AS: 14

7�� &�� �������� E: 0.24

�������� �
� ��
������� ��+���� U: 0

��� � �� �� ���
 A V: 2

��+���+�� <����/ posunutí Q: 0

•  ��������� �
�.
����/ ���+���� .

Výsledek

8. Hotový program Easystep ������ ��� ���+���� BC�:�
����D �������� � programovací grafiky
�� ���� �
�������� �
��'
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12.2 ������� 	
 ��
���
���� ������ ������ � �
����u plochou

Výkres obrobku

Surový obrobek �������� Ø 85x120 mm
Materiál: Alu

Nástroje T1: 80° 
����
��� ��� � ���

T2: 35° ��� ��� ����������� ������� � ���

��� ����
�
��� ��� � ��

T4: závitník 1,75

T5: 35° 
����
��� ��� � ���

Program

1. Definice nového programu  �
�!�"�� ����� �
!#$#�� � ����%���� ���&�' �!����%�
Programm
neu .

(�$�"�� � ���
�)�� �#��
 ���&���� *
 ����� �+�%!�$�� ���!,-.'

2. /�%!�� �$$�!�
#�� �+��%�
��� ����������� 
 ��
��� •   �
�!�"�� ����� �
!#$#�� � ����%���� ���&����
0 �!����%�

•  Zadejte parametry:

T5 F: 0.3 mm/U S: 160 m/min

1�!�
�� 2����
��� ��������� �����������

��
������� � osou X

 �����3 ��$ X0: 87 Z0: 1

Koncový bod X1: -1.6 Z1: 0

4!���%� �+���
� D: 2 ink

1+�$�
�% ������� ��� ����������� ������� Ux: 0 Uz: 0.1

•  5���%���� ���&����
0 �!����%�  .
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Výsledek

•   �
�!�"�� ����� ���!�
� .
 3. Zadání kontur surového

obrobku pomocí
%������
0
� ��������

•  5���%���� ���&����
0 �!����%�
Kontur
neu  .

•  (�$�"�� � ���
�)�� %������ ����
0
� �����%� *�$� 6���,7-7.'

•  1��#����� ��$ %������ ����
0
� �����%�  X0: 0 Z0: 0

FRCM: –

•  5���%���� ���&����
0 �!����%�  .

•  (�$�"�� �#�!�$�"��� %������
0 ��
%� � 
�$� "� ���
�)�� ����%�����

�!����%� 89�����
��:'

1. X: 60

2. Z: -60

3. X: 86

4. Z: -87

Výsledek

•  5���%���� ���&����
0 �!����%�  .

•  5���%���� ���&����
0 �!����%�
Kontur
neu .

4. Zadání kontury hotového
kusu pomocí konturového
�������� •  (�$�"�� � ���
�)�� �#��
 %������ 
���
0
� %��� *�$� 6���,7--.'

•  1��#����� ��$ %������ 
���
0
� $�!� X0: 0 Z0: 0

FRCM: –
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•  5���%���� ���&����
0 �!����%�  .

•  (�$�"�� �#�!�$�"��� %������
0 ��
%� � 
�$� "� ���
�)�� ����%�����

�!����%� 89�����
��:�

1. R: 25 X: 30 K: -25

Dialog
Auswahl    

Dialog
Übernahme R: 2

2.  Z: -65

3.  X: 60 Z: -70 R: 0.5

4.  Z: -80 R: 0.5

5.  X: 80 R: 2

6.  X: 86 Z: -87

Výsledek

•  5���%���� ���&����
0 �!����%�  .

5. ;$$�!�
#�� �+��%�
(hrubování)

•  
Abspanen

� ��$�"�� ��������� �$$�!�
#�� �+��%� ��� �������

hrubování:

T1 FZ: 0.3 mm/U FX: 0.2 mm/U S: 160 m/min

Délka 
 �� �

4!���%� �+���
� D: 2 ink

1+�$�
�% ������� ��� �����' ������� Ux: 0.2 Uz: 0.1

Popis surového obrobku: Kontura
;��#��� ��$+������� ne

<
�! +���0 $�����%�� αααα: 80°

4!�
�� =
�! �+���� ββββ: 93°

•  5���%���� ���&����
0 �!����%�  .
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Výsledek

6. ;$�������� ����%�
0
�
materiálu •  

Rest-
material  a zadejte parametry operace hrubování:

T5 FZ: 0.3 mm/U FX: 0.2 mm/U S: 160 m/min

Délka 
 �� �

4!���%� �+���
� D: 2 ink

;�����
#�� ��$+������� ano

<
�! $�����%� �#����"� αααα: 35°

4!�
�� =
�! �+��� �#����"� ββββ: 93°

•  5���%���� ���&����
0 �!����%�  .

