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Pfedmluva
Spravné pouzivani

Komu je tato
dokumentace urc¢ena

Standardni rozsah

Platnost

Predkladana dokumentace je uréena pro uzivatele (pracovniky
obsluhy) soustruhtl. Tato pfiruéka podrobné popisuje postupy a
informace, které potfebuje uzivatel pro ovladani nasledujicich fidicich
systéma:

SINUMERIK 840D pfip.

SINUMERIK 810D

s uzivatelskym obsluznym rozhranim ManualTurn.

V piedkladané pfiru€ce pro obsluhu a programovani jsou popsany
pouze funkce a moznosti obsluhy uzivatelského rozhrani
ManualTurn. Doplriky nebo zmény, které jsou provadény vyrobcem
obrabéciho stroje, musi byt vyrobcem pfisludného stroje
dokumentovany.

SINUMERIK 840D prip. SINUMERIK 810D, jakoz i pfirucky, které
plati pro v8echny fidici systémy Sinumerik (napf. univerzalni
rozhrani, méfici cykly atd.) si mGzZete vyzadat od svého zastoupeni
firmy Siemens.

V ramci fidiciho systému se mohou vyskytovat dalsi funkce, které je
mozné spustit, v této dokumentaci vSak popsény nejsou. V souvislosti
s témito funkcemi tudiz neni mozné vznést zadny narok v pfipadé
nové dodavky nebo servisniho pfipadu.

Priru¢ka Obsluha/Programovani je platna pro:

ManualTurn s SINUMERIK 810D/DE, verze software 3
ManualTurn s SINUMERIK 840D/DE, verze software 5

s ovladacimi panely MMC 100.2 a MMC 103 se standardnim
nastavenim parametri stroje.

Pro pfipad odchylek od dokumentace vénujte prosim pozornost
informacim od vyrobce stroje.

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Pfedmluva
Spravné pouzivani

E Upozornéni

Vystrahy

A\

? Odkazy na literaturu

V rdmci dokumentace se vyskytuji nasledujici informace majici
speciélni vyznam:

Tento symbol se v této pfiruéce objevuje vzdy tehdy, jestlize jsou

Vasi pozornost na néjakou dilezitou zalezitost.

V dokumentaci se pouzivaji nasledujici vystrazné pokyny
s odstupfiovanym vyznamem.

Nebezpedi

Tato vystraha se objevuje vzdycky tam, kdy zanedbani
odpovidajicich bezpeénostnich opatieni bude mit za nasledek smrt,
tézké ublizeni na zdravi nebo nezanedbatelné hmotné Skody.

Vystraha

Tato vystraha se objevuje vzdycky tam, kdy by nedodrzeni
odpovidajicich bezpeénostnich opatfeni mohlo mit za nasledek
smrt, vazné ublizeni na zdravi nebo nezanedbatelné hmotné Skody.

Varovani

Tato vystraha (s vystraznym trojihelnikem) se objevuje vzdy tehdy,
jestlize se mlize vyskytnout lehéi ubliZzeni na zdravi, pokud nebudou
dodrzovana pfislusna bezpedénostni opatreni.

Varovani

Tato vystraha (bez vystrazného trojihelniku) se objevuje viude tam,
kde nedodrzeni piislusnych bezpeénostnich opatieni miize mit za
nasledek hmotné Skody.

Pozor

Toto vystrazné upozornéni se objevuje vzdycky tehdy, jestlize se
muze vyskytnout nezadouci vysledek nebo nezadouci stav, pokud
nebudou dodrzena pfisludna upozornéni.

Tento symbol naleznete vzdy na téch mistech, kdy je mozné urgité

Vy&erpavajici seznam literatury naleznete v pfiloze k tomuto navodu
k obsluze.

0-10
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08.00 Pfedmluva
Spravné pouzivani

Nasledujici symboly se pouzivaji jako odkaz na ovladaci prvky, které

je tfeba pouzit:

Volba rezimu obsluhy.

Volba pomoci programového tlagitka.

II“II Tlagitko posuv Stop/Start
Volba osy, pfip. sméru pomoci kfizového ovladace.

[+]
[<][o][~]
[+]

P Ay Tipovaci tlagitka

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Pfedmluva
Spravné pouzivani

Hlavni princip

Dopliikova zafizeni

Pracovnici obsluhy

Hlavni tkoly

Vas systém SINUMERIK 840D pfip. SINUMERIK 810D je
konstruovan v souladu s nejnovéjsimi technickymi poznatky a
v8eobecné uznavanymi bezpe&nostné-technickymi pravidly, normami
a predpisy.

Prostfednictvim specialnich dopliikovych pfistrojd, dopliikovych
zarfizeni a roz8ifovacich modultl nabizenych firmou Siemens mUzZete
fidici systémy SIEMENS cilené prizplsobovat svym aplikadnim
potfebam.

Se systémem smi pracovat vyhradné nalezité vyskoleni a
spolehlivi pracovnici s odpovidajicim povéienim. Bez pfisludného
vzdélani nesmi nikdo, a to ani kratkodobé, s fidicim systémem
pracovat.

Odpovidajici opravnéni pro pracovniky provadéjici sefizovani,
obsluhu a udrzbu musi byt jednozna&né definovany a jejich
dodrzovani musi byt kontrolovano.

Pred uvedenim fidiciho systému do provozu je potieba zajistit, aby
dokumentace s navodem k obsluze byla pfislusnymi pracovniky
nastudovana a aby ji pochopili. Kromé toho je provozovatel povinen
zajistit soustavné sledovani celkového technického stavu fidiciho
systému (zvnéjsku rozpoznatelna poskozeni a zavady, jakoz i zmény
chovéni za provozu).

0-12
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08.00 Pfedmluva
Spravné pouzivani

Servis Opravy smi byt provadény vyhradné pracovniky speciainé
vySkolenymi a kvalifikovanymi pro pfislusnou odbornost a
v souladu s pokyny v pfiru¢kach s popisem udrzbovych postupl. Pfi
téchto pracich je nezbytné nutné dodrzovat veskeré platné
bezpe&nostni predpisy.

E Jako nespravné a jakoukoli zaruku ze strany vyrobce vyluéujici
plati:

Jakékoli pouZziti, které se odchyluje od vySe uvedenych pokynl nebo
Z téchto pokyn( vychazi.

Jestlize fidici systém neni provozovan v technicky naprosto
bezvadném stavu.

Pokud je fidici systém provozovan bez povédomi o bezpeénosti a
hrozicich rizikach a pokud nejsou dodrzovany veskeré pokyny
uvedené v prisludné dokumentaci.

Jestlize poruchy, které by mohly mit vliv na bezpeénost, nejsou
odstranény pred jesté prfed uvedenim fidiciho systému do provozu.

Jakékoli upravy, pfemosténi nebo vyfazeni mimo provoz zafizeni
fidiciho systému, ktera slouzi pro bezporuchové fungovani,
neomezené vyuziti a zajisténi aktivni a pasivni bezpeénosti.

Mohou se vyskytovat nepfedvidatelna nebezpedi ohrozujici:
‘& e zdravi a zivoty osob,
» fidici systém, samotny stroj a daldi hmotné statky provozovatele a
uzivatele.

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00 0-13



Pfedmluva 08.00
Spravné pouzivani

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
0-14 SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydéni 08.00



02.00 Uvod

Uvod
1.1 [ o To [0 BV F= T U T I o PPN
1.2 Pokyny tyKajici S& ODSIUNY ......uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeieeeeee e
1.3 ZapinANI/VYPINANT .......cooiiiii

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00

1-15



11

Uvod
Produkt ManualTurn

02.00

Produkt ManualTurn

Produkt ManualTurn ve spojeni se systémem SINUMERIK 840D pfip.
SINUMERIK 810D tvoii systém CNC (Computerized Numerical
Control — poGitatové numerické fizeni) pro soustruhy, u kterych stoji
v popiedi konvenéni zplisoby obrabéni. Jednoducha a bezpeéna
obsluha usnadiiuje soustruznikm praci na jejich strojich. Zadavani
veskerych udaji se uskutediiuje prostiednictvim dobre
srozumitelnych textl a vysledek se pro kontrolu jesté graficky
zobrazuje, tzn. Ze soustruznik miize od okamziku spusténi programu
sledovat, kde se nastroj pohybuije.

Prostfednictvim fidiciho panelu fidiciho systému CNC je mozné
realizovat nasledujici zékladni funkce (ve spojeni s obrabécim
strojem:

» Sefizovani a konvenéni soustruzeni pomoci ruéniho kole¢ka

» Soustruzeni délek, rovin a kuzelovych ploch s posuvem
vztazenym na otacky a na &asovou jednotku

» Obrabéni elementarnich kontur nahrubo a nadisto

« Obrabéni pomoci cykll v rezimu jednotlivych cykll

» Sestavovani slozitych kontur s moznosti soustruzeni na konturu
nahrubo nebo nadisto (volitelny dopInék)

« Sestavovani programu pro vyrobu sougéasti kompletnim
soustruzenim prostiednictvim programovani Easystep.

« Automatické vytvareni program0 pro soustruzeni soucasti pomoci
provozniho rezimu Teach In.

Peclivé si prostudujte kapitolu 2, ,Obsluha“, dfive nez pfistoupite
k nésledujicim kapitolam.
VSechny ostatni kapitoly pfedpokladaji tyto znalosti!

1-16
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1.2 Pokyny tykajici se obsluhy

f Varovani
Ovladaci panel / fidici panel stroje smi byt oteviran vyhradné
Skolenymi servisnimi pracovniky za uéelem servisniho zasahu.

& Nebezpedci

Otevieni ovladaciho panelu / fidiciho panelu stroje, aniz by bylo
odpojené napdjeni, je zivotu nebezpecéné.

& Vystraha

V pfipadé neodborného zachazeni s elektronickymi soucastkami
nachazejicimi se uvnitf ovladaciho panelu / fidiciho panelu stroje
muze dojit k jejich elektrickému znigeni.

E Drive nez stisknete néjaky ovladaci prvek na tomto ovladacim
panelu:
Napfed si prosim preététe vysvétleni uvedend v této dokumentaci!

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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Uvod 02.00
1 Produkt ManualTurn 1

1.3  Zapinani/vypinani

[: Funkce

Zapinéani Zapinani fridiciho systému, resp. celého zafizeni mize byt
realizovano rozliénymi zptsoby, proto:

E Vénuijte prosim pozornost pokynim vyrobce stroje!

Nékolik sekund po zapnuti se objevi specificka Uvodni obrazovka od
vyrobce obrabéciho stroje.

Vypinani Pro vypinani fidiciho systému, pfip. celého zafizeni, plati:

E Vénuijte prosim pozornost pokynim vyrobce stroje!

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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2 2.1 Plochy ovladaci panel 2

2.1 Plochy ovladaci panel

2.1.1 Plochy ovladaci panel OP 031
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Ovladaci prvky A Graficky monitor, barevny
ovladaciho panelu B Blok alfanumerickych tlagitek
Korekéni a kurzorova tladitka

Tlagitko pro vyvolani pfehledu hlaseni
Recall (Navrat zpatky)

Pruh programovych tlagitek (vodorovny)
Tlagitko atd. (rozSifeni menu)

Tladitko pro piepinani rozsah(

Pruh programovych tladitek (svisly)
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2.1.2 Plochy ovladaci panel OP 032S

Maly ovladaci panel
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Graficky monitor , barevny

Blok numerickych tlagitek

Blok korekénich a kurzorovych tlagitek s fidicimi tlagitky
Blok tlagitek nenumerickych znakl

Ovladaci prvky

OO W >

Tlagitko pro vyvolani pfehledu hlaseni
Recall (Navrat zpatky)

Pruh programovych tlagitek (vodorovny)
Tlagitko ETC. (roz8ifeni menu)

Tladitko pro piepinani rozsah(

Pruh programovych tladitek (svisly)
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2.2 Ridici panel stroje

02.00

Ridici panel stroje

Vseobecné

Priklad

=)

Operace na obrabé&cim stroji, na pfiklad najizdéni osy nebo spusténi
programu, mohou byt spoustény a provadény pomoci fidiciho panelu
stroje.

Ridici panel stroje je konfigurovan a sefizen vyrobcem obrabé&ciho
stroje.

Které ovladaci prvky na fidicim panelu stroje jsou ve Vasem piipadé
pouzity, jakoz i jejich funkce, to v3e je popsano v navodu k obsluze
od vyrobce obrabéciho stroje.

V nasledujicich odstavcich se bude vychéazet z pfikladu konfigurace.

Rezimy ovladani

Druhy ovladani RUCNE, PRIMKA, UKOS, KRUH, CYKLUS,

ODDELOVANI TRiSKY, KONTURA a PROGRAM mohou byt

aktivovany v zavislosti na pozadavcich nékterym z nasledujicich

zpUsobl

« Pomoci prepinage rezimd ovladani,

e Pomoci svislého pruhu programovych tlagitek na ovladacim
panelu nebo

» Pomoci prosvécovanych tlagitek.

Sméry posuvu

Pakovy ovladac s tlagitkem rychlého posuvu
Prostfednictvim kfizového ovladacde je mozné spoustét posuv
rovnobé&zné s osami X a Z nebo pod uhlem 45°. Kfizovy ovladad
je funkéni pfi sefizovani a pfi vy$e uvedenych druzich ovladani.

» Prosvécovana tlagitka
Jako jinou moznost vzhledem ke kfizovému ovladadi je mozné
pro volbu sméru posuvu pouzit tlagitka s prosvicenim.
Rychlosti posuvu je mozné zvolit prostiednictvim pevného posuvu
a tlagitka posuvu, pfiéemz predem definovana osa posuvu se
bude pohybovat tak dlouho, dokud bude tipovaci tlagitko drzeno
stisknuté. Timto zplsobem se da nahradit nastaveny pracovni
posuv.

2-22

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00



. Obsluha
2.2 Ridici panel stroje 2

e

off

Ruéni konturové kole¢ko

Aktivovanim funkce konturového ruéniho kole¢ka je mozné pomoci
ruéniho kole¢ka ovliviiovat naprogramovanou rychlost posuvu podél
naprogramované kontury.

Korekéni spinaé posuvu

Prostfednictvim korekéniho spinage posuvu mize byt posuv kdykoli
stupriovité pfizplisoben obrabécimu procesu.

V poli stavovych informaci se bude vypisovat procentualni hodnota
ovlivnéni posuvu.

Ovladani vietena

» Korekéni spinaé otaéek vietena
Pomoci korekéniho spinaCe otaéek vietena je mozné ménit
otacky, resp. obvodovou rychlost v pribéhu obrabéni v rozmezi
od minimalnich do maximalnich otagek zarazenim pievodového
stupné. Zménéna hodnota se bude vypisovat.

» Tladitka
Pomoci tlagitka Vieteno—, pfip. Vieteno+ mohou byt
naprogramované otacky vietena S (odpovida hodnoté 100%)
snizeny nebo zvy3eny.

Otaceni vietena vlevo / vpravo
Témito tladitky se spousti otadeni vietena v pozadovaném sméru.

Prosvicena tlacitka osy C
Slouzi pro zvoleni sméru ota€eni osy C. Tato funkce se stisknutim
tlagitka ,C Off* (C Aus) opét deaktivuje.

Prosvicena tladitka Spusténi vietena a Zastaveni vietena
Prostrednictvim tohoto tladitka se vieteno spusti.

nebo pomoci tohoto tlagitka se zastavi.

Prosvicené tlacitko Zapnuti/vypnuti krokového posuvu
Stisknutim tohoto tladitka je mozné aktivovat/deaktivovat
zobrazovani krok( fidiciho systému.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00
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02.00
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Prosvicena tlacitka Ruéni kole¢ko X, Z zapnuto/vypnuto
Stisknutim se aktivuje funkce ruéniho koleé¢ka pro posuv ve sméru os
XaZ.