7. ;$$�!�
#�� �+��%�
*����������� �������.

•  
Abspanen

� ��$�"�� ��������� �$$�!�
#�� �+��%� ��� �������

����������� ��������

T2 FZ: 0.12 mm/U FX: 0.12 mm/U S: 200 m/min

Délka 
 �� �

;�����
#�� ��$+������� ano

<
�! $�����%� �#����"� αααα: 35°

4!�
�� =
�! �+��� �#����"� ββββ: 93°

•  5���%���� ���&����
0 �!����%�  .

8. Hotový program Easystep 5���%����� �!����%� 8>�?������: �+�"$��� � programovací grafiky
$� �!#�� �����
���
 %��%��
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12.3 ������� 	
 ��
���
���� ������ ������ �� ������� � �������� � �������

Výkres obrobku

Surový obrobek �������� Ø 85x120 mm
Materiál: Alu

Nástroje T1: 80° 
����
��� ��� � ���

T2: 35° ��� ��� ����������� ������� � ���

��� ����
�
��� ��� � ��

T4: závitník 1,75

T5: 35° 
����
��� ��� � ���

Program

1. Definice nového programu  �
�!�"�� ����� �
!#$#�� � ����%���� ���&�' �!����%�
Programm
neu .

(�$�"�� � ���
�)�� �#��
 ���&���� *
 ����� �+�%!�$�� ���!,�-'

2. .�%!�� �$$�!�
#�� �+��%�
��� ����������� 
 ��
��� •   �
�!�"�� ����� �
!#$#�� � ����%���� ���&�' �!����%�

•  Zadejte parametry:

T1 F: 0.2 mm/U S: 150 m/min

/�!�
�� 0����
��� ��������� �����������

��
������� � osou X

 �����1 ��$ X0: 87 Z0: 1

Koncový bod X1: -1.6 Z1: 0

2!���%� �+���
� D: 2 ink

/+�$�
�% ������� ��� ������
#�� ������� Ux: 0 Uz:  0.1

•  3���%���� ���&����
4 �!����%�  .
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Výsledek

 3. Zadávání kontury pomocí
%������
4
� ��������' •   �
�!�"�� ����� �
!#$#��

•  3���%���� ���&����
4 �!����%�
Kontur
neu

•  (�$�"�� �#��
 %������ *
 ����� �+�%!�$�� 5���,6�- � ���
�)�� "�"'

•  /��#����� ��$ %������ X0: 0 Z0: 0

FRCM: –

•  3���%���� ���&����
4 �!����%�  .

•  (�$�"�� �#�!�$�"��� %������
4 ��
%� � ��%��$4 "� ���
�)��

����%����� ���&����
4
� �!����%� 78�����
��9'

1. R: 15 X: 30 Z: -15

Dialog
Auswahl  

Dialog
Übernahme

2. Z: -17

3. X: 40 FS: 2

4. Z: -40

5. X: 60 R: 3

6. Z: -65 R: 3

7. X: 85 Z: -87

Výsledek
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•  3���%���� ���&����
4 �!����%�  .

4. :$$�!�
#�� �+��%�
*����������� ��
����-

•  
Abspanen

� ��$�"�� ��������� �$$�!�
#�� �+��%� ��� �������

hrubování

T1 FZ: 0.2 mm/U FX: 0.2 mm/U S: 160 m/min

Délka 
 �� �

2!���%� �+���
� D: 3 ink

/+�$�
�% ������� ��� ������
#�� ������� Ux: 0.2 Uz: 0.1

Popis surového obrobku: Válec

/+�$�
�% ������� XD: 0 ZD: 2

:�����
#�� ��$+������� ne

;
�! $�����%� �#����"� αααα: 80°

2!�
�� <
�! �+��� ββββ: 93°

3���%���� ���&����
4 �!����%�  .

Výsledek

5. :$$�!�
#�� �+��%�
*����������� �������-

•  
Abspanen

� ��$�"�� ��������� �$$�!�
#�� �+��%� ��� �������

����������� ��������

T2 FZ: 0.1 mm/U FX: 0.1 mm/U S: 220 m/min

Délka 
 �� �

:�����
#�� ��$+������� ne

;
�! $�����%� �#����"� αααα: 35°

2!�
�� <
�! �+��� ββββ: 93°

•  3���%���� ���&����
4 �!����%�  .