Prosvicené tlacitko Konturové ruéni kole¢ko zapnuto/vypnuto
Pomoci tohoto tladitka se zapina/vypina funkce konturového ruéniho
kolecka.

Prosviceni tla¢itka Posuv rué¢nim koleckem
Pomoci tlagitek 1, 10 a 100 se nastavuje faktor ru&niho koleéka.

Tipovaci tlacitka pro pevné posuvy

Tlagitka jemny posuv / pomaly posuyv / stfedni posuv / rychly posuv.
Jestlize je zapnuty druh obsluhy, bude se najizdét nikoli
naprogramovanym posuvem, nybrz pevnym posuvem (Override
nefunguje).

Pokud druh obsluhy neni zapnuty nebo je prerusen, chovaji se tato
tlagitka jako tipovaci tlagitka pro posuv nebo osu C. Smér posuvu je
definovan pakovym ovlada&em, pfip. prosvicenymi tlagitky pro pohyb
v ose C.

Tipovaci tlac¢itko pro posuv

Tlagitko posuvu se chova pfi nespusténém nebo preruseném druhu
obsluhy jako tipovaci tlagitko pro posuv ve sméru dané osy nebo osy
C. Smér posuvu je pfedem nastaven pakovym ovlada&em nebo
prosvicenym tlaCitkem pro pohyb v ose C.

Prosvicené tladitko Spusténi/zastaveni cyklu

Prostfednictvim tlagitka Start spoustite funkci zvolenou pomoci
prepinace rezimu ovladani, napf. jednotlivé kroky polohovani nebo
kompletni cyklus opracovani.

Pomoci tlagitka Stop je mozné zastavit spustény pohyb.

Tlagitka se rozsvécuji v souladu s jejich stisknutim, aby bylo
signalizovan aktivni provozni stav. Tfi mozné provozni stavy jsou
uvedeny v nasledujicim seznamu:

« Zadné tlaéitko nesviti
Zvoleny druh ovladani neni spustén. Zvoleni jiného druhu
ovladani, jakoz i sefizovani je mozné provadét.

» Tlaéitko Start sviti, tladitko Stop nesviti
Signalizovany druh obsluhy je spustén. Jednotlivé osy se
pohybuiji, jak bylo pfedem zvoleno, resp. naprogramovano.
Sefizovani neni mozné.

2-24

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00



02.00

. Obsluha
2.2 Ridici panel stroje 2

Teach

» Tlaéitko Stop sviti
Signalizovany druh obsluhy je spustén a pohybovéa operace-
byla pferusena. Je mozné provadét sefizovani. Stisknutim
tladitka Start mize byt preru$eny pohyb opét spustén.

Tlaéitka sméru plus / minus

Prostfednictvim tohoto tlagitka mlzete uskuteéfiovat posuv

v kladném, pfip. zaporném sméru podél kontury, pokud je konturové
ruéni kolecko zapnuto do aktivniho stavu.

Tla¢itko TEACH V (posuv)
Stisknutim tohoto tladitka se manualné najizdéna pozice prenese do
paméti TEACH-IN jako véta posuvu (GO01).

Tla¢itko TEACH E (rychly posuv)
Stisknutim tohoto tladitka se manualné najizdéna pozice prenese do
paméti TEACH-IN jako véta rychlého posuvu (G00).

Tlaéitko Jednotlivy krok
Stisknutim tlagitka Jednotlivy krok se v rezimu obsluhy PROGRAM
aktivuje/deaktivuje rezim jednotlivych krokd.

Tlacitko RESET
Stisknutim tla¢itka RESET dojde k prerudeni jiz spusténého
programu.

Tlaéitko nouzového vypinace

Stisknéte toto ervené tladitko, vyskytne-li se nouzova situace:

1. jestlize dojde k ohrozeni lidského zivota

2. jestlize hrozi nebezpedi, ze dojde k poSkozeni stroje nebo
néastroje.

V pfipadé stisknuti nouzového vypinace jsou zpravidla veskeré

pohony zabrzdény s co mozno nejvétSim brzdnym momentem.

Dal3i nebo jiné reakce na stisknuti nouzového vypinade:
Viz dokumentace od vyrobce stroje!

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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2.3 Miniaturni rué¢ni ovladac¢

Miniaturni ruéni ovladaé¢

Ovladaci prvky

T

e I
ol

i EXET a&a@
i |

1

B ' C E)5

Tlagitko nouzového vypinaée, dvoukanalové

Potvrzovaci tlagitko, dvoukanalové

Prepinag pro volbu osy pro 5 os a neutralni polohu

Funkéni tladitka F1, F2, F3

Tlagitka posuvu ve sméru +, -

Tlagitko pro zapnuti rychlého posuvu pomoci tladitek posuvu
nebo ruénim koleCkem

Ruéni kole¢ko

H Upeviiovaci magnety pro pfichyceni na kovové povrchy

| Pripojovaci kabel 1,5m ... 3,5m

mTmoOo>

®

Tlaéitko nouzového vypinace

Nouzovy vypina& musi byt stisknut v nasledujicich nouzovych
situacich:

1. Jestlize dojde k ohrozeni &lovéka.

2. Jestlize hrozi nebezpedi poSkozeni nastroje nebo stroje.

Potvrzovaci tlaéitko
Potvrzovaci tlaCitko ma dvé polohy. Musi byt stisknuto, aby bylo
mozné spoustét najizdéci pohyby.

Tlaéitko pro volbu osy
Prostfednictvim tlacitka pro volbu osy si mUZete vybirat z az 5 os.
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2.3 Miniaturni ruéni ovladaé¢

Funkéni tladitka
Pomoci téchto funkénich tladitek mohou byt spoustény specifické
funkce stroje.

Tlaéitka posuvu
Prostfednictvim tlagitek posuvu + a — mohou byt spoustény pohyby
osy vybrané pomoci prepinade pro volbu osy.

Ruéni kole€¢ko

Pomoci ruéniho kole&ka mohou byt spoustény pohyby osy vybrané
pomoci prepinade pro volbu osy. Ruéni kole¢ko vysila 2 polohovaci
signaly 100 impulzt/otacku.

Tlaéitko rychlého posuvu

Prostfednictvim tlagitka rychlého posuvu je mozné zvysit rychlost
posuvu osy vybrané pomoci piepinace pro volbu osy. Tladitko
rychlého posuvu funguje ve spojeni s piikazy posuvu od tlagitek +/—
a od ruéniho kolecka.

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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02.00

Grafické rozhrani

Rozélenéni obrazovky

Vysvétleni prvki na

obrazovce
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Nazev rezimu ovladani:

HAND, GERADE, SCHRAG, KREIS, ZYKLUS, ZERSPANEN,
KONTUR, PROGRAMM

relevantni pouze v rezimech Cykly (ZYKLEN) a KONTUR (napf.
zavitova plocha, z4pich, oddélovani tfisky).

Vypisovani udaji o poloze

Vypisovani udaji o posuvu

Udaje o poétu otadek a sméru otageni

Vykonové Udaje

Parametry nastroje

« Cislo nastroje

» Poloha néstroje

Stavové pole

V tomto poli se objevuji nasledujici informace v zavislosti na
stavu obrabéci operace:

e ZkuSebni rezim

» SRKvlevo, SRK vpravo (SRK=kompenzace radiusu bfitu)
» Doba prodleni

» Quit Hilfsb (pomocny piikaz potvrzeni)

e Pfikaz posuvu

» Manuelle Ver (manualni posunuti)

e Aktudlni posunuti po¢atku

« Dateniibertr. (pfenos dat)
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8 Retézec obrabéci operace s predpokladanym krokem
« Retézec Easystep
» Zvlastni pfikazy (doba prodleni, komentar atd.)
9 Aktualni blok nebo fadek stavovych informaci
10 Oblast grafického displeje
Stisknutim tlagitka Informace se prepina zobrazeni nachéazejici se
v této oblasti:
eV rezimu ovladani PROGRAM mezi postupem obrabéni
v Easystep a zobrazenim kontur.
e Vjinych rezimech ovladani mezi zobrazenim kontur, pfip.
smérovou Sipkou a pomocnym obrazkem (pokud je
k dispozici).
11 Vstupni pole pro zadavani parametrt
12 Pole stavovych informaci pro alarmy a hlaSeni
13 Dialogovy fadek
14 Vodorovny pruh programovych tladitek s osmi funkcemi
15 Nazev programu
16 Vypisovani kroku v rezimu TEACH (napf. Teachl, atd.)
17 Textové informace: Textova napovéda pro parametr, na kterém
se nachéazi kurzor
18 Recall: Navrat zpatky na nejblizsi vy33i trovern menu
19 ETC: RozS8ifeny pruh programovych tladitek

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Popis systému obsluhy

Vseobecné

Moznosti soustruzeni

Obrabéni jednotlivymi
cykly

Programovani rfetézce
krok pomoci funkce
Easystep

V piipadé konvenénim zplsobem fizenych soustruhl (X, Z, vieteno)
stoji v popiedi moznosti manualnich zasahi a krokovy zpiisob
obrabéni soustruzenych dill.

V ramci systému ManualTurn zadavate prikazy posuvu
prostiednictvim jednoduché vstupni masky srozumitelnym textem a
dialogem s grafickou podporou.

Za timto uéelem mate k dispozici nasledujici rezimy ovladani:

* HAND (ruéné)

* GERADE (pfimka)

+ SCHRAG (Ukos)

* KREIS (kruh)

* ZYKLEN (cykly)

» ZERSPANEN (oddélovani tfisky)
* KONTUR (kontura)

» PROGRAMM (program)

Obrobky mohou byt pomoci ManualTurn opracovavany nasledujicim
zpUsobem:

« Konvendénim zplsobem obrabénim jednotlivymi cykly

« Automaticky pomoci naprogramovani fetézce krokll s Easystep

Vy$e uvedené rezimy ovladani (kromé rezimt HAND a
PROGRAMM) muzete opatfit parametry a okamzité je nechat
zpracovat pomoci NC-Start, takze se chovaji jako jednotlivé cykly.
Predpokladem pro opracovavani jednotlivymi cykly je, ze nesmi byt
aktivovan zadny program. Stisknutim programového tladitka
~Programm Ein“ (Zapnuti programu — rezim ovladani PROGRAMM)
muizZe byt aktivni program deaktivovan. Programové tlagitko
,Ubernahme* jiz potom v rezimu jednotlivych cyklt neni k dispozici.

Pii sestavovani programt Easystep se kazdy jednotlivy
cyklus/jednotlivy prvek prostfednictvim pievzeti (Ubernahme)
parametrl uloZi jako samostatny krok do retézce obrabécich krokd.

Kazdy krok se nachazi na samostatném rfadku a skladéa se ze
zadanych hodnot parametri a pfisludné ikony pro dany prvek.
Sestaveny fetézec obrabécich krokl je mozné dodate¢né upravovat.
Stisknutim tlagitka NC-Start bude hotovy fetézec obrabécich krokl se
zadanymi parametry okamzité spustén.

V polozce menu ,Verzeichnis" (adresar) Vam rezim ovladani
PROGRAMM nabizi moznosti spravce programt, v ramci kterého
muizete vytvorené obrabé&cich krokd uloZit.
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2.5.1 Rezimy ovladani

™

HAND (ruéni ovladani)

Pod rezimem ruéniho ovladani je tfeba rozumét obrabéni

s konvenénim posuvem pro soustruzeni rovin, délek a kuzelovych
ploch. Smér posuvu je zavisly na poloze pakového ovladace.

V tomto rezimu ovladani je mozné také najizdét na referenéni body
stroje.

GERADE (primka)

Soustruzeni délek a rovin s automatickym vypnutim pfi dosazeni
zadavané cilové polohy.

Kromé toho je pomoci této funkce mozno provadét i posuv v ose C.

SCHRAG (Ukos)

Soustruzeni kuzelovych ploch; pro definici kuzell je mozno si vybirat
ze tfi moznych formulafi pro zadani.

Kromé toho je mozné pomoci této funkce provadét i posuv v ose C.

KREIS (kruh)
Soustruzeni radiusd; pro definici pohybu po kruZnici jsou k dispozici
tfi mozné formulare pro zadani parametrd.

ZYKLUS (cyklus)

V rezimu ovladani ZYKLUS mate k dispozici cykly pro obrabéni
zavitd, odlehdovacich zapichl a vrtani. Vstupni masky pro zadani
parametrt jsou velmi jednoduché.

V této oblasti mizZe vyrobce stroje realizovat dal3i specialni
zakaznické cykly.

Spravce programi Vam nabizi moznost zavity a zavitové
odleh&ovaci zapichy ulozit do paméti a v pfipadé potieby je opét
vyvolat.

ZERSPANEN (obrabéni oddélovanim trisky)

Obrabéni oddélovanim tfisky umoziuje opracovani specialnimi cykly
pro oddélovani tiisky a zapichy. Dodateéné sem mohou byt pfipojeny
zakaznické cykly od vyrobce stroje.

KONTUR (kontura)

V rezimu ovladani KONTUR muizete vytvaret volné definovatelné
kontury, obrabét je a odstrariovat zbytkovy material.

Prostfednictvim spravce programd mdzete kontury ukladat do paméti
a v pfipadé potieby je opét vyvolavat.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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PROGRAMM (program)
Pomoci funkce Easystep vytvarite krok za krokem bez znalosti
D programovani v G-kédu kompletni a spustitelné programy prostym
zietézenim jednotlivych prvkd, jako jsou:
e Pfimka, ukos, kruh, cyklus
(napf. cykly pro zavity, oddélovani tfisky, kontury)
» Zvlaétni pfikazy (napf. vyména nastroje, pomocné prikazy, doby
prodleni, naprogramované zastaveni, korekce radiusu bfitu
nastroje, posunuti poCatku a komentare).

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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2.5.2 Ddulezita funkéni tlacitka

Tlaéitko Informace
[ ] Pomoci tohoto tladitka provadite prepinani oblasti grafického displeje

« V rezimech obsluhy GERADE (pfimka), SCHRAG (ukos), KREIS
(kruh), ZYKLEN (cykly), ZERSPANEN (oddélovani tfisky) a
KONTUR (kontury) mezi pomocnym obrazkem (pokud existuje) a
obrazkem kontury, pfip. smérovou Sipkou.

eV rezimu obsluhy PROGRAMM mezi planem pracovniho postupu
v Easystep a zobrazenim kontury

eV rezimu obsluhy HAND mezi pomocnymi menu, které obsahuji

Tlaéitko Pfehled hlaseni

Prostrednictvim tohoto tladitka se Vam vypiSe prehled systémem

vydanych hlaseni.

Tento prehled uzaviete bud opétovnym stisknutim tlagitka Prehled

hlaseni nebo stisknutim tlagitka Recall.

=]

Tlacitko Pfepinani rezimi ovladani

Pomoci tlagitka Prepinani rezimt ovladani mlzete piepnout do
rezimu standardniho ovladani CNC.

Vénujte prosim pozornost pokyntim vyrobce stroje.

(Bl

Prepinaci tla¢itko

Jestlize se ve vstupnim poli nachazi vétsi poéet moznych zadani
daného parametru, timto tlaCitkem prepinate mezi jednotlivymi
moznostmi.

[C

Tlaéitko Home
Prostfednictvim tohoto tladitka prfesunujete kurzor ve vstupnim poli,
pfip. v editoru na zadatek radku pfislusné stranky.

Tlacitko Edit
Pomoci tohoto tladitka aktivujete funkce kapesni kalkulagky, jestlize
se kurzor nachazi na vstupnim poli.