6. Zápich: závit DIN
M40*1,75

 *:��#���� ��
���� �

�������-

•   �
�!�"�� ����� �
!#$#�� � ����%���� ���&����
# �!����%�
Freistich

 
Freistich
Gew. DIN  .

•  Zadejte parametry:

T2 F: 0.1 mm/U S: 180 U/min

/�!�
�� �����
��� ��������� ����������í
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��

Stoupání závitu P: 1.75 mm/U

 �����1 ��$ X0: 40 Z0: -40

;
�! �+���
� �#����"� αααα: 30

/+���1 ��
�� 
� ����� = V: 40

/+���
 D: 1 ink

/+�$�
�% ������� ��� ������
#�� ������� U: 0.1 ink

•  3���%���� ���&����
4 �!����%�  .

Výsledek

7. Zápich s úkosy a rádiusy
*����������� ��
����- •   �
�!�"�� ����� �
!#$#�� � ����%���� ���&����
4 �!����%�

 .

•  Zadejte parametry

T3 F: 0.12 mm/U S: 180 m/min

>�?���"�� ��!�
� � 
�����1 ��$�

 �����1 ��$ X0: 60 Z0: -60

@�+%� �#���
� B1: 4 ink

Hloubka zápichu T1: 3 ink

;
�! ������
 ���� αααα1: 15 αααα2: 15

Rádius R1: 0.5 R2: 0 R3: 0 R4: 0.5

2!���%� �+���
� ��� 6' ����
�$ �#����"� D: 0

/+�$�
�% ������� ��� ������
#�� ������� U: 0.1

@�+%� �+�tu nástroje BS: 3

/���� �#���
� N: 2

Posunutí zápichu P: 10 ink

•  3���%���� ���&����
4 �!����%�  .
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Výsledek

8. Zápich s úkosy/rádiusy
v A�%�4 �!�A� *�����������
nahrubo)

•   �
�!�"�� ����� �
!#$#�� � ����%���� ���&����
4 �!����%�

 .

•  Zadejte parametry:

T3 F: 0.12 mm/U S: 180 m/min

>�?����� ��!�
� � 
�����4
� ��$��

 �����1 ��$ X0: 77.7 Z0: -80

@�+%� �#���
� B1: 6 ink

Hloubka zápichu T1: 6 ink

Úhel úkosu αααα0: -30.579

;
�! ������
 �!��
 αααα1: 16 αααα2: 16

Rádius R1: 0.5 R2: 0 R3: 0 R4: 0.5

2!���%� �+���
� ��� 6' ����
�$ �#����"� D: 0

/+�$�
�% ������� ��� ������
#�� ������� U: 0.0

@�+%� �+��� �#����"� BS: 3

/���� �#���
� N: 1

•  3���%���� ���&����
4 �!����%�  .

Výsledek

9. Podélný závit M12x1,75
*3���������� ��
����-

•   �
�!�"�� ����� �
!#$#�� � ����%���� ���&����
# �!����%�

Gewinde

 
Gewinde
Längs  .
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•  Zadejte parametry:

T4 P: 1.75 mm/U S: 400 U/min

 �� lineární

 �����1 �od X0: 40 Z0: -17

Délka závitu Z1: -39

0#��
 �#
��� *BCD- W: 15

 1��
 �#
��� R: 0

Hloubka závitu K: 1.1

Úhel stoupání αααα: 29

/���� ����
�$� �#����"� AS: 8

2!���%� ��"��$��� �#����"� E: 0.24

/+�$�
�% ��� �����' ������� U: 0

 �$#!����� �����4
� ����
� V: 2

/��#����� <
!�
4 �������� Q: 0

•  3���%���� ���&����
4 �!����%�  .