Tlaéitko Recall
Navrat zpatky na nejbliz8i vyssi arovein menu. Pomoci tladitka Recall
se pfislusné okno uzavie, aniz by byly editované hodnoty prevzaty.

Tlacitko ,ETC*

Ve vSech rezimech ovladani se Vam stisknutim tlagitka ETC nabidne
rozS$ifeny pruh programovych tlagitek (viz kapitola ,Dllezita
programova tlagitka®).

M 2 [
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2.5.3 Dulezita programova tlac¢itka

i
[3

Afternativ

+H-

v

Lkernskhme

4

Lutick

fﬂahﬁnh

V systému ManualTurn se vyskytuji nasledujici programova tladitka,
ktera maji ve v8ech rezimech ovladani stejnou funkci a nachéazeji se
na stejnych mistech.

VSeobecné funkce programovych tlacitek

Programové tlac¢itko Alternativ

Toto programové tlagitko se objevuje tehdy, pokud se kurzor nachazi
na vstupnim poli, které nabizi vétsi potet moznosti, mezi nimiz Ize
prepinat.

Jedna se napf. o nasleduijici:

* Posuv F v mm/min, v mm/ot. nebo jako rychly posuv.

» Otacéky viretena S v ot/min nebo m/min

Poznamka: Otacky v m/min plati vyhradné ve spojeni s posuvem
v mm/ot. (konstantni fezna rychlost)

e Absolutni a inkrementalni programovani pfi:
pohybech os (X, Z)

e Smér otakeni: vlevo/vpravo

» Poloha soufadného systému a druhy obrabéni (obrabéni nahrubo
atd.) u cykld.

Programova tlacitka +/-
Prostrednictvim tohoto programového tladitka se méni znaménko
hodnoty, na které se pravé nachazi kurzor.

Programové tlacitko Ubernahme (pfevzeti)

Programové tlagitko Ubernahme se objevuje ve viech maskach pro
zadavani parametrd, které mohou byt pfevzaty do fetézce postupu
obrabéni v Easystep nebo do kontury. Pomoci tohoto programového
tladitka se parametry pfevezmou jako dalSi krok do retézce.

Programové tlac¢itko "OK"
Zadavané parametry budou prevzaty a ulozeny do paméti.

Programové tlac¢itko "Zuriick" (zpét)
Navrat zpatky na nejbliz8i vyssi Grovei menu.

Programové tlac¢itko "Abbruch” (zrusit)

Navrat zpatky na nejbliz&i vyssi aroven menu. Tlagitko ,Abbruch”
zpUsobi uzavieni okna, aniz by byly zadané hodnoty systémem
prevzaty.
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2.5.4 Kapesni kalkulacka

[3

2

9l

Rozsifeny pruh programovych tlaéitek

Ve v8ech rezimech ovladani se Vam stisknutim tladitka ETC zobrazi
rozSifeny pruh programovych tladitek s nasledujicimi programovymi
tlagitky:

breset Definice po&atku fidiciho systému v soufadném
systému stroje; pfepinani jednotek metrické/palce.
Menu s udaiji pro korekce a opotiebeni nastroje, jakoz i

Werkzeug ] o ) oL .
pro aktivovani a deaktivovani nastroje.

Spindel Menu pro dodateCné parametry vretena.

—_— Menu, ve kterém se vypisuji parametry funkci:
posunuti poCatku a manualni posunuti.

Mit- Aktivni grafika pro vykreslovani pravé zpracovavanych

ZEIENE] program( v redlném &ase.

Teach Aktivovani a deaktivovani funkce Teach In.

In

Funkce

Funkce kapesni kalkulacky se aktivuje, jestlize je stisknuto tlagitko
editace. Potom mUze byt provedeno libovolné mnozstvi vypoGetnich
operaci pomoci ¢étyr zakladnich znamének (+, -, * a /) a znaménka
rovna se (=). Hodnota, ktera byla pravé zadana, se okamzité pficte,
odedte, vynasobi nebo podéli s pfedchéazejici hodnotou.

Pomoci tlagitka Vstup ukon&ite vypodetni operace a vstupni pole pro
zadavani hodnot se uzavfe.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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Priklad 1 Opotiebeni nastroje +0,1 (je mozné zvolit, zda je v mm nebo
v palcich)
Vychozi situace:
Y Nurner X ‘
1 | 8.858 | 8 . 848
Vstupni poli¢ko X otevrete editatnim tladitkem a zadejte hodnotu
& o
Vysledek:
y Hurner X Z
1 | Ba.198 | A.8aa
Priklad 2 Vypocet priméru A
40
160
g Vstupni pole X oteviete pomoci editadniho tlagitka.
n Kurzor umistéte na konec vstupniho pole.
—
Starou hodnotu pomoci kurzoru vymazte.
i

Zadejte pocetni pfiklad: 2 * 30 + 50

Vysledek X (RCIGLTE) ABS

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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2.5.5 Absolutni a inkrementalni rozméry

n Funkce

Pohyby pfi posuvech nastroje mohou byt zadavany

v inkrementélnich nebo absolutnich rozmérech.
Inkrementalni a absolutni rozméry mohou byt pouzivany také
spolecné, tzn. jedna souradnice mdze byt inkrementalnim
rozmérem, zatimco jina absolutnim.

Absolutni rozmér (ABS) Absolutni rozméry se vztahuji na po€atek soufadné soustavy
obrobku.
Priklad:
Simrpunkt 1] "-E'E'

_Blartpunkl

-

(]| o | (=] | (=] | =1 | [+ | e

Inkrementalni rozmér (INK)  Inkrementalnimi rozméry jsou fetézové koéty vztazené na
momentalni polohu.

Priklad:
X0 ABS
zo  ees

oW
m
=1
a
=]

IEI X3 1K
startpunkt E Z -40 Mk
—_— | —— El XG5 MK
| | - z80  INK

g 4
}. IT-'- T E K115 INK
Z-80  INK

&0 &0 A
Xa0 MK
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Priklady

Funkce

Udaje ahld mohou byt v pfipadé prvkii SCHRAG, KREIS a KONTUR
vztahovany nejen na 1. geometrickou osu (Z) ale i na 2.
geometrickou osu (X). Pfitom se méni smysl otageni.

HKoordraienkrous

+Z +Z
opr 0
= +HH
e 90

Bedinart SCHRAG (X, ()

+2 z
- oy
+X +5
o® XY
Bedenart KREIS (D, E}
+2 +2
=iy "

Vztazny Ghlovy systém je definovan pomoci parametrt stroje.
Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje, kde je
uvedeno, ktery vztazny Ghlovy systém je ve VaSem pfipadé pouzit.
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2.5.7 Parametry nastroje a bfitu

Vstupni pole parametru

Okno na displeji

Parametry nastroje a bfitu jsou v podstaté nasledujici:
e Nastroj T

* Rychlost posuvu F

» Otacéky vietena S pfip. stoupani zavitu P

S vyjimkou parametru P pro stoupéni zavitu (pouze v cyklu ,Z4vity")
se Vam budou u vSech soustruznickych cykll (pro rezimy ovladani
HAND, GERADE, SCHRAG, KREIS, ZYKLUS, ZERSPANEN a
KONTUR) vySe uvedené parametry vypisovat v pfislusnych
vstupnich polich.

Pod &asti displeje, kde se vypisuji skuteéné hodnoty, se nachazi okno
pro nastroj, rychlost posuvu a otacky vietena s aktualnimi
informacemi, jez se tykaji stavu stroje.

Tyto informace jsou oznageny nasledujicimi pismeny a jednotkami ve
vstupnim poli pro zadani parametri:

Prostfednictvim tohoto parametru udavate nastroj, ktery se ma

v daném cyklu soustruzeni pouzivat.

Volba néstroje se v rezimech ovladani GERADE, SCHRAG, KREIS
chova jako trvala (modalni), tzn. nasleduje-li nékolik cykld za sebou
s timtéz nastrojem, musi byt nastroj naprogramovan jen u prvniho
cyklu. Pole T ve vstupnich maskach nasledujicich cykll zistava
prazdné.

V okné nastroje se zobrazuje nastroj (formou &isla nastroje), ktery je
pravé pouzivan, a uspoiadani jeho brithd (formou symbolu).

Tento parametr Vam udéva rychlost posuvu, kterd se mlze vypisovat
bud v mm/U (mm/otacku) nebo v mm/min.

Pfi ,Vrtani dér na rozte¢né kruznici* je mozné pii pouzivani externiho
vietena zadavat posuv pouze v mm/min.

V rezimech ovladani GERADE a SCHRAG muZete navolit jesté i
rychly posuv. V programovaci grafice se naprogramovana pfimka
nebo Ukos bude zobrazovat jako Sipka vykreslena prerusovanou
¢arou.

V ramci cyklu ,Rezani zavitd“ mizete hodnotu P, coZ je stoupani
zavitu, zadavat v mm/U (mm/ot), inch/U (palct/ot), Modul a v
Gange/" (pocet zavitl/palec).

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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V okné Posuv se Vam vypisuji pozadovana a skute¢na hodnota
posuvu, jakoz i poloha prepinae korekce posuvu. Pozadovana
hodnota, kterou je potieba ve skute&nosti urazit, zavisi na tomto
prepinadi korekce posuvu.

S Parametr S udava otaéky vietena. Moznosti jsou nasledujici:
m/min (konstantni fezna rychlost) a U/min (ot/min).

V okné Otacky vietena se Vam bude vypisovat hodnota
pozadovanych a skuteénych otalek vietena, poloha vietena a poloha
spinade korekce vietena a vykon vfetena.

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Pripravné funkce pro zpracovani
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3.1 Najizdéni na referenéni body

[3

2N

Ref.
Punkt

[o]

Q.
At ernatiy

Funkce

V zavislosti na konfiguraci soustruhu a podminkach aplikace je
Zadouci, aby osy byly vztazeny k n&jakému referenénimu bodu. Pfi
této operaci se osami najizdi na néjakou ur&itou pozici, ktera je
fidicimu systému znama. Po najeti na referenéni bod bude uz fidici
systém védét, kde se nachazi pracovni bod stroje.

Pfi op8tovném spusténi fidiciho systému se bude na jiz nastavené
referenni body najizdét znovu.

Postup

Zvolte ruéni rezim ovladani (HAND) (pomoci programového tladitka
nebo piepinage druhu ovladani).

Stisknéte programové tladitko ,Ref. Punkt®.

Najizdéni na referenéni bod osou X spustte tladitkem ,NC-Start".

Pomoci programového tladitka ,Alternativ* aktivujte parametr ,Z Ref.
Pkt
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3.1 Najizdéni na referenéni body

Izl Tlagitkem ,NC-Start“ spustte najizdéni na referenéni bod osou Z.

Pred stisknutim tladitka Start zkontrolujte, zdali je mozné najet na
E referenéni bod, aniz by doslo ke kolizi. V pfipadé potfeby

sefizovanim najedte na vhodnou vychozi polohu.

Kdykoli je mozné pohyby prerusit stisknutim tladitka Stop.

Pfi dosazeni pfislusného referenéniho bodu zhasne kontrolka Start a

pfisludna poloha bude vztazena k poloze referenéniho bodu, tzn.

bude synchronizovana se strojem.
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3.2

[3

Pripravné funkce pro zpracovani
3.2 Sefizovani

02.00

Sefizovani

Funkce

Pfi sefizovani pohybujete osami prostiednictvim
« Smérovych nebo tipovacich tladitek

e Ruénimi kolec¢ky

Postup

Zvolte libovolny rezim ovladani.

Kontrola Start nesviti, pfip. kontrolka Stop sviti
(neprobihaji zadné pohyby o0s).

Zvolte pfislusny smér osy.

Tipovacimi tlagitky, pfip. rychlym posuvem spustte dany pohyb.

Rychly posuv.
Stiedni posuv
Pomaly posuv

Jemny posuv
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3.3 Najizdéni v krocich

3.3 Najizdéni v krocich

[: Funkce

Pfi najizdéni v krocich se posuv os obrabé&ciho stroje uskute€nuje
vzdy o krok definované velikosti a ve zvoleném sméru.

Postup

Zvolte libovolny rezim ovladani.

II“II Kontrola Start nesviti, pfip. kontrolka Stop sviti
(neprobihaji zadné pohyby o0s).

Zvolte prislusny smér osy, napf. —X.

Stisknéte tlagitko Krokovy posuv (aktivuje se funkce krokového

posuvu)

Rickwarts || Vorwarts Pomoci programovych tlagitek ,Zpéatky* (Riickwarts) a ,Vpied
(Vorwérts) zvolte velikost kroku (0,001 — 0,01 - 0,1 — 1 —10), napf.
0,1 mm.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00 3-45



3 Pripravné funkce pro zpracovani 02.00 3
3.3 Najizdéni v krocich

Jind moznost

Zadejte velikost kroku, napf. 0,175.

V pfipadé potieby zvolte kurzorovymi tlagitka rychlost pfisuvu a
danou hodnotu prepiste.

r
i
he—

o [

Krokovy posuv spustte pomoci tlaCitka ,NC-Start".

V pfipadé potieby postup opakujte se stejnou nebo jinou hodnotou.

Jesté jednou stisknéte tladitko ,Krokovy posuv*, pokud byste si prali
tuto funkci zrusit.

Prerudeni posuvu stisknutim tladitka Stop je kdykoli mozné.
Prerudeni Ize docilit také zruSenim sméru posuvu.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena
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Pripravné funkce pro zpracovani
3.4 Posunuti

34 Posunuti

3.4.1 Vseobecné

[: Funkce
Prehled
Predvolba
r+
-_\_'
Rozméry Futterrnat r
- Manuélni mansedler
skliCidla . 5 "y i
posunuti Y ¥ ersalz
" %, A
F ". : .9
Vypisovani Naprogramovana Istpostong-, .*IET'-";'
skutecné polohy poloha ardoRc
Korekce néstroje PiBreLg
omekdur
Pfedvolba Pomoci Funkce ,Preset” je mozné nové definovat vztazny bod pro

Skuteéna poloha

Posunuti poc¢atku N1...N4

Manualni posunuti

Rozméry skli¢idla

Korekce nastroje

pohyby os a vypisovanou skuteénou hodnotu.

Mohou byt numericky zadana é&tyfi posunuti po&atku. V pfipadé
potieby mizete tato posunuti pogatku aktivovat.

Manualni posunuti se automaticky zapoéitava, kdykoli se v prabéhu
probihajiciho cyklu uskuteéni dodateéné posunuti ruénimi kolecky

nebo pokud se v dobé pirerueni cyklu uklada offset.

Rozméry skli¢idla predstavuji dopliikové posunuti pocatku a vztahu;ji
se na praveé definovany pocatek.

Korekce nastroje se chova Uplné stejné jako posunuti poCatku.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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3 Pripravné funkce pro zpracovani
3.4 Posunuti

02.00

3.4.2 Predvolba

[3

Preset

Zadani predvolby

18]

Z=0

Vymazani predvolby

Preset
l6schen

Funkce

Tato Funkce mizZe byt pouzita napf. k tomu, abyste mohli osu X
nastavit na néjaky urdity (zméreny) primér nebo osu Z (po Skrabnuti
na rovné ploe) nastavit na pozadovanou hodnotu. Hodnota
predvolby ovliviiuje osy stroje.

Pfi nastavovani piedvolby (Preset) se neuskuteéiuje zadny pohyb
0S.

Postup

Stisknéte programové tladitko ,Preset” v rozSifeném pruhu
programovych tlagitek daného rezimu ovladani.

V &asti displeje vénované udajim o poloze zvolte kurzorovymi
tlagitky polohu osy, napf. ,Z".

Zapiste hodnotu polohy, napf. - 100.000 a pomoci tlagitka ,Vstup“
preneste hodnotu do systému.