Výsledek

10. Hotový program
Easystep

3���%����� �!����%� 7E�?������9 �+�"$��� � programovací grafiky
$� �!#�� �����
���
 %��%��
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12.4 ������� 	
 ��
���
���� ������ ������ �� �����ovým zápichem a zápichem

Výkres obrobku

Surový obrobek �������� Ø 85x120 mm
Materiál: Alu

Nástroje T1: 80° 
�� 
�� ����������� ������� � ���

T2: 35° 
�� 
�� ����������� ������� � ���

��� �
� ��!� � ��� � ��

T4: Závitník 1,75

T5: 35° 
�� 
�� ����������� ������� � ���

Program

1. Definice nového programu "�!�#�$�� ����� �!#%&%�� � ����'���� 
��(�) �#����'�
Programm
neu .

*�&�$�� � 
��!�+�� �%��! 
��(���� ,! ����� 
-�'#�&�� ���#.�/)

2. 0�'#�� �&&�#�!%�� �-��'�


�� ����������� ! ��!��� •  "�!�#�$�� ����� �!#%&%�� � ����'���� 
��(�) �#����'�

•  Zadejte parametry:

T1 F: 0.3 mm/U S: 160 m/min

1�#���� �����!��� 
�������� �����������

��!������� � osou X

"�����2 ��& X0: 87 Z0: 1

Koncový bod X1: -1.6 Z1: 0

Hloubk� 
-���!� D: 2 ink

1-�&�!�' ������� 
�� �
�� �!%�� ������� Ux: 0 Uz: 0.1

•  3���'���� 
��(����!4 �#����'�  .
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Výsledek

3.  Zadání kontury pomocí
'������!4�� 
������� •  "�!�#�$�� ����� �!#%&%��

•  3���'���� 
��(����!4 �#����'�
Kontur
neu

•  *�&�$�� �%��! '������ ,! ����� 
-�'#�&�� 5���.6�/ � 
��!�+�� $�$)

•  7�8���$�� 
��%����� ��& '������ X0: 0 Z0: 0

FRCM: –

•  3���'���� 
��(����!4 �#����'�  .

•  *�&�$�� �%�#�&�$� � '������!4 
�!'� � 
�'��&4 $� 
��!�+��

����'����� 
��(����!4�� �#����'� 9:��������;)

1. R: 15 X: 16 K: -15

Dialog
Auswahl    

Dialog
Übernahme  R: 1

2. Z: -20 FS: 0

3. FS: 1

4. X: 30 Z: -25 αααα1111: 165 FS: 0

5. αααα1111: 180 R: 4

6. R: 25 X: 40 I: 60 

Dialog
Auswahl   

Dialog
Übernahme   

Dialog
Auswahl   

Dialog
Übernahme

K: -20 FS: 0

7. FS: 0

8. R: 5 X: 55 I: 55 K: -50 

Dialog
Auswahl    

Dialog
Übernahme FS: 0

Tangente
an Vorg.

9. Z: -65 FS: 0
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   10. αααα1111: -150 FS: 0

   11. R: 9.3 X: 60 Z: -80 FS: 0

Tangente
an Vorg.    

Dialog
Auswahl    

Dialog
Übernahme

   12. Z: -86.5 FS: 0    
Tangente
an Vorg.

   13. X: 86 Z: -89 FS: 0

Výsledek

    

•  3���'���� 
��(����!4 �#����'�  .

4. <&&�#�!%�� �-��'�

,����������� �������/
•  

Abspanen

� ��&�$�� 
�������� �&&�#�!%�� �-��'� 
�� �����!%���

T5 FZ: 0.3 mm/U FX: 0.2 mm/U S: 180 m/min

Délka 
"�� �

Hlo��'� 
-���!� D: 2 ink

1-�&�!�' 
�� �
�� �!%�� ������� Ux: 0.15 Uz: 0.1

Popis surového obrobku: válec

1-�&�!�' ������� XD: 0 ZD: 2

<
�� �!%�� 
�&-������� ano

=��# -���4 &�����'� �%����$� αααα: 35°

>#�!�� -���2 ?��# �-��� ββββ: 93°

•  3���'���� 
��(����!4 �#����'�  .

Výsledek
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5. <&&�#�!%�� �-��'�

,����������� �������/
•  

Abspanen

� ��&�$�� 
�������� �&&�#�!%�� �-��'� 
�� �����������

�������)

T2 FZ: 0.1 mm/U FX: 0.1 mm/U S: 200 m/min

Délka 
"�� �

<
�� �!%�� 
�&-������� ano

=��# &�����'� �%����$� αααα: 35°

>#�!�� ?��# �-��� ββββ: 93°

•  3���'���� 
��(����!4 �#����'�  .

6. Zápich: závit DIN
M40*1,75

 ,����������� ������� �

�������/

•  "�!�#�$�� ����� �!#%&%�� � ����'���� 
��(����!% �#����'�
Freistich

 
Freistich
Gew. DIN  .

•  Zadejte parametry:

T5 F: 0.1 mm/U S: 500 U/min

1�#���� �����!��� 
�������� �����������

!��

Stoupání závitu P:  1.75 mm/U

"�����2 ��& X0: 16 Z0: -20

=��# 
-���!� �%����$� αααα    : 30

1-���2 
���� !� ����� @ V: 17

1-���! D: 1 ink

1-�&�!�' ������� 
�� �
�� �!%�� ������� U: 0 ink

•  3���'���� 
��(����!4 �#����'�  .

Výsledek

7. Zápich s úkosy a rádiusy
,����������� �������/ •  "�!�#�$�� ����� �!#%&%�� � ����'���� 
��(�) �#����'�  .

•  Zadejte parametry:

T3 F: 0.12 mm/U S: 180 m/min

7�8���$�� 
�#��� � !�����2 ��&

"�����2 ��& X0: 55 Z0: -63.5

A�-'� �%
� �� B1: 6 ink
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Hloubka zápichu T1: 3 ink

=��# ����� � 
#� � αααα1: 5 αααα2: 5

Rádius R1: 1 R2: 0 R3: 0 R4: 1

>#���'� 
-���!� 
�� 6) 
�� ��& �%����$� D: 0

1-�&�!�' ������� 
�� �
�� �!%�� ������� U: 0.0

A�-'� �-��� BS: 3

1���� �%
� �� N: 1

•  3���'���� 
��(����!4 �#����'�  .

Výsledek

8. Závit délka M12x1,75
,����������� �������/ •  "�!�#�$�� ����� �!#%&%�� � ����'���� 
��(����!% �#����'�

Gewinde

 
Gewinde
Längs  .

•  Zadejte parametry:

T4 P: 1.75 mm/U S: 500 U/min

"�� lineární

"�����2 ��& X0: 16 Z0: 0

Délka závitu Z1: -19


%��� �%!��� ,BCD/ W: 10

"2��� �%!��� R: 0

Hloubka závitu K: 1.1

Úhel stoupání αααα: 29

1���� 
�� ��&� �%����$� AS: 14

>#���'� ��$��&��� �%����$� E: 0.24

1-�&�!�' 
�� �
�� ) ������� U: 0

"�&%#����� �
���4�� 
���!� V: 2

1��%����� ?�#�!4 
�����tí Q: 0

•  3���'���� 
��(����!4 �#����'�  .
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A Pojmy

���	 ��
����� �	��� ��	� �������� �	�
� �������� �� �	���� ����� ��

nachází v 	������� ���� �
��� � ��	 ����� �!������ ���	������ "��
	�

odkazuje znak ->.

A
��������	 ���
�� #��� ��
� �	"��� 	�� ��	������������ �	�� ��� ����� �� ������� ��

�	$%��� �	����%
� �
����"	 �	������"	 �������� &�� ���� '(

)�� �	�� �*�	�%���

Alarm +
���� �� �� ������� ����
� �������� ��	������
��� ��!��� ��	
�

s ,����� $��� � ���� � ����
�-��� ����	
�� ��	 ���������

vymazání.

Archivace .�
%�%�� �	��	�� �/���	 �����%�� �� externí ��� 0	�� ���������

C
CNC -> NC

Cyklus 1	���	2��� ��	 ��	�%� �� 	���	��� �� ������������"

�	������������" 	������ �� '( 	��	����

E
Editor 3���	� ��	�4��� ������	�%��� �����	�%��� �	�
4	�%��� ��%�����

������� � ��
%�%�� ��	2���� / ��!�� / ��	2���	���" �
	���

������������ ����	

�������

1	�	�� �
����	������" ��$���" �	
�$�� �� �	��� ����
�%�� 

pohybovat vybranými osami v ����%
��� ������� &�"	��	�	�%��

��
�� �������� ��$��"	 �	
�$�� �� ��5��	�%�	 ��	������������

stanovené délky kroku.

H
Hlášení Všechna hlášení naprogramovaná v ��	2���� ��	 ���	�� �	�$%��� �

�������� �	��	����� '( �
���� �� �������� �� ������� ����
� ���	��

��	������
��� ��!��� �	�
� ��� 	 ��%�� ���� � $��� � 	 ����
�-��

����	
 ��	 ��������� �����%��� &����	�%�� �� ������$4��� 	�� 
�� 

pro alarmy a hlášení.

K
Kontura Obrys -> obrobku.