Pomoci programového tlagitka “Z=0“ m{zZete udaj polohy osy
Z nastavit na 0.

Predvolené posunuti mizZete prostiednictvim menu “Offset”
programovym tlagitkem “Preset [6schen” vymazat.

Predvolbu je mozné definovat jen tehdy, neni-li aktivni Start.
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02.00

Pripravné funkce pro zpracovani 3
3.4 Posunuti

3.4.3 Manualni posunuti

Predpoklady

=

Priklad

Postup

Je spustén cyklus, prvek kontury nebo program Easystep.
1. Manualini posunuti pomoci ruéniho kole¢ka

« Zapnéte tlagitko Ruéni kolec¢ko.

* Ruéni kole€ko nastavte do pozadované polohy.

Ve stavovém poli se objevi pro informaci hldSeni ,Manuelle Ver,
které upozoriiuje, zZe je aktivni manualni posunuti. Vypisované
udaje skuteéné polohy budou jiz mit toto posunuti zapo&itano.

Dalsi upozornéni

Absolutné naprogramované pozice jsou superponovany spolu
s manualnim posunutim.

» Prfimka v ose Z naprogramovana jako: 100 mm (abs)
Manudlni posunuti v aktivni ose Z: 5mm

» Pfi spusténi pfimkového posuvu:
Vypisovany udaj skuteéné polohy: 35 mm (v&. man. posunuti)
Zbyvajici draha: 70 mm

e Po urazeni pfimkové vzdalenosti:
Vypisovany udaj skuteéné polohy: 105 mm
Zbyvajici draha: 0mm

2. Ulozeni manualniho posunuti do paméti pomoci funkce
Offset
(viz kapitola “Z&sahy do zpracovani programu®)

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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3 Pripravné funkce pro zpracovani
3.4 Posunuti

02.00

3.4.4 Vymazani manuélniho posunuti

)

>

Offset

Man. Ver.
loschen

Jurick

0k

Postup

Vyberte libovolny rezim ovladani.

V roz§ifeném pruhu programovych tlagitek vyberte tlagitko ,>".

Stisknéte programové tladitko ,Offset” v roz8ifeném pruhu
programovych tlacitek.
Na obrazovce se objevi vSechny Udaje polohy.

Stisknéte programové tladitko Vymazani manudlniho posunuti
(Manuellen Versatz |6schen).

Funkce nebude provedena.
nebo

Funkce se uskuteéni.

Vymazani je mozné, pokud neni aktivni Start.
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Pripravné funkce pro zpracovani 3
3.4 Posunuti

3.4.5 Posunuti po¢atku

Postup

Pfepnuti na posunuti pocéatku

)

Offset

NPV 1 NPV 4

Vyberte libovolny rezim ovladani.

Stisknéte tlagitko ,Offset” v rozSifeném pruhu programovych tlagitek

a pomoci pfislusného programového tlagitka prfepnéte na
pozadované posunuti po&atku.

Znaky ,> <" oznaduji aktivované posunuti po¢atku.

Deaktivovani posunuti po¢atku

NPV 1 NPV 4

Zadani posunuti poc¢atku

04

Jesté jednou stisknéte programové tladitko vybraného posunuti
poc&atku.

Posunuti po&atku bude deaktivovano.

V ramci libovolného rezimu ovladani stisknéte tlacitko ,Offset”
v roz§ifeném pruhu programovych tlagitek.

Kurzorovymi tladitky vyberte posunuti poéatku, napf. NPV1.

Zadejte hodnotu pro ,X* (napf. 100) a ,Z" (napf. 200).
Pomoci tlagitka ,Vstup” (Input) zadani predejte do systému.
V pfipadé potreby zadejte jesté daldi idaje.

Zadavani udaju je mozné, jestlize neni aktivni Start.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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3 Pripravné funkce pro zpracovani 02.00 3
3.5 Omezeni otacek vietena

3.5 Omezeni otacek vietena

Postup
Zvolte libovolny rezim ovladani.
a :

>

Pomoci tlagitka ,>“ vyvolejte roz8ifeny pruh programovych tlagitek.

Sl Stisknéte programové tladitko ,Spindel” (vieteno).

V tomto menu mate nasledujici moznosti:

« Predem zadat otacky S, piiGemz si mizete vybrat, jestli v U/min
nebo v m/min.
« Definovat maximalni ota¢ky vietena v U/min.
» Zadat omezeni otaéek pro konstantni feznou rychlost (m/min)
v U/min.
Kromé toho se Vam bude vypisovat konstantni feznéa rychlost
prepoditana jako pozadované otacky v U/min (ot/min).

\ = const Programové tla€itko ,V=const Istw-Anz" umozfiuje dopiedu zvolit, Ze
_ pfi v = konst. se bude obvodova rychlost vypisovat jako skuteéna
hodnota.

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena
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3.6 Orientované zastaveni vietena

3.6 Orientované zastaveni vietena

[: Funkce

Pomoci Funkce Orientované zastaveni vietena je mozné zajistit, aby
se vieteno vzdy zastavovalo v uréité definované poloze (napf. pro
kli¢ sklicidla.

Postup

Spindel V libovolném rezimu ovladani aktivujte tlagitko ,Spindel“ (vieteno) na
rozSifeném pruhu programovych tlagitek.
Zadejte orientaci / polohu pro zastaveni
napr. 11.0°
Pomoci tlagitka ,Vstup” zadani potvrdte.
Orient. Ein Stisknéte programové tladitko "Orient Ein“ (popfipadé je mozné

aktivovani samostatného spinace pfimo na stroji).
Zastavte vieteno.

Vieteno se zastavi na nastavené poloze.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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3.7 PracesosouC

02.00

3.7 Prace s osou C

[3

Anzeige

C immer

Priklad:
Predpoklady
Sonder- Hilfs-
funktion befehle

v

ke rn=atime

na

C

v

ke rn=atime

Funkce

Pokud se vieteno pouziva pro polohovani a pro obrabéni (napf. pfi
vrtani a frézovani $estihrannych tvar), musi se s nim pracovat jako
s osou C.

Pfi praci s osou C se vieteno chova jako kruhové osa, jejiz poloha
muize byt nastavovana. Jako takova muze byt zahrnuta do
interpolace s jinymi osami.

Upozornéni

* Rozmezi posuvu pfi praci s osou C je od 0° do 359,999°
(absolutné), pfip. + 99 999 999 (inkrementalné).

« Vypisovani polohy osy C aktivujete prostfednictvim menu “Preset”
v roz8ifeném pruhu programovych tlagitek a potom programovym
tladitkem “Anzeige C immer” (C vypisovat vzdy). Vypisovany udaj
polohy pak znamena polohu osy C. V pfislusnych rezimech
ovladani (z.B. GERADE, SCHRAG, KREIS) Vam dale osa C bude
nabizena jako dalSi vstupni parametr pfi programovani.

Programovani prace s osou C

Pfi programovani prace s osou C v rdmci programovani Easystep
postupujte nasledujicim zplsobem:

Aktivujte rezim ovladani PROGRAMM.

Stisknéte programova tladitka ,Sonderfunktion” (zvlastni funkce) a
LHilfsbefehle* (pomocné pfikazy).

Stanovte orientaci zastaveni vietena C . -) a nastavte polohu
zastaveni STOP, napf. 0°.

Nastaveni pfevezméte do systému programovym tlagitkem
"Ubernahme”.

V ramci rezimu ovladani GERADE a programovym tlagitkem ,C*
naprogramujte koncovou polohu osy ,,C*,
napf. C = 100

Vstupni masku uzaviete pomoci programového tlacCitka
,Ubernahme*.
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3.8 Nastroj

3.8 Nastroj

3.8.1 Zadavani dat korekci nastroje

Délka Z Lange 2

Délka X
Linge X

P — $picka nastroje

S — poloha stredu britu

F — vztazny bod drzaku nastroje
R — radius britu (radius nastroje)

Postup
: Zvolte libovolny rezim ovladani.
f

P - Werlesugspites
S - Lage des Schneldemittelpunkiss
F - Werkzeughaer-Berugspunkt

R - Radus der Schnalde [Werkze ugradius)

L e
- Pomoci tlagitka ,>“ vyvolejte roz8ifeny pruh programovych tlagitek.
Wieresr Aktivujte programové tlagitko ,\Werkzeug“ (nastroj).
Werkzeug- Zvolte programové tlacitko "Werkzeug-Korrektur" (korekce nastroje).
Korrektur
Zobrazi se tabulka pro zadani korekénich parametrd Vaseho nastroje.
Priklad: Humner Lirnge X Ldange Z Radius Lage v = konst
mfmin

1| 127.838| 24.580 B.200 | - 280 .6EA

£| 142.6c8 24 . 336 g.4680 | | £58 .888

3| 268.d50 | £d.386 8.568 ( Y 380 .668

L. | H.HHH | 35H. HHH 15.886 (o H .HHH

5 0.006 | 200,000 10 000 [ A 0.600

| ? m Prostfednictvim kurzorovych tlagitek vyberte &islo pozadovaného
; nastroje.

islo nastroje opatfete hodnotami korek&nich parametrd Vaseho
nastroje:
e Délka X, délka Z,
» RadiusR a
« Poloha bfitu nastroje

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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3.8 Nastroj

02.00

Konstantni fezna rychlost

A kermsti

poloha bfitu

symbol pro
volbu

poloha bfitu

symbol pro
volbu

i

Dodateéné mizete kazdému nastroji prifadit jesté také feznou
rychlost v onst V. M/min. V programu se potom pfi vybrani daného
néastroje prevezme hodnota konstantni fezné rychlosti z tabulky
nastroje.

Prostfednictvim programového tlacitka "Alternativ' mizete nastavit 9
poloh bfitu:

Behnuidinligs

Udaje délky X, délky Z se vztahuji na bod P vpfipadé poloh bfitu 1 —
8, u polohy 9 vS8ak na bod S (S = P).

Poloha biitu 9 neni podporovana cykly systému ManualTurn, mize
byt v8ak pouzivana externé sestavenymi programy (programy
v G-kddu).

V piipadé potifeby mizete zadat hodnoty korekénich parametrl také
pro dalSi nastroje.

Zadavani hodnot korekénich parametrd je mozné, pokud neni aktivni
Start.
Korek&ni parametry mohou byt piepisovany.
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3.8 Nastroj

3.8.2 Aktivovani/deaktivovani korekci nastroje

[3

Werkzeug-
Korrektur

Aktivovani korekci

Anwahl

Deaktivovani korekci

Abwahl

Funkce

Jestlize vyberete n&jaky nastroj, fidici systém vypodita délky tohoto
nastroje ve sméru X a ve sméru Z. Kromé toho budou aktivovany
hodnoty pro polohu 3pi¢ky nastroje a radiusu bfitu.

Postup

Aktivujte programové tladitko "Werkzeug-Korrektur" (korekce
nastroje).

Nastroj, pro ktery je tfeba korekci, vyberte kurzorem a potvrdte jej
programovym tlagitkem ,Anwahl“.

Aktivovany nastroj bude oznaéen symbolem ,>*“.

Stisknéte programové tlagitko "Abwahl".

Deaktivovani zplsobi, Ze jako &islo nastroje bude nastaveno na 0,
ktera nevyvolava zadné korek&ni hodnoty.

Aktivovani a deaktivovani korekci je uskutec€nitelné, jestlize neni
aktivni Start.

Korek&ni parametry se vypocitavaji v poliécich absolutnich hodnot.
Pohyb os se neuskuteéiuje.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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3 Pripravné funkce pro zpracovani

02.00
3.9 Piepinani systému jednotek metrické/palce

3.8.3 Meéreni nastroje

[3

Priklad 1

4 ﬂ

Anwahl

Messen

Pos. X
speichern

2l

Funkce

Prostfednictvim Funkce ,Werkzeug messen” (méfeni nastroje)
muzete zméfit délkové korekce vybraného nastroje ve smérech X a
Z. Korekce se vypoditava z nasledujiciho:

e V paméti ulozena, pfip. aktualni poloha a

e Vami zadané rozméry nastroje.

Méreni nastroji mlzete provadét nasledujicim zplsobem:

Priklad 1: Nastrojem Skrabnéte na obrobku a potom zmérte
primér obrobku.
Priklad 2: Nastrojem najedte na néjaky znamy vztazny bod na

obrobku a provedte méfeni.
Postup

Zvolte libovolny rezim obsluhy.

Pomoci kurzoru vyberte v menu ,Werkzeugkorrektur” (korekce
nastroje) nastroj, ktery potiebujete zméfit.

Stisknéte programové tladitko ,Anwahl“.

Stisknéte programové tladitko ,Messen” (zmérit).

Pomoci sefizovani nebo ruénim kolekem najedte na obrobek a
Skrabnéte.

Polohu ve sméru X ulozte pomoci programového tladitka "Pos. X
speichern" do paméti.

Pomoci sefizovani s nastrojem odjedte od obrobku. Zméite skuteény
primér obrobku a zadeijte jej do parametru ,\WerkstiickmaRe: X,
napf.: 60 mm

Tlagitkem ,Vstup“ zadanou hodnotu potvrdte.

Délka X nastroje se automaticky vypocita a ulozi se do parametrt
vybraného nastroje.

Stejnym zplisobem si pocinejte, i pokud jde o osu Z.
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Pfipravné funkce pro zpracovani 3
3.9 Piepinani systému jednotek metrické/palce

Priklad 2

Predpoklady

A

Anwahl

Messen

DIE

2l

letzter
Wert

Postup

« Je aktivovan libovolny rezim ovladani a mate otevieno menu
"Werkzeugkorrektur* (korekce nastroje).
» Ve skliGidle je upnuty obrobek se znamymi rozméry.

Prostfednictvim kurzoru v menu ,Werkzeugkorrektur” (korekce
nastroje) vyberte nastroj, ktery méa byt zméren.

Stisknéte programové tladitko ,Anwahl“.

Stisknéte programové tladitko ,Messen” (zmérit).

Pomoci ruéniho kole¢ka najedte na znamy vztazny bod na obrobku,
(napf. ve sméru X).

Hodnotu znamého vztazného bodu ve sméru X zadejte do pole
“Werkstiickmafe: X* (rozmér nastroje: X).

napf. 50.239 mm.

Tlagitkem ,Vstup® zadani potvrdte.

Délka X se automaticky vypodita a uloZi se do parametrd vybraného
nastroje.

Vyberte nasledujici nastroj v seznamu nastrojii a vyméiite jej v menu
.Messen“. Nastrojem najedte na obrobek.

Prostfednictvim programového tlagitka ,letzter Wert“ se vztazny bod
prenese do pfisludného vstupniho pole.

Délky se automaticky vypoditaji a ulozi se do parametr(i nové
vybraného nastroje.
Stejnym postupem mohou byt zméreny i dalsi nastroje.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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3 Pripravné funkce pro zpracovani 02.00 3
3.9 Piepinani systému jednotek metrické/palce

3.8.4 Korekce opotiebeni nastroje

[: Funkce

Zmény (opotifebeni nastroje) aktivniho tvaru nastroje mohou byt
zohledriovany jako zména délky X a délky Z.

Postup

Aktivujte programové tlagitko ,Werkzeug“ v rozSifeném pruhu
programovych tlaéitek libovolného rezimu ovladani.

Werkzeug

Zadejte aktualni opotfebovani nastroje,
napf. pro Z: 0.1 (je mozné zvolit, zda rozmér bude v mm nebo
v palcich).

@ Stisknutim tlagitka ,Edit* se aktivuje funkce kapesni kalkulagky.
Zadanim se korekce +0,1 pfiéte k aktudlni hodnoté opotiebeni 0,1
(Ize zvolit, zda to bude vmm nebo v palcich).