������� ������� ����� 1�� ��	2���	�%�� �	����� �� ���"%�� � �	"	� �� �%���	� �� -��$����

6�
��	� �	�	 � ���!� ���� ���
��	����
��� ���%�% �� �	 ������"	

������� �%���� ��������� �	�����"	 �%���	��� ����� �� �	�	� ����

v ,��"�� 1�� ������ �%���	�� �	��
 �	����� �� ����� ���������

�	"����� �� ��%
� ������ ���%
��	��� �	������� �� �%����� ����������

Kruhová osa 7��"	�� 	�� ����	���� 	�%$��� 	��	��� ���	 �%���	�� �	 ������

úhlové polohy.
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M
�����	 �������� ����� 8 ���� ������� �� ������ �� ���%
��	��� � �� � palcích a jejich

zlomcích.

�������� 
����	 �����
 �	��	���� � ���� ������ ����	���9 ��	 ��
�� ����� �� :��
�����;�

m (metr).

N
 ��	!���	 �� ��"������	

bod

6���
��� �� � �	�������� ������� ��	 � ���� ��%"� �����������

�%��� �����$ ���	
���� �	
	"�� �� ���	����� ������ �� �� ��5����$��

�	�� ��� ��
	 ����-� �	� �� � ����� �������� ����%���� ,���

�����$�� �	
	"� �� � souladu s "	��	���� �� �	���������" �������

stroje.

Nastavované parametry 1��������� ����� ��5��	����� ����	��� ������	��� ��	2���	���

��������� ���	������	�%���� �������� ������� �< �
����	���

	��%� ��"	 ���	���

Nástroj 1���	��� �	�$%�� �� 	��%� ��� ���	��� ����% ����	���� 	��%� ���

����� �	����������� ���� ���%� =

NC ��������� �������

O
Oblast obsluhy >%�
���� 5����� ������"	 ������� ��	� �	�$
�� �� �	 ����	�
����"

������ 	�
%�%���

Obrobek ?	�$%��� ����% �% ��� ���%� �� ���	 	����	�%�%�� 	��%� ���

strojem.

Orientované zastavení

#������

>�������� ������� ��	 	��	��� � ������ ������ ,"
	�� �	
	���

����� ��� ��
	 �	��� ������$��� �	�
4�	�� 	��%� �� �� ��$����

���� �

Osa C @��� �� ����� �� ������$4��� ������ 	�	$�� �	"��� � �	
	"	�%��

������� ��	 	��	����

Osy @�� <�< ��	� 	�����4	�%�� � souladu s jejich funkcí následujícím
����	���9

•  Osy: Interpolované osy drah stroje.

•  1	�	��� 	��9 @�� �
	����� ��	 ������ � �	
	"	�%��� ����� ����	�

interpolované a ve kterých je specifikován posuv. Pomocné osy
�� �� �
������ 	��%� �� ���	��
���� ����� ��� 	 �	����$ �%���	���

�%�	���� �%���	���

Osy stroje Osy, které fyzicky existují v �%��� 	��%� ��"	 ���	���

Override 8���%
��� ����� ��	2���	����
�% �	��	�� �%��"�� ����%

	��
�"������� ����	����	�� ��	�4��� �� ��� ����	2���	����

�	���� ���	 	�%$��� ��� �� ��
	 �	��� �������	��� ��$����� 	��	���

nebo materiálu.

Override posuvu Naprogramovaná rychlost je nahrazena aktuálním nastavením
���"
	��� ������$� ��� �	�	�� ������"	 ����
� ���	�� ���	 �� 1A<

:B'CBB D;� E��"
	�� �	���� ���� ��� �	����$� � � �� � programu
��	 	����	�%�� �	�$%��� ��	������������ ��	2���	����
��"	

procentuálního faktoru (1 – 200 %).
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$�����#��	 �� @�� ��	� �	�
� �	��� FG� HHCIJ ��	 ����	,"
� ����	�	$��� '(

�	������ ������ 	���$��� ������� K� L� >�

'( 7��"	�� 	�� 	�%$����� �� 	�	
	 	� K� L � > �	��%���� 	���$��� +�

M� <� F	�
4�	�� 	�� �	��	� ��� � výše uvedenými, mohou být
	���$	�%�� ��
-��� ��������

P
PLC 1�	2������
� A	2�� <	���	
9 '( 1�� 0	�� ��	2���	����
�� ������

������� ?	�$%�� '( ������"	 ������� �<9 1������	���� ������"	

������� ��	 ������ 
	2��� 	��%� ��"	 ���	���

%������ ��������

soustavy stroje

1���� �	� 	��%� ��"	 ���	��� �� ������� ��	� �������� �-��"��

	��	���� � ���� ��������

Pomocné funkce 1�	������������ �	�	����" 5����� �	"	� ��� � '( ��	2�����" ��	

���	�� �	�$%��� ����%�%�� '( ��������� �	 1A<� ����� ��� �	�	�

spouští výrobcem stroje definovanou reakci.