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena
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3.9 Piepinani systému jednotek metrické/palce

3.9 Pfepinani systému jednotek metrické/palce

[3

B

)

=

Preset

Inch

oK v

Funkce

Tato funkce Vam umoziiuje v zavislosti na zplsobu okétovani
vyrobniho vykresu (bud v palcich nebo vmetrickych jednotkach)
prepinat mezi obéma systémy jednotek.

Prepinani systému jednotek pro cely stroj se uskutecniuje
prostiednictvim tladitka ,Inch® v roz8ifeném pruhu programovych
tlagitek. Po kazdém piepnuti jednotek Vam bude k dispozici cely
.metricky“ nebo ,palcovy" stroj.

Pfi pfepnuti systému jednotek budou veskeré potiebné hodnoty
automaticky prfepoditany do nového systému jednotek, napf.

» polohy

» korekce néstroje

e posunuti po&atku

Hodnoty zadavané vdialogovych maskéach nejsou pii piepnuti
méficiho systému zohledfiovany.

Postup

Zvolte libovolny rezim ovladani.

Tlagitkem ,>“ vyvolejte rozSifeny pruh programovych tlagitek.

Stisknéte programova tladitka ,Preset” a ,Inch”.

» Prepnuti z metrickych jednotek do palct: programové tlagitko je
v aktivnim stavu.

» Piepnuti z palci na metrické jednotky: programové tlacitko neni
v aktivnim stavu.

Po stisknuti programového tlagitka ,Inch” se objevi dialogové okno
z dotazem, zdali pfepnuti ma byt uskute&néno.

Po stisknuti programového tlagitka ,OK" se systém méficich jednotek
odpovidajicim zplsobem pfizplsobi.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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3 Pripravné funkce pro zpracovani 02.00 3
3.9 Piepinani systému jednotek metrické/palce

Pro poznamky:
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02.00 Soustruzeni jednoduchych kontur

Soustruzeni jednoduchych kontur

4.1 Soustruzeni v rezimu ruéniho ovIAdaANT ..., 4-64
4.2 Soustruzeni po pfedem zadané draze............cccceeeei i, 4-66
421 Soustruzeni v rezimu ovladani GERADE (pfimka)...........cccooooeiiiiiiiiiieeinn, 4-67
4.2.2 Soustruzeni v rezimu ovIadani SCHRAG .............cooeiviieieee e, 4-69
4.2.3 Soustruzeni v rezimu ovladani KREIS ..............ccoooo i, 4-71
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4 Soustruzeni jednoduchych kontur

02.00
4.1 Soustruzeni v rezimu ru¢niho ovladani

4.1 Soustruzeni v rezimu ruéniho ovladani

[3
]
FTol=]
]

Pfiklad pro soustruzeni
roviny

Pfiklad pro soustruzeni
kuzele

Gerade

Funkce

Rezim ovladani HAND (manualni) slouzi pro provadéni konven&niho
posuvu pfi soustruzeni rovin, délek a kuzelovych ploch bez uréitého
koncového bodu.

Po zadani &isla nastroje, otagek vietena a posuvu se uskuteériuje
predvolba sméru pohybu, napf. pomoci kfizového ovladace.

Ukazatel sméru v pracovni oblasti na displeji pfitom vzdy ukazuje
smér posuvu.

Jestlize potfebujete soustruzit kuzelovou plochu, je tfeba kfizovym
ovladaéem piedvolit dhel 45° a potom pomoci funkce "Schrage"
dodate&né definovat libovolny dhel.

V rezimu ovladani HAND muzZete kromé os najizdét také na urditou
pozici a realizovat tak jednoduché soustruznické operace nebo
muzete spouétét programy od néjaké urcité polohy.

Postup

Zvolte rezim ovladani HAND.

a) Soustruzeni rovin / délek

Stisknéte programové tladitko ,Gerade”.

4-64
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Soustruzeni jednoduchych kontur 4
4.1 Soustruzeni v rezimu ruéniho ovladani

[+]
[+][o[~]
(]

Schrag

[+]
[+][o[~]
(]

Positio-
nieren

i

Zvolte pozadovany smér osy.
X soustruzeni rovin
Z soustruzeni délek

b) Soustruzeni kuzelovych ploch

Aktivujte programové tlagitko ,Schrag”.

Zvolte hlavni smér - Z.

Zadejte Ghel a pomoci tlagitka ,Vstup“ zadani potvrdte.
napf. o 4°

Zadeijte &islo nastroje, ktery je pravé pouzivan.

Zadejte druh posuvu a ota¢ky a pomoci tlaéitka ,Vstup“ zadani
potvrdte.
napf. F 0.3 mm/U

S 320 U/min

Posuv se ovlada tlagitky:
» Tlagitkem Start se spousti.

» Tlagitkem Stop se zastavuje.

e Preru$eni posuvu stisknutim tlagitka Stop nebo prestavenim
kfizového ovladaée do stiedni polohy je kdykoli mozné.

« KdyZ je rezim manualniho ovladani spustén, mizete navic jesté
pohybovat i ruénimi kole€ky. Jestlize v8ak ruénim koleCkem
posunete osu roviny, ruénim koleCkem generovany posuv se
neuskute&iuje konstantni rychlosti.

c¢) Polohovani
Aktivujte programové tlagitko ,Positionieren®.
Zvolte osu, kterou chcete posuvem pohybovat, a zadejte cilovou

polohu.
Zadejte pozadovanou hodnotu posuvu F, napf. 100 mm/min.

Nastaveny posuv ma platnost pouze pro toto polohovani a nikoli pro
prvky, jako jsou pfimka nebo dkos.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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4 Soustruzeni jednoduchych kontur 02.00 4
4.2 Soustruzeni po predem zadané draze

4.2 Soustruzeni po predem zadané draze

[: Funkce

Pro soustruzeni jednoduchych kontur mate jako rezimy ovladani
k dispozici nasledujici geometrické prvky:

e Gerade (pfimka) pro soustruzeni rovin a délek
P » Schrag pro soustruzeni kuzelovych ploch
o « Kreis (kruh) pro obrabé&ni radiust
E » V kazdém rezimu ovladani mizete zadavat absolutni nebo
inkrementalni rozméry drahy.

» Ukazatel sméru v oblasti grafického displeje ukazuje normovany
aktualni smér posuvu vybraného geometrického prvku.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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4 02.00 Soustruzeni jednoduchych kontur 4
4.2 Soustruzeni po predem zadané draze

4.2.1 Soustruzeni v rezimu ovladani GERADE (pfimka)

V rezimu ovladani GERADE muizete uskuteéiiovat nasledujici kroky:

e Soustruzeni rovin a délek v posuvu

e Osové paralelni polohovani rychlym posuvem s urgitym cilovym
bodem

» Polohovani kruhové osy (napf. C).

X Programové tlagitko X, soustruzeni rovin na urdity primér (abs.),
pfip. soustruzeni roviny po urdité draze (ink).

Programové tladitko Z, soustruzeni délek na urditou pozici od po&atku
(abs), pfip. soustruzeni délky po uréité draze (ink).

c Programové tlagitko C, kruhova osa.

Pfi dosazeni cile se pohyb automaticky zastavi.

Pfiklad obrabeéni roviny

Postup

a) Soustruzeni rovin

Aktivujte rezim ovladani GERADE.

5 Aktivujte programové tladitko pozadované osy, v tomto pfipadé X.
(§] Pred zadavanim hodnot programovym tlaCitkem "Alternativ" nastavte
Abernativ ,absfink.

Zadejte drahu, kterou je tfeba urazit (ink), nebo koncovou polohu
(abs) a tlaCitkem ,Vstup“ zadani potvrdte.

napr. 30 abs
Do pfislusného vstupniho pole zadejte posuv, pfip. otacky:
napf. F 0.3 mm/U

S 700 U/min
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4 Soustruzeni jednoduchych kontur 02.00 4
4.2 Soustruzeni po predem zadané draze

[ ] Posuv spustite stisknutim tladitka Start.

E « Preruseni posuvu stisknutim tlagitka Stop je kdykoli mozné.
» Soustruzeni délek se provadi analogicky k soustruzeni rovin, jen
je potieba pouzit programové tlagitko ,Z".

b) Polohovéani kruhové osy (C)

c Zvolte programové tlagitko pro pozadovanou osu, v tomto pfipadé

osu C.
(§] Pred zadavanim hodnot programovym tlaCitkem "Alternativ" nastavte

Abernativ ,absfink.
Zadejte, drahu, kterou je tfeba urazit (ink), nebo koncovou polohu
(abs) a tlaCitkem ,Vstup“ zadani potvrdte.
napr. 30 abs
Nastavte druh posuvu (rychly posuv nebo mm/min) a tladitkem
LVstup® zadani potvrdte.
napf. F 2 mm/min

[ ] Posuv se spusti tla¢itkem Start.

E Se zadanou hodnotou v mm/min se bude zachézet jako se °/min.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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4 02.00 Soustruzeni jednoduchych kontur 4
4.2 Soustruzeni po predem zadané draze

4.2.2 Soustruzeni v rezimu ovladani SCHRAG

[: Funkce

Pfi soustruzeni kuzelovych ploch méte k dispozici nasledujici
moznosti zadani parametri:

Xz Zadani souradnic XZ.

Xa Za Zadani souradnice X nebo soufadnice Z a Ghlu.

XzC Zadani soufadnice X nebo soufadnice Z a kruhové osy, (napr. C).

Piiklad soustruzeni kuzele
s predem zadanymi
rozméry drahy

Piiklad soustruzeni kuzele
s predem zadanymi
rozméry drahy a ahlem

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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02.00
4.2 Soustruzeni po predem zadané draze

Za

XzC

Postup

Vyberte rezim ovladani SCHRAEG.

a) Soustruzeni kuzelové plochy s predem zadanymi rozméry
drahy

Zvolte programové tlagitko XZ.

Zadejte drahu posuvu a tladitkem ,Vstup® zadani potvrdte.
napf. X 100 abs
Z -325 ink

b) Soustruzeni kuzelové plochy s predem zadanymi rozméry
dréhy a Uhlem

Aktivujte poZzadované programové tladitko pro zadavani rozmért

drahy a dhlu.
Zadejte drahu posuvu a thel a tlagitkem ,Vstup® zadani potvrdte.
napf. Z -325 abs

a 4°

c) Polohovéani pomoci lineérni osy (X/Z) a kruhové osy (C)

Aktivujte programové tlagitko XZC.

Zadejte drahu posuvu a tladitkem ,Vstup® zadani potvrdte.
napf. Z 100 abs
C 20 ink
Zadejte druh posuvu (rychly posuv nebo mm/min) a tladitkem ,Vstup®
zadani potvrdte.
napf. F 2 mm/min

Posuv spustite stisknutim tladitka Start.

Prerudeni posuvu stisknutim tladitka Stop je kdykoli mozné.

V piipadé piepinani mezi moznostmi XZ, Xa a Za se provadi
prepoditani parametrt, pokud je v8ak na zakladé existujicich hodnot
mozné je provést.
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Soustruzeni jednoduchych kontur 4
4.2 Soustruzeni po predem zadané draze

4.2.3 Soustruzeni v rezimu ovladani KREIS

[3

Winkel

Radius

Smeér soustruzeni

Uhlovy systém

Funkce
Pro soustruzeni radiust mate v rezimu ovladani KREIS (kruh)
k dispozici tfi moznosti zadavani parametri:

Nastroj se pohybuje z po€atecniho do koncového bodu po kruhové
draze. Smér pohybu uréujete prostfednictvim parametru
Drehrichtung programovym tlagitkem ,Alternativ®.

¢ znamena smér kruhové drahy proti sméru hodinovych rudi¢ek
2 znamena smér kruhové drahy ve sméru hodinovych rugitek
Postup

Zvolte rezim obsluhy KREIS.

a) Obrabéni radiusu pomoci predem zadaného uhlu

Pii soustruzeni radiust se zadavanim ahll je mozné definovat
pocatecni polohu bud prostiednictvim

» absolutni thlové polohy D nebo

» dotykového po&ate&niho uhlu a

a Koncovou polohu bud pomoci

» Délky kruhového oblouku ve stupnich E nebo

» dotykového koncového thlu 3

Smésovani obou druhtl zadani je mozné, takZze napf. mizete zadat
pocéateéni dotykovy uhel a a délku kruhového oblouku E.

Oba druhy zadani se vztahuji na nasledujici Uhlovy systém.

oo

(45"}
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4.2 Soustruzeni po predem zadané draze

Priklad 1 D = 60°
E =90°
160
270 / 2 @0
D
E
Pfiklad 2 a =60°
B = 150°

Priklad 3

Winkel Aktivujte programové tlagitko ,Winkel" (Ghel).

Zadejte parametry kruhu a potvrdte je stisknutim tlagitka ,Vstup®.
napf. D 180°

E 45°

R 30

Pokud budete potiebovat parametry kruhu zménit, pouzijte
A lernativ programové tlagitko ,Alternativ”.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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4 02.00 Soustruzeni jednoduchych kontur 4
4.2 Soustruzeni po predem zadané draze

b) Obrabéni radiusa s predem zadanymi koncovymi rozméry

Jednoducha definice radiusu zadanim koncového bodu na osach X a
Z, jakoz i radiusu a sméru otaceni.

Priklad: -
i 143.783 :
o
[rn i Y ] R
._‘
K3
-3
Radius Aktivujte programové tlagitko ,Radius".
9] Pred zadavanim hodnot definujte smér otaéeni ,,C “a ,abs/ink"
| ARty | prostiednictvim tlagitka ,Alternativ*.
Zadejte parametry kruhu a potvrdte je stisknutim tlagitka ,Vstup®.
napf. X 8.787 ink
Z -21.213 ink
R 30
c) Obrabéni radiusti pomoci zadani IK a kone¢nych rozméri
Definice radiusu zadanim koncového bodu ve smérem X a Z a
zadanim polohy stifedu kruhu pomoci parametrd | (ve sméru X) a K
(ve sméru Z). Kromé toho je mozné zadat jesté smér otaceni.
Priklad: -
; 143.783 :
i 22 57
et T3 i
B
K3
N
K Aktivujte programové tlagitko ,IK“.
9] Pred zadavanim hodnot definujte smér otaéeni ,,C “a ,abs/ink"
ARy

prostiednictvim tladitka ,Alternativ”.
Zadejte parametry kruhu a potvrdte je stisknutim tlagitka ,Vstup®.

napf. X 8.787 ink
Z -21.213 ink
I 30.0ink
K -0.000 ink
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4.2 Soustruzeni po predem zadané draze

V pfipadé potieby kurzorovymi tladitky vyberte parametry Posuyv,
pfip. Otakky a prepiste je.

napf. F 0.25 mm/U
S 530 U/min
Izl Pohyb posuvu se spousti stisknutim tlagitka Start.
E Prerudeni posuvu stisknutim tladitka Stop je kdykoli mozné.
Pfi pfepinani mezi programovymi tlagitky ,Winkel", "Radius" a "IK" se

uskuteéniuje prepoditavani hodnot, pokud v&ak tyto hodnoty popisu;ji
platny kruh.
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4 4.3 Soustruzeni pomoci konturového ruéniho kole€ka a tipovacich

Soustruzeni jednoduchych kontur 4

tlacitek +/-

4.3 Soustruzeni pomoci konturového ruéniho kolec¢ka a tipovacich tlagitek +/-

[3

Aktivovani

Deaktivovani

Funkce

Konturové ruéni koleCko umoziuje manudlni objizdéni
naprogramovanych kontur.

Prostfednictvim pfisluSnych tipovacich tladitek +/— mizZete nechat
soustruzit tyto pohyby naprogramovanym posuvem. V&echny pohyby
posuvd, které byly spustény pomoci NC-Start, mohou byt provadény
také manualné konturovym ruénim kole&kem, pfip. tipovacimi tlagitky
+/—.

Pokud jde o pohyby, které se maji provadét, mize se jednat také o
jednotlivy prvek, posloupnost kontur, jeden cyklus nebo i o kompletni
program Easystep.

Aktivovani a deaktivovani konturového ruéniho kolec¢ka

Aktivovani a deaktivovani konturového ruéniho koleé¢ka se zpravidla
provadi pomoci prosviceného tlagitka, tzn.:

e Prosvicené tlagitko nesviti = konturové ruéni kolecko a tipovaci
tladitka +/— jsou deaktivovany.

e Prosvicené tlagitko sviti = konturové ruéni kolecko a tipovaci
tlagitka +/— jsou aktivovany.

Aktivovani se mlze uskutetnit jak pred stisknutim tladitka NC-Start,
tak i v pribéhu jiz spusténého pohybu.

V pfipadé jiz spusténého pohybu dojde aktivovanim této funkce
napfed k jeho zastaveni. V posuvu je potom mozné pokracovat
pomoci konturového ruéniho kolecka nebo tipovacimi tlagitky.

JestliZze je tato funkce v prubéhu jesté neukonéeného obrabéni
deaktivovana (prosvicené tlaCitko zhasnuté), prejde Fidici systém do
rezimu Stop. Pokud existuje jesté né&jaka draha, kterou je potieba
urazit, tlagitko NC-Stop se rozsviti.

Stisknutim tlagitka ,NC-Start* bude soustruzeni pokraovat

s naprogramovanymi hodnotami posuvu.
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4 Soustruzeni jednoduchych kontur 02.00 4
4.3 Soustruzeni pomoci konturového ruéniho kole€ka a tipovacich
tlacitek +/-

Poznamky tykajici se konturového ruéniho kolecka

Po zvoleni konturového ruéniho kole¢ka a stisknuti tlacitka ,NC-Start”
bude konturové ruéni kole¢ko aktivni.

Otacenim konturového ruéniho kolecka urditym smérem se osy
budou pohybovat rychlosti, ktera je zavisla na nasledujicim:

|| || * na nastaveni inkrementu a také

e na rychlosti ota€eni ruénim koleCkem (stejné jako u ruénich
koleéek pro osy X a Z).

Smér posuvu Smér posuvu je stanoven smérem otaceni:

e ve sméru hodinovych ruciek: Posuv vpred odpovidajici
pribéhu kontury. V pfipadé dosazeni konce bloku nebo konce
prvku, systém prejde na nasledujici blok.

» proti sméru hodinovych ruéi€ek: Posuv zpatky vzhledem
k prib&hu kontury. V tomto pripadé je mozné se vratit pouze na
zacdatek pfisludného bloku, pfip. prvku.

E Naprogramovana posunuti nejsou funkéni!
Konturové ruéni kolecko neni funkéni také v pripadé retézovych kot a

pfi najizdéni na referenéni bod.

Poznamky tykajici se tipovacich tlacitek +/—

Po zvoleni konturového ruéniho kole¢ka a stisknuti tlacitka ,NC-Start”
jsou aktivni také tipovaci tladitka +/—.

» Jestlize stisknete tipovaci tladitko + a budete-li je drzet stisknuté,
bude to mit za nasledek pohyb vpied v naprogramovaném posuvu
v souladu s pribéhem kontury. V pfipadé dosazeni konce bloku
nebo konce prvku, systém prejde na nasledujici blok.

» Stisknéte a drzte stisknuté tipovaci tlagitko —. Bude to mit za
nasledek pohyb zpét v naprogramovaném posuvu az na poéatek
pfisludného bloku, pfip. prvku.
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4.3 Soustruzeni pomoci konturového ruéniho kole€ka a tipovacich
tlacitek +/-

Priklad

Konturovym ruénim koleSkem vytvofte fasetu na konture.

Postup

Ruénim kole¢kem najedte na pozadovany rozmér Z.

Aktivujte manualni rezim ovladani (HAND).
oL
. Zvolte smér odpovidajici faseté.
Schrag
w Zapnéte konturové ruéni kolec¢ko.
Y
E Stisknéte tlacitko ,NC-Start®.

Zapnéte ruéni kole¢ko Z.

Provedte pfisuv ve sméru Z.
Konturovym ruénim koleCkem objedte fasetu.

Konturovym ruénim koleCkem odjedte zase zpatky.

Ruénim koleékem X znovu pfisurite ve sméru X.
@x Vy38e uvedené soustruznické operace opakujte tak dlouho, dokud
faseta neziska pozadovanou velikost.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00 4-77



4 Soustruzeni jednoduchych kontur 02.00 4
4.3 Soustruzeni pomoci konturového ruéniho kole€ka a tipovacich
tlacitek +/-

Pro poznamky:
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08.00 Soustruzeni pomoci cykll

Soustruzeni pomoci cyklt
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Soustruzeni pomoci cykll
5.1 VsSeobecné

08.00

VSeobecné

Vyvolani cykll pro

soustruzeni

V nasledujicich kapitolach bude popsano programovani
soustruznickych cykl pomoci systému ManualTurn. Tato kapitola
Vam ma poslouzit jako privodce pfi volbé soustruznickych cykll a pfi
zadavani pfisluSnych parametrd. Struktura menu pro soustruznické
cykly mize byt vyrobcem stroje zménéna. Zde je popisovana
ptvodni struktura menu.

VSechny soustruznické cykly mohou byt zpracovavany také v rezimu
blok po bloku (viz kapitola , Sestavovani programt pomoci Easystep
a G-kodu®).

Nasledujici soustruznické cykly mizete vyvolavat napi. pomoci
prepinade reziml ovladani v rezimech ZYKLUS a ZERSPANEN:

Rezim ovladani| Cyklus Funkce
ZYKLUS Zavit Rovinnd spirala
Podélny zavit
B Kuzelovity zavit
Odleh&ovaci | Tvar F
zapich TvarE
Zavit DIN
Zavit
Vrtani Vrtani hlubokych dér
Vrtani zavitl
Vrtani dér na rozteéné kruznici v &elni ploSe/plasti
ZERSPANEN | Oddélovani m_' m Fﬁ H&
vr 1 g 1
W trisky -J - -
Zapichovani '\ N o DN
LN N B

Programovani a

zobrazovani

soustruznickych cykla

Konec cyklu

Zadavani hodnot parametrli soustruznickych cykll se uskuteériuje
dialogové prostiednictvim vstupniho pole parametrd. Pomoci
informadniho tladitka se Vam v oblasti grafického displeje bude
zobrazovat bud programovaci grafika s cyklem opatfenym parametry
nebo pomocny obrazek.

Na pozadovanou pozici nastroje pied spusténim cyklu je nutné po
skonéeni cyklu znovu najet!
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Soustruzeni pomoci cykll 5

5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

5.2.1 Rezani zavit(

[3

Prace s programy pro
vyrobu soucasti

Funkce

Pomoci cyklu ,Gewinde® (zavity) mizete vyrabét valcové a
kuzelovité vnéjsi a vnitini zavity s proménnym stoupanim, jakoz i
rovinné spiraly. Zavity mohou byt jak jednochodé, tak i vicechodé.
Pfisuv se uskuteériuje automaticky, mizete si vybirat mezi
variantami konstantni pfisuv na fez a konstantni prirez trisky.
Pravé a levé zavity se voli prostfednictvim sméru otadeni vietena a
sméru posuvu.

Predpokladem pro pouZiti tohoto cykliu je vieteno s regulovatelnymi
otackami a systém pro méfeni drahy.

V roz§ifeném pruhu programovych tlagitek Vam cyklus ,Gewinde"
nabizi v menu ,Verzeichnis“ (adresar) funkce spravce programi. Zde
muizete dialogovou masku se zadanymi parametry ukladat do paméti
jako soubor a pozd8ji ji opét vyvolavat (viz kapitola ,Programy pro
vyrobu sou&asti®).
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Soustruzeni pomoci cyku

5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

08.00

Predpoklady

Gewinde

Gewinde
Plan

Gewinde
Langs

Gewinde
Kegel

Postup

Je aktivovan rezim ovladani ZYKLUS.

Stisknéte programové tladitko ,Gewinde".

Pomoci program. tlagitka vyberte pozadované soustruzeni zavitu.

; v
i~ i !
R
| [
& ;
¥
: I
)
AUy ewd el e W 2.808 ink
T 1 R 1.868 ik
d 1. 758 mndl K 1. 168 ik
(] . 2H0 o a1 s
5 180 Ufmin  [AS 14
Fulien | 7 L THERR E B.Z48 ink
oy Ga . A0 abs u LW L)
8 8.6808 abs M 2 OGS
1 18,080 abs u Ellal
P
- Z, W |
i ML
| +L'.L
H
i —_—=
B T
EHD ’
Zu=t, Spanguerschin. const |y [ s T
T 1 a3 B . BHE fnk
p 1.7568 nndl s 1.1608 ink
G 6. 2088 3 £9.868 = s
5 180 Ufmin  |AS 14
Ean v e 1o [ 0.240 ink
) 17.808 abs U 8.168 Ink
= & B00| abe iy 2.BA ink
z1 -16.0968 abs ol 8. Bed =
P
I Z
JI-\-]
# A
H —t-—|-— ot ;
% arrr=-
Fi —f
w - -
o e
END _
Zust, Schnittiefe const g 4. BEE Lk
T 1 a3 2.0 Lnk
P 1.758 nndU K 1.160 ink
G 6. 280 o 29.980 © '
5 188 U/min  |AS 14
fufien | v MU [E 8.240 ink
A 40,060 abs U B.168 lnk
= 0 .HBH nhe v .08 ink
et Sa.pen o u LHLL R
1 -18 008 abs
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08.00

Soustruzeni pomoci cykll
5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

Rozdéleni fezu
(alternativy)

LINEAR
DEGRESSIV

Prisuv s konstantni hloubkou
fezu

Prisuv s konstantnim
prafezem trisky

Druh obrabéni
(alternativy)

5
YA

VEAVAVAY)

D

Vysvétleni parametru na prikladu kuzelovitého zavitu

Stoupani zavitu

Zména stoupani zavitu

G =0 Stoupani zavitu se neméni.

G >0 Stoupani zavitu se s kazdym zavitem zvétSuje o hodnotu G.
G <0 Stoupani zavitu se s kazdym zavitem zmen3uje o hodnotu G.

Jestlize jsou znamé pocateéni a koncové stoupani zavitu, je mozné
zménu stoupani zavitu, kterou je potfeba naprogramovat, vypodcitat
podle nasledujiciho vzorce:

Pe’- P
G = [ [mm/U?]
2*7,
Kde:
Pe. Koncové stoupani zavitu [mm/U]
P Podate&ni stoupani zavitu [mm/U]
Z; Délka zavitu [mm]

Vé&tsi stoupani méa za nasledek vétsi vzdalenost mezi jednotlivymi
zavity na obrobku.

Pfisuv s konstantni feznou hloubkou
Pfisuv s konstantnim prdrezem tfisky

Zustellung mit
konstanter Schnittiefe

Zustellung mit konstantem
Spanquerschnitt

Muzete si vybirat mezi nasledujicimi zplsoby obrabéni:

Obrabéni nahrubo
Obrabéni nadisto
Kompletni opracovani (obrobeni nahrubo i nadisto)

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

08.00

Innen/Aul3en (alternativy)

X0, Z0

X1, Xa

Z1

K

a
| (alternativy)

Vnitfni / vné&jsi zavit.
Vztazny bod pro zadavani rozméra.

Poloha (ink) nebo koncovy bod zavitu ve sméru osy X nebo thel
zavitu (stupné) (pouze u kuzelovitych zavitd).

Poloha (ink) nebo koncovy bod zavitu ve sméru osy Z.

Predsazeni zavitu (zadavéa se bez znaménka).

Predsazeni zavitu W Nabéh zavitu W =R

z W Z
R - R -
—"“‘[" ] "“I:‘ T
e, W P i
i K1 ) ey
= el oy e xa
1 A
L — ES -
Y v ¥

Poc&ateéni bod pouzivany v rdmci cyklu je posunuty oproti zatatku
zavitu o tzv. prfedsazeni W. Programovym tladitkem ,Alternativ” je
mozné nastavit, aby pfedsazeni zavitu bylo rovno nabéhu W = R.

Nabéh zavitu (zadava se bez znaménka).

F u
s
- As—+
|# r N s
M L R
m K.fr__- . il E
= M U
fovcd LY
e . A
o fe——
GesantzustelltiaFa ] = H
1 2] . mH ink
A.508 Al K I ] dink
. 108 a 20.880 =
GHE UsSrle 3 b
[ 7 | LIHEAH E o, 8a |k
166,468 abs u 0. 01
50 ARG ghe i 3.080 Lk
1 140 _H08 b 0 LI
1 -70.008 abs

Celkovy pfisuv do hloubky

Sikmy piisuv pod danym Ghlem zavitu

Sikmy piisuv podél boku z4avitu (nosné plochy zavitu)

» Prisuv podél zadni nosné plochy zavitu a > 0

» Prisuv podél pfedni nosné plochy zavitu a < 0
Alternativné muzete $ikmy piisuv zadavat také jako Sirku I.

Prostfednictvim parametru a uréujete thel, pod kterym se bude
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Soustruzeni pomoci cykll 5

5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

(alternativy)

uskuteérovat pfisuv nastroje do zavitu. Jestlize se ma prisuv do
zavitu provadét pod pravym thlem v¢&i sméru bfitu, je potieba tento
parametr nastavit na nulu. Jestlize se ma pfisuv uskuteéiovat podél
nosné plochy zavitu, smi absolutni hodnota tohoto parametru &init
maximalné polovinu thlu bfitu nastroje.

Pfisuv se stfidajicimi se boky zavitu:
o > 0: Zahajeni na zadnim boku zavitu
o < 0: Zahéjeni na piednim boku zavitu

Pfisuv podél boku zavitu.

Pocet priichodll nastroje pfii hrubovani nebo prvni piisuv (mm).
Pii piepnuti mezi poétem priichodl nastroje pii hrubovani a prvnim
pfisuvem se vzdy bude vypisovat prisludna hodnota.

Aktudlni hloubka zavitu (zadava se bez znaménka)
E je hloubka, ktera jiz byla dosazena béhem piedchoziho opracovani.

Pridavek rozméru pro soustruzeni nacisto (zadava se bez znaménka)

Naprogramovany pfidavek pro soustruzeni nacisto U se odecita od
prfedem zadané hloubky zavitu K a zbyvajici Usek je rozdélen na
urdity pocet prichodul nastroje pii soustruzeni nahrubo. Cyklus
automaticky vypoéita jednotlivé aktualni pfisuvy do zavitu v zavislosti
na zadaném rozdé&leni fezu.

V pfipadé rozlozeni hloubky zavitu, kterou je potifeba vysoustruzit, na
piisuvy s konstantnim prifezem trisky zGstava tlak na bfit nastroje
pro vSechny prichody nastroje pii hrubovani konstantni. Hloubka
piisuvu je potom pro kazdy priichod nastroje jina.

Druhou variantou je rozélenéni celkové hloubky zavitu na konstantni
hloubky pfisuvu. Prifez tfisky je v tomto pfipadé prichod od
priichodu néastroje vétsSi a vétsi, presto vSak u mensich hloubek
zavitd mdze tato technologie vést k lepSim podminkach pfi
oddélovani trisky.

Pridavek pro soustruzeni nacisto U se po obrobeni nahrubo
odsoustruzi pfi jediném prdichodu néstroje.