Preset 1	�	�� 5����� 1����� ���� ��� �	� ��5��	�%� �	$%��� ������"	

systému v �	������� ������� ���	��� N����� 1����� ��������$4���

�%��� �	"��� 	�O ��	 �	����%
�� �	
	"� 	� �� �	��� �
	�� �	��

údaje o polohování.

%��&��
�#� ����	��� �
�$���	� ��"	� �	��� �� ���������	�%� �	
�$��� �� 	����	���� �	�	

�
�$���	 �� ��������� �������	���� ����%
�� ������� 	��
�"� ��������

&	
� 	�������
��� 5���$��� �
�$����� ��	� ��	2���	���

��������� ������	�%�� ��5��	���� 5������

R
'�"������	 ��� M	� 	��%� ��"	 ���	��� �� ����� �� ������� � ���� ������ '( 	� ���	���

'��
�� ����� Délkový údaj dráhy posuvu definovaný jako inkrement (krok).
P	��	�� �	"	�	 ���������� ���� ��� �
	���� � rámci ->
������	�����" ���������� ����� ���� ��� ��	
��� � souladu
s �	������� �
�$���� I� IB� IBB�

Rychlý posuv �����--� ���"
	�� �	���� 	��� 1	����% �� ����� ��"��� ����
��� �%���	�

������� � �
��	�� �	
	" �� '( �	����� 	��	��� ���	 �� ���"	�%� �� �

od kontury obrobku.

Ř

(�����#� �)��#��	 ���� ���������%
�� �	�� �9 ?���	���� ��
� �	"��� 	�� ����� ��%"	�

� �� ���� ����� �� �	����� ������� �������� �� ��� �	������ �	�� &��

���� '( ���	
���� �	�� ��

(	�	�	 ����� ������ )����� ����
 	��%� ��"	 ���	�� � 	�
%������ ������ ���	 ��	� �
�$�����

	�	$�� �������$� ���� � ��2��
���$���� ������ ���	 ��	� �� ��
��

��	��� ?
	��� � �����	��������� 	�
��4	�%�� 	��%� ��"	 ���	��

pomocí PLC.
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S
*������� �����
 ������ ?	������ ������ ���	�� :87?; �� ����"��� �� �	�������� 	� ���	���

���� �� � �	������� ������� ���	�� ��	� ��5��	�%�� �-��"�� 	��

stroje a pomocné osy.

Surový obrobek F�
� ������ �� 	����	�%�%�� 	��	��� ��$��%�

T
Teach In Pomocí funkce Teach In ���� ��� ��	�%� �	 ������	�%�� ��	2����

nebo jejich úpravy. Jednotlivé programové bloky mohou být
���%�%�� �	�	�� �
%������� � �	"	� ��� ���� 	������ ��	�-� ���

8	"	� ��� ��
%�%�� ���� �	
	"� ��������� ��	������������ ��$���"

�	
�$�� ���	 ����	�	���" �
�$�����

W

Werkstück QR�����S��T �� �����%�� �� ������ ��	� �
	���� ��	2���� � ��$��%

data.
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A
Absolutní rozměr, 2-37

Adresář, 8-148

Aktuální blok, 7-139
Alarmy, 11-167

Popis, 11-171
Přehled, 11-170

B
Blok alfanumerických tlačítek, 2-20

Blok korekčních tlačítek, 2-21

Blok kurzorových tlačítek, 2-21

Blok numerických tlačítek, 2-20, 2-21

Blok tlačítek nenumerických znaků, 2-21

C
Cykly, 5-79

Alarmy, 11-168
Hlášení, 11-169
Zacházení s chybami, 11-168

Cykly oddělování třísky, 5-100

Cykly pro soustružení zápichů, 5-105

�

-���&� .� !"� � /���*

D
0� ��"&�&��	 +������	 +�%����� ��*�

Definice nové kontury, 6-113
0�� ��%�1 �+� #�&��	 ��&"�'� *���

0�+�2��&� +������	 +�%����� ����

E
Editor G-kódu, 7-141

F
3���%�	 �� %	�� � ����

G
GERADE, 2-31
G-Funkce, 7-139
Grafické rozhraní, 2-29
Grafický displej, 9-154
Grafický monitor, 2-20, 2-21

H
HAND, 2-31
Hlášení, 11-167

Ch
Chybový protokol, 8-152

I
4����
������	 ���
��� ����

J
Jednotlivé kroky, 2-25

K
5 +���	 � ���� %� � ���*

KONTUR, 2-31
Kontura

grafické vykreslení, 6-115
symbolické zobrazování, 6-114

Konturové prvky
editace, 6-119
&)�&����	� /���/

5������&1 ��%�	 ����%��� ���*

Konturový prvek
Kruhový oblouk, 6-117
Mazání, 6-120
+�	
� � /����

Vkládání, 6-120
�
�� � /���6

Korekce nástroje, 3-48
aktivování, 3-58
deaktivování, 3-58

5����#� �+�������	 ������7�� ��/�

Korekce rádiusu nástroje, 7-137
5����%�	 �+	� % +���&�� ����

5����%�	 �� %	�� � ����

KREIS, 2-31
5������&� �� %	�� � ����

M
Manuální ovládání, 4-64, 4-75
Manuální posunutí, 3-48, 3-50
Manuální posunutí a funkce Offset speichern, 10-

166
ManualTurn, 1-16
8��"#	 7������)� ��/�

Metrické jednotky, 3-62
8"�" ����	 ��%�	 �&� � %� ���/

N
9���� ��&"��� *���

9 7��	 �� 
" � ��!����%�	 ���� ����

9 7	,���	 � ��!����%�	 ���)� ����

9 7	,���	 & ���#	#�� ���/

Naprogramované zastavení, 7-140
Nástroj, 2-39, 3-56

����	� ��*6
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9����&$ &)+	� %� ���*

Nová kontura
Definice, 6-121

O
:������	 7������"&$
" #)��)� ����

:�����&��	 ��	��) +���" �������� /����

:���� ���	 +���$& 7	#	�� 
 ���"���� /���*

Offset, 10-166
:
����	 ���%�� &����� � ��*�

:+���&�1 � 7��	 � �������� ����/*

:�"����& �1 � �� &��	 &����� � ��*�

:��%�) &����� � ����

Ovládací panel, 2-20
Ovládací prvky, 2-20

:&�����	 &����� � ����

P
����&$ �&� � %� ����

Palce, 3-62
Plochý ovládací panel OP 031, 2-20
Plochý ovládací panel OP 032S, 2-21
Pokyny týkající se obsluhy, 1-17
����� ��"��� ��*�

Poloha zápichu, 5-107
Polohování, 4-65
Polohování kruhové osy, 4-68
Polohování kruhové osy, 4-70
Polohování lineární osy, 4-70
pomocné funkce, 7-139
��
�#�1 +�	� �)� �����

Popis systému obsluhy, 2-30
Postup operace v ��,"
� ; �)���+� �����

Posunutí, 3-48
�������	 +�%����� ����� ��*�

Posuv, 2-24
����& � +��#����#�� /����

Práce s osou C, 3-55
PROGRAMM, 2-32
���.� 
�&� �� %	�� � ����

Programování pomocí Easystep, 2-30, 7-128
���.� 
�&��	 �����#� ����'� ����

Programování v G-kódu
<+� &) #)��' +�� �������	� �����

=������	 #)��' +�� �������	� �����

Programování v G-kódu, 7-128, 7-139
()��) +�� �������,��	� ����/

Konturové prvky, 7-145
<+� &) �������&$#� +�&�'� �����

=������	 �������&$#� +�&�'� �����

Programový editor, 7-134
Programový krok, 7-128

Kopírování, 7-134
Mazání, 7-134
Vkládání, 7-134

���.� 
�&$ ���� ��,"
� ; �)���+� �����

���.� 
) +�� &$���� ���%���"� �����

��'��� ��	��)� *���

��&�) +���	����	� /����

����	���	 ����' �+� #�&��	� 6��/�

����	���	 
 �����	#� +��)�'� 6��/�

����	���	 +�
�#�$#� !���#	� 6��/�

�����
 � � �� ���� � ��//

����� ���	 ��&"��� *���

����&��� � ���6

�������&$ +�������� ���*�

���+	� #	 �� %	���� ����
���+	� % ��,"
' �&�����	� ����

���+���	 � +������	 +�%����� ��*�

�����>��	 �+� #�&��	 +��.� 
�� ����/�
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