Vzdalenost pro zpétny pohyb néstroje (zadava se bez znaménka)

Uhlové posunuti u jednochodych zavitl (-360°<Q<360°)

Pomoci tohoto parametru mizete naprogramovat thel, ktery uréuje
bod zafiznuti nastroje na obvodu soustruzeného dilu.

napi. Q = 30.0

Bod zafiznuti nastroje pro fezani zavitu bude posunut o 30°.
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5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

08.00

Parametry pro vicechodé zavity

Q (alternativy)

Priklad zadani parametrt
pro vicechody zavit

Nastaveni parametri prostrednictvim Q a programového tladitka
"Alternativ".

e i3
I P~
f‘] SN
?: [k} {u T B }I:I:l
b 3
\\. 4/
LE:]
m = Syne, sPunkit
fica » Ctastpunkt
ENDI 1 Schnittfoloss
Anzahl der Glnge (nas. B3 [y =R
7 R 2,088 ink
1.758 mmsl K 1.580 ink
H.2068 £l 20,000 s
108 Ufnin A% 2
1Pen T L.THEAR E 8,080 ink
180,008 ab= L @.818 ink
50,008 abs 'v' 3,000 Lnk
1 140 . 068 ol L I Ha
i =70, 008 abs n d.500 ink P o1

Pocet chodl (max. 6)

Pomoci parametru L definujete pocet chodl vicechodého zavitu.
Chody zavitu budou rovnomérné rozlozeny po obvodu soustruzené
soucasti, pficemz prvni chod zavitu vzdycky zadina v poloze 0°.
Jestlize maji jednotlivé chody vicechodého zavitu zadinat na
odlidnych bodech na obvodu soustruzené soucasti, je zapotiebi
tento cyklus vyvolat pro kazdy chod zavitu zvlast a pro
programovani zadat pfislusné posunuti po&ate&niho bodu Q.

1 z L chodu zavitu.
hodnota =0
hodnota=1...L

e Vysoustruzit vdechny chody:
» Vysoustruzit pouze tento chod:

PocateCni chod P=1 ... L
Jestlize je P > 1 budou chody, které mély byt vysoustruzeny dfive,
vynechany!

Stiidava hloubka pfisuvu (zadavéa se bez znaménka)

V piipadé hlubokych zavith s vétsim poétem chodl prostiednictvim
parametru A zadavate hloubku pfisuvu daného chodu zavitu pred
kazdou zménou chodu zavitu. Jestlize zména hloubky pfisuvu pfi
zméné chodu nema byt zohledfiovana, zadejte hodnotu 0.
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5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

5.2.2 Ovlivitovani soustruzeni zavitl

[3

Stop
Gang WT

Leer-
schnitt

Einzel-
zyklus

Einzel-
satz

Funkce

Jestlize je aktivovano programové tlagitko ,Stop Gang WT*, po
dosazeni hloubky pfisuvu daného chodu a po vysoustruzeni chodu
zavitu se cyklus zastavi (napf. kvili zméreni hloubky zavitu).
Stisknutim tlagitka NC-Start je mozno v cyklu déle pokracovat.

Pokud je aktivovano programové tlagitko ,Leerschnitt”,
neuskuteériuje se zadny dal$i prisuv do fezné hloubky, napf. kvdli
vyhlazeni bokl zavitu.

Jestlize je zvoleno programové tlagitko ,Einzelzyklus®, uskuteéni se u
jednoho zavitu vZdy pouze jeden priichod nastroje.
Dalsi priichod nastroje mizete spustit pomoci tladitka NC-Start.

Jestlize je aktivovano programové tlagitko ,Einzelsatz* (rezim
ovladani PROGRAMM), bude zavit vysoustruzen kompletné.

Prerudeni posuvu stisknutim tladitka NC-Stop je kdykoli mozné.
Pokud tlagitko NC-Stop stisknete v pribéhu fezani zavitu, spusti se
zpétny posuv ven ze zavitu. Stisknutim tladitka NC-Start bude
soustruzeni pokradovat od pocateéniho bodu zavitu, jehoz fezani
vylo preruseno.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.

SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM)- Vydani 08.00

5-87



D

523

[3

Soustruzeni pomoci cykll
5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

02.00

Dodatecné opracovani zavitu

Funkce

Uhlové posunuti chodil zavit(, které vzniklo v disledku zlomeni
nastroje nebo dodate&ného méreni, se vyrovna a zohledni pomoci

funkce ,Sync Punkt®.

Postup

Predpoklady: Vieteno se nepohybuje.

Nastrojem pro fezani zavitl presné najedte do chodu zavitu.

Sync Jakmile se nastroj pro fezani zavitl bude nachazet pfesné v zavitu,
Punkt stisknéte programové tlagitko ,Sync Punkt®.
Ubernahme Prisludnym programovym tlagitkem nyni zvolte, zdali se jedna o
Linksgew. pravy nebo o levy zavit.
Ubernahme
Rechtsgew.

Programovym tlagitkem “Zuriick® se vratite zpatky na nejblizsi vy3si
Zurick pruh menu, aniz by se funkce spustila.

Potom noZem na fezani zavitli najedte tak daleko, aby bylo mozné

bez jakychkoli kolizi najet na vztazny bod.

Iil Cyklus soustruzeni zavitu spustte stisknutim tlac¢itka NC-Start.

Pfi spusténi cyklu soustruzeni zavitu se bude brat ohled na thlové

posunuti.

Zadanim pfisuvu do hloubky E zabranite zbyteénému prichodu

nastroje naprazdno pfi soustruzeni zavitu.
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02.00 Soustruzeni pomoci cykll
5 5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS 5

5.2.4 ZapichytvaruEaF

[: Funkce

Prostfednictvim téchto cykll mlzete vyrabét zapichy podle normy
DIN 509 tvarG E a F.

Tvar F Form F

T s Form E

Pro vyrobu zavitovych zapichl existuji specialni cykly (viz kapitola
»Zavitové zapichy").

Postup

Predpoklady: Je aktivovan rezim ovladani ZYKLUS.

Ereistich Stisknéte programové tlagitko ,Freistich”.

Freistich Zvolte programové tlagitko pozadovaného zapichu.
Form F

oder

Freistich
Form E

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Soustruzeni pomoci cykll 02.00
5 5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS 5

E Vysvétleni parametru

Zapich tvaru F Zapich tvaru E

= [=]

Frefstiohlage v 2B PEAA dink
T & Fredatioh | age
F H.5E8 mnsll T &
&l THE Wnin F |. 580 nnell
B 160 Uendn
Fo.5 = 8.3 T
e s CEe
: B B 5 dnk
190 . B0 abs
Lage (alternativy) Nastavenim tohoto parametru se urduje poloha souradného systému.
Zapich tvaru F Zapich tvaru E
-7
P
ff’ﬂ
X X

Velikost zapichu Nastaveni pomoci tabulky podle normy DIN: Radius/hloubka, napf.
0.6 x 0.3 (zapich tvaru F). Nastavuje se prostfednictvim
programového tlaéitka ,Alternativ*”.

X0, Z0 VztaZny bod pro zadavani rozmérd.

X1 Pridavek na obrabéni ve sméru osy X.

Z1 Pridavek na obrabéni ve sméru osy Z (u zapichi tvaru F).
\ Pri¢ny chod X

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

5.2.5 Zavitové zapichy

[3

Prace s programy pro
vyrobu soucasti

Predpoklady:

Freistich
Gew. DIN

Freistich
Gewinde

Funkce

Pomoci téchto cykld mlzZete vyrabét volné definovatelné zavitové
zapichy a zavitové zapichy podle DIN 76 pro dily s metrickymi zavity
podle norem ISO.

V roz§ifeném pruhu programovych tlagitek Vam cykly pro vyrobu
zavitovych zapichl nabizeji v menu ,Verzeichnis“ moznosti spravce
programu. Dialogové masky se zadanymi parametry zde mohou byt
ulozeny do paméti jako soubory, odkud potom mohou byt opét
vyvolavany (viz kapitola ,Programy pro vyrobu sougasti*).

Postup

Je aktivovan rezim ovladani ZYKLUS.
Muzete si vybrat mezi zavitovymi zapichy podle normy DIN 76:

Stisknéte programové tlagitko "Freistich Gew. DIN"

nebo pokud budete chtit vytvofit volné definovany zavitovy zapich:

Stisknéte programové tladitko "Freistich Gewinde".
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Soustruzeni pomoci cykll
5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

02.00

Lage

Vysvétleni parametru

Volné definovatelny zavitovy zapich: Zavitovy zapich podle normy DIN:

[ =

<

X ﬁ'&_&i

Worspkb I 2 BBE THE woi ot ohl ogo ¥ 4, Be0 abo
T B 2 B THE & 1] 1.8868 dnk
P el Jd_pEp o A, 588 el 1] A, 188 ink
My AlAnin 200 BEE s 168 nin
Lags o 2 IR THE Lage | ™
90 B00 HEE LIRCU Ruien
—bi . Bee AES B2 el
q 17 BER ARG 8 .BEE aba
1 30 BEE THE =30, 6860 abs
36 .pes =

Nastavenim tohoto parametru uréujete polohu sourfadného systému.

Zavitovy zapich, volné definovany

ZAavitovy z4pich podle DIN 76
vnéjSi zapich vnitini zapich

f
'

P P z
KM’_\M xt«/ )[ | |
D’ @) |

= = L
b X ; ¥

T4

X0, Z0
X1
Z1
R1, R2

cC O <

Vyberte si z mezi nasledujicimi zplsoby soustruZeni:

Soustruzeni nahrubo
Soustruzeni nadisto
Kompletni opracovani (soustruzeni nahrubo i nadgisto)

Stoupani v mm/U: Volba pro tabulku DIN (pouze u zavitovych zapicht
podle DIN 76), napf. 0.2

U jinych zapich( se stoupani zadava prostrednictvim parametru F.
Vztazny bod pro zadavani rozméra.

Hloubka zapichu.

Sirka zapichu.

Radius 1, radius 2 (pouze u volné definovanych zavitovych zapich).
Uhel zajizdéni nastroje

Pfiény posuv

Prisuv

Pridavek rozméru pro opracovani nadisto.
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02.00

Soustruzeni pomoci cykll
5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS 5

5.2.6 Vrtani v podélné ose (ve stfedu)

[3

Predpoklady:
Bohren Bohren
mittig

Prostfednictvim funkce "Bohren mittig" mizZete vyrabét hluboké diry
a diry se zavitem.

Vrtani hlubokych dér

Obrobek se ota&i s naprogramovanymi otd€kami vietena. Nastroj
piitom v podélné ose vrta s naprogramovanou rychlosti posuvu az do
kone&né hloubky vyvrtané diry.

Vrtani hlubokych dér se piitom uskute&ruje nékolikanasobnym
krokovym pfisuvem do hloubky tak dlouho, az je dosazeno koneéné
hloubky. Velikost pfisuvu je mozno pifedem zadat.

Je mozné zvolit, zda ma byt vrtdk po dosazené kazdé hloubky
pfisuvu vytazen az na referenéni aroven nebo vytazen jen o
definovatelnou vzdalenost kvali ulomeni trisky.

T:/i/ SRS\

: 7

Postup

Rezim obsluhy ZYKLUS je aktivovan.

Aktivujte programova tlagitka "Bohren mittig" a "Bohren".
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Soustruzeni pomoci cykll

5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

02.00

Urovné zpétného
pohybu (alternativy)

X0, Z0

Z1

DF

Vysvétleni parametru

=
Z
—
U | | o] -~
- ¥ i .-
— e = o=
'\I'L. M [
. " S
L =
u
e ] ol T
Puswahl Rluchkzusgeart 0 188 . 888 IHK
T 3 DOF a.58
F A, 588 nRal W b, 088 1HE
5 88 UAdin (] 8,888 IHK
B B.36B HBES
2B o _abh AES
1 — 158 . BE KBS
L S.BBE IHK

Pii vrtani hlubokych dér si mizete vybrat ze dvou variant zpétného

pohybu:

» Zpétny pohyb o vzdalenost V

» Zpétny pohyb az do po&ate&ni polohy (vztazny bod +
bezpeénostni vzdalenost W)

Vztazny bod X, Z
Koneé&na hloubka vyvrtané diry

Prisuv (bezpeénostni vzdalenost), je tfeba zadavat inkrementalné a
bez znaménka

1. pfisuv do zabéru, je tfeba zadavat bez znaménka

Degresni faktor (0.001 ... 1.0)
Degresni faktor je koeficient, kterym se kazdy dalsi pfisuv vynasobi
(DF=1.0: pfisuv je vzdycky stejny).

Minimalni hloubka vrtani, je tfeba zadavat bez znaménka.
Minimalni hloubka vrtani udava minimaini velikost pfisuvu. Mensi
pfisuv jiz neni mozny.

Vzdalenost zpétného posuvu, je tfeba zadavat bez znaménka.
Vzdalenost, o kterou se vrtak stahuje zpatky kvili ulomeni tfisky.
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02.00

Soustruzeni pomoci cykll 5

5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

[3

i

Predpoklady:
Bohren Gewinde
mittig Bohren

Vrtani zavitu v podélné ose (bez vyrovnavaciho skli¢idla)

Pomoci této funkce mohou byt vrtany pravé a levé zavity v ose
soucasti. Nastroj vrtd v podélné ose s naprogramovanymi otaCkami
vietena a rychlosti posuvu (stoupani), dokud neni dosazeno pfedem
zadané kone&né hloubky. Smér otaéeni vietena se pfi dosazeno
koncové hloubky zavitu obrati a nastroj vyjede z obrobku.

Prostrednictvim tohoto cyklu mohou byt vyrab&ny zavitové diry bez
vyrovnavaciho skli¢idla (vyrovnavaci hlaviky).

s i

Vrtani zavitl bez vyrovnavaciho skli¢idla je mozné jen tehdy, pokud
je k dispozici druhé vieteno s regulaci.

Prostfednictvim parametri stroje je tfeba stanovit, zda se bude
pouzivat vrtani zavitl s vyrovnavacim skliidlem nebo bez négj.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.
Postup

Je aktivovan rezim ovladani ZYKLUS.

Aktivujte programova tladitka "Bohren mittig" a "Gewinde Bohren".
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Soustruzeni pomoci cykll

02.00
5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

P (alternativy)

Pravy/levy zavit
(alternativy)

Z0
Z1

Vysvétleni parametru

[=l
TS .
1
| P o
i
T 18
E 1.758 nnell
18 Uenin
Eechlsgeutnds |
A 5 .AHE ahs
71 -58 . HHE ahs

Stoupani zavitu, volné si mizZete vybrat v jakych jednotkach
mm/U

inch/U

Modul

zavitd/" (zavitl/palec)

Smér otaceni zavitu

Vztazny bod Z

Hloubka zavitu
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02.00 Soustruzeni pomoci cykll
5 5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS 5

5.2.7 Vrtani dér na rozteé¢né kruznici

D Funkce

Prostfednictvim tohoto cyklu mohou byt vrtany diry na rozteéné
kruznici na Gelni ploSe pied nebo za osou otadeni a na plasti obrobku.
Piitom si mGZete vybrat mezi vrtanim hlubokych dér a vrtanim
zavitd. V tomto cyklu se bude postupné jedna po druhé najizdét na
pozice dér na rozte&né kruznici. V téchto pozicich se bude provadét
zvoleny obrabéci cyklus.

E Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Vrtani dér na rozteéné Lachkreisbohren auf der
kruZnici na plasti [ L
Vrtani dér na roztedné Lochkreisbohren an der
. s Stirnflache
kruznici na éelni plose
Predpoklady: Je aktivovan rezim ovladani ZYKLUS.
Bohren Stisknéte programové tlacitko "Bohren Lochkreis" a definujte cyklus
Lochkreis opracovani nasledujicim zptisobem:
Vrtani hlubokych dér na rozteé¢né kruznici
Bohren Bohren Roztecna kruznice mlZe byt obrabéna na plastové nebo na Gelni
Stirn Mantel ploge.
Vrtani zavita na rozte¢né kruznici
Gewinde Gewinde Roztecna kruznice mlZe byt obrabéna na plastové nebo na Gelni
Stirn Mantel

ploSe.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00 5-97



5 Soustruzeni pomoci cykll

5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

02.00

s2 M) (alternativy)
P

Cela kruznice/kruhovy
oblouk (alternativy)

Z0

a0

al

Parametry pro vrtani dér na rozte¢né kruznici

Na strané plasté

Na ¢elni strané

a, I| a
- yac HER e B
d B il e
% :| e} '-n-/:i}a 4 i1 )
frf'f R = -
- 1
] {— - k| -9
® | ] £ |
1 B i
k b o _:.-"'l F
A, -
-H-_:_—- g .-T- 2

Posuv (pouze u vrtani na plasti / na Gelni strané)

Pfi vrtani se druhym vietenem, které neni podporovano systémem
ManualTurn, je mozné posuv zadavat pouze v mm/min.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Otacky druhého vietena spolu s udanim sméru otaceni.
Stoupani zavitu nastroje (pouze pfi fezani zavitd na plasti/Gelni plose.

Volba kruhového vzoru.

Plocha plasté

Vztazny rozmér Z.
Pocet dér.

Zakladni uhel natoceni.

Prostfednictvim tohoto parametru uréujete usporadani dér na

rozte€né kruznici. Parametr a0 udava zakladni ahel natoeni prvni

diry vztazeny na osu X.

a0 >0: Cela kruznice/kruhovy oblouk bude objeta proti sméru
hodinovych rugi¢ek

a0 <0: Cela kruznice/kruhovy oblouk bude objeta ve sméru
hodinovych rugi¢ek

Uhel néasleduijicich poloh

Parametr al obsahuje Uhel, o ktery jsou v(¢i sobé posunuty dvé

sousedni diry a je zapotiebi jen tehdy, jestlize se zadavaji parametry

kruhového oblouku. Pokud mé& parametr al nulovou hodnotu, bude

uhel mezi dvéma dirami vypoditan uvniti cyklu na zakladé poctu dér

tak, aby byly tyto diry rovnomérné rozlozeny na kruznici.

al >0: Na dalsi pozici se piechazi proti sméru hodinovych ruGicek.

al <0: Na dalsi pozici se pifechazi po sméru hodinovych rudicek.
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Soustruzeni pomoci cykll 5

5.2 Soustruznické cykly v rezimu ovladani ZYKLUS

X0

X1

a0

al

Z0
Z1

Vztazny bod, odpovida priméru plasté, do néhoz maiji byt diry vrtany.
Pro diry za rotaéni osou musi byt tento parametr zadavan jako
zaporny.

Hloubka vrtani (ink) nebo koncovy primér (abs), na kterém lezi
koncové body vrtanych dér.

Celni plocha

Radius roztedné kruznice
Pro diry vrtané za rotadni osou musi byt tento parametr zadavan se
zapornym znaménkem.

Pocet dér.

Zakladni uhel natoceni.

(viz plocha plasté)

Uhel néasleduijicich poloh
(viz plocha plasté)

Vztazny bod

Koneé&na hloubka vrtané diry

Zadavani parametrl cyklu vrtani hlubokych dér, piip. cyklu vrtani
zavitd, které jsou obsazeny v cyklu obrabéni na rozteéné kruznici, se
uskutediiuje zplisobem popsanym v kapitole ,Vrtani dér v podéiné
ose (ve stiedu)”.
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5 Soustruzeni pomoci cykll

02.00
5.3 Cykly oddélovani trisky/soustruzeni zapicht v rezimu ovladani 5

ZERSPANEN

5.3 Cykly oddélovani tfisky/soustruzeni zapichu v rezimu ovladani ZERSPANEN

i

5.3.1 Cykly oddélovani tfisky

[3

Struktura menu rezimu ovladani ZERSPANEN muize byt vyrobcem
stroje zménéna.
V této pfiruéce je popsana originalni struktura menu.

Funkce

Muzete si vybrat jeden z péti cykll pro oddé&lovani tfisky. Tyto cykly
se aktivuji prostfednictvim programovych tladitek v rezimu ovladani
ZERSPANEN.

Pomoci cykld pro oddélovani tiisky mlzete soustruzit délkové i
libovolné vybrat (soustruzeni nahrubo, naéisto, kompletni opracovani.
Pii hrubovani jsou provadény prichody nastroje paralelné s osou a

s naprogramovanou hloubkou pfisuvu. Po dosazeni prise&iku

s konturou je vznikajici vystupek zbyvajiciho materialu okamzité
odstranén posuvem rovnobé&znym s konturou. Soustruzeni nahrubo
se provadi az do dosazeni naprogramovaného pfidavku rozméru pro
obrabéni nadisto.
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5 02.00 Soustruzeni pomoci cykll 5
5.3 Cykly oddélovani tfisky/soustruzeni zapicht v rezimu ovladani

ZERSPANEN

W= |
A N
1! i
; A
'l

Soustruzeni nacisto se uskute&ruje ve stejném sméru jako
hrubovani. Korekce radiusu nastroje se pfi obrabéni nadisto cyklem
automaticky aktivuji a znovu deaktivuji.

Postup

Predpoklady Aktivujte rezim ovladani ZERSPANEN a programovym tlagitkem
vyvolejte pozadovany cyklus oddélovani tfisky.

[F Jednoduchy cyklus oddélovani
i . tisky - ukos

Jednoduchy cyklus oddélovani
tfisky - pfimka

a
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5 Soustruzeni pomoci cykll

02.00
5.3 Cykly oddélovani trisky/soustruzeni zapicht v rezimu ovladani 5

ZERSPANEN

N\

A

Cyklus oddélovani trisky — pfimka

s radiusy a fasetami

Cyklus oddélovani trisky s ukosy

wral . -

gi31' M3
|pezs 252

[F

Cyklus oddélovani trisky ukosy,

radiusy a fasetami

T
48.°

2E.3
§i3g

Egaaagal
B

md e b B
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02.00
5 5.3 Cykly oddélovani trisky/soustruzeni zapichi v rezZimu ovladani 5

Soustruzeni pomoci cykll

ZERSPANEN

Lage
Parallel Z-Achse/X-Achse

Druh opracovani

5

RVAVAYS

WO+ WA (alternativy)
X0, 20

X1, 71

Xm-Zn-0al-a2

an Zm
al
a2

Rn, FSy

Vysvétleni parametru

(poloha, rovnobé&zné s osou Z / osou X) Prostiednictvim tohoto
parametru uréujete polohu a smér oddélovani tfisek v soufadném
systému.

Poloha rovnobézné s osou Z rovnobézné s osou X

vn&jsi

vnitini

Vyberte si z nasledujicich druhil opracovani.

Soustruzeni nahrubo

Soustruzeni nadisto

Kompletni opracovani (soustruzeni nahrubo i nadgisto)
Vztazny bod pro zadani rozmérd

Koneé&ny rozmér (pfi ,ink“ pouze hodnota)

V tomto poli parametru definujete uvadény parametr v rtiznych
kombinacich.

Pomocny bod (pfi "ink" pouze hodnota)

Uhel 1. ramena

Uhel 2. ramena

Parametry zaobleni a faset (n=1 ... 3)

Rezna hloubka (je tfeba zadavat bez znaménka)

Parametrem D definujete maximalni moznou hloubku pfisuvu
(feznou hloubku) pro operaci soustruzeni nahrubo. Cyklus

automaticky vypodcitava aktualni hloubku pfisuvu, se kterou bude
hrubovani provedeno.
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Soustruzeni pomoci cykll

02.00
5.3 Cykly oddélovani trisky/soustruzeni zapicht v rezimu ovladani 5

ZERSPANEN
Priklad
& .
e
5
,ﬁ' <
£
i B
I
{
¥x
Celkova hloubka opracovani &ini 39 mm. Pfi maximalni hloubce
pfisuvu 5 mm je z tudiz zapotiebi 8 priichodl nastroje pfi hrubovani.
Tyto priichody budou uskutednény s rovnomérnym piisuvem
4,875 mm.
Uy, Uy Pridavek pro soustruzeni nacisto

Prfedem zadany pridavek rozméru pro soustruzeni nadisto pro
hrubovani se uskuteériuje prostfednictvim parametrd U, a U;. Jestlize
je jako druh obrabéni zvoleno soustruzeni nadisto, nejsou tyto
parametry zapotiebi a tudiz ve vstupni masce nejsou nabizeny.
Soustruzeni nahrubo se uskute&riuje az na rozmér s pfidavkem pro
soustruzeni nadisto. Jednotlivé priichody nastroje pii hrubovani jsou
rovnobé&zné s osou a vystupek materialu vznikajici na konci drahy je
okamzité odsoustruzen ve sméru rovnobézném s konturou, takze po
skoné&eni hrubovani neni zapotiebi Zzadné dalsi odstrariovani tohoto
zbytkového materialu. Jestlize pfidavek rozméru pro soustruzeni
nacisto neni naprogramovan, bude se pfi hrubovani soustruzit az na
konecénou konturu.

5-104

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) — Vydani 08.00



02.00 Soustruzeni pomoci cykll
5 5.3 Cykly oddélovani tfisky/soustruzeni zapicht v rezimu ovladani 5
ZERSPANEN

5.3.2 Cykly pro soustruzeni zapicht

D Funkce

Cykly pro soustruzeni zapichl Vam umozriuji vyrobu symetrickych a
asymetrickych zapichl pro soustruzeni délek a rovin na libovolnych
piimych prvcich kontur. MiZete vyrabét nejen vnéjsi, ale i vnitini
zapichy.

£
o

Muzete si vybirat ze tfi cykl( pro soustruzeni zapichl. MlzZete je
aktivovat pomoci programovych tlagitek v rezimu ovladani
ZERSPANEN.

v
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Soustruzeni pomoci cykll 02.00
5 5.3 Cykly oddélovani trisky/soustruzeni zapicht v rezimu ovladani 5
ZERSPANEN

Postup

Predpoklady Zvolte rezim obsluhy ZESPANEN a pomoci programového tladitka
vyvolejte pozadovany cyklus pro soustruzeni zapichu.

P Jednoduchy cyklus pro
soustruzeni zapichu.

Cyklus pro soustruzeni zapichu
s Sikmymi plochami, radiusy a
fasetami

Berugapinit olen il 5 P =
T il o T paa =
B SeE pnsll lial L]
A8 Umin i3 L]
L Ll e pranik k) =] LN
38 .88 abhs F5A B 48d
—4H A8 shs 1] 2, B8a dnk
1 o AR Sk u B, 188 dnk
T o BEE dnk ';B \ 3,868 ink

[F Cyklus pro soustruzeni zapichu
- s Ukosem, s Sikmymi plochami,

radiusy a fasetami

Berigsnunkt aben 1 Ta_nae w
7 o2 ¥ pEe =
d 6508 el f1 2. B
g AR Wendn [RE N
oo/ IR © [R= 2 D
LECICLER F54 £, el
A6 _BEE abo o 2. BB dnk
1 .88 Lnk 1y . 288 ink
LK 6, 8O0 Lok 65 3,088 1ok
45 _p@e o T T
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5 02.00 Soustruzeni pomoci cykll 5
5.3 Cykly oddélovani trisky/soustruzeni zapicht v rezimu ovladani

ZERSPANEN
E Vysvétleni parametru

Parametry cykl( pro soustruzeni zapichl budou vysvétleny na
pfikladu zapichového cyklu (programové tlacitko €.8). Pro zbyvajici
dva cykly pro soustruzeni zapichl plati popis jejich parametrt stejnou
mérou.

Poloha (Lage) Prostfednictvim tohoto parametru uréujete polohu zapichu
v soufadném systému.

Poloha | z&pich v podélném plasti zapich v pfiéné roviné
vnéjsi

vnitini

Vztazny bod V zavislosti na parametru Poloha (Lage) definujete vztazny bod bud
v zakladné zapichu (vztazny bod dole) nebo na okraji zapichu
(vztazny bod nahofe).

Napf. pro podélny zapich vné plati nasledujici moznosti volby:

Poloha zapich v podélném plasti

vnéjsi vztazny bod nahofie vztazny bod dole

Druh opracovani Vyberte si mezi nasledujicimi zplisoby opracovani:

kv Soustruzeni nahrubo

VA Soustruzeni nadisto

o NS Kompletni opracovani (hrubovani i soustruzeni nagisto)
X0, Z0 VztaZny bod pro zadavani rozmérd

Prostrednictvim téchto soufadnic definujete bod zapichu, od kterého
se bude vypodcitavat jeho tvar.

B1, B2 B. = Sitka z4pichu, dole
B, = Sitka zapichu, nahoie
T1, T2 T, = Nastavitelna hloubka v misté vztazného bodu

T, = Hloubka naproti vztazného bodu

Pomoci parametr( $ifka zapichu B1, B2 a hloubka zapichu T1, T2

definujete tvar zapichu. Pfi svych vypoétech cyklus vychazi vzdy z
naprogramovaného vztazného bodu daného soufadnicemi X0 a Z0.
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ZERSPANEN

a0

al a2

Rn, FSh

Jestlize je zapich Sir8i nez pravé pouzivany nastroj, bude Sitka
vyrobena v nékolika prlichodech nastroje.

Uhel Ukosu

Prostfednictvim parametru a0 programujete Ghel tkosu viéi vztazné
ose, na které ma byt zapich vyhotoven. Tento parametr mize
nabyvat hodnot v rozsahu -180° az +180°.

» Podélny z4pich: 0o = 0° O rovnobé&zny s osou Z
e P¥iény zapich: 0o = 0° O rovnobé&zny s osou X
* 0o je kladny pfi sméru otaeni osa X 0 osa Z.

Uhel boé&ni plochy

Prostfednictvim samostatné zadavanych uhld boénich ploch mohou
byt popisovany asymetrické zapichy. Uhly mohou nabyvat hodnot
v rozsahu 0° az < 90°.

Tvar zapichu maze byt modifikovan zadanim radiust / faset na okraji,
pfip. na zdkladné zapichu (n=1 ... 4).

Hloubka pfisuvu: 1. prichod nastroje

D=0 : 1. prichod nastroje bude stazen pfimo az na koncovou
hloubku T1.
D>0 : 1.a2. priichod nastroje se uskutecni stfidavé z jedné a

z druhé strany vzdy o hloubku pfisuvu D, aby bylo
dosazeno lepSiho fezani tfisky a predeslo se zlomeni
nastroje.
V8echny dalsi prichody néastroje se uskuteéni pfimo az na koncovou
hloubku zapichu T1.

B1

/ ’r”=

Boéni prisuv pro prlichod nastroje z jedné a z druhé strany se
uskutednuje automaticky v rdmci cyklu.

Prichod nastroje stfidavé z jedné a z druhé strany neni mozny,
jestlize nastroj mtiZze dosahnout hloubky zapichu pouze z jedné
pozice.
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5.3 Cykly oddélovani trisky/soustruzeni zapicht v rezimu ovladani

Soustruzeni pomoci cykll 5

ZERSPANEN

BS

Pridavek rozméru pro soustruzeni nacisto

Pro dno zapichu a bo&ni plochy je mozné zadat pridavek rozméru pro
opracovani nadisto. Pfi hrubovani se bude soustruzit az na tento
rozmér. Nakonec se provadi jeden priichod nastroje podél koneéné
kontury pomoci téhoz nastroje.

Sirka biitu nastroje

E

Schneidentreite Herkzeug a1 6. BaE =
u ki o ., Ba =

F B, 588 pnll lial 2, Bea
B8 Wmin A2 el
agu Elwrugepnk = =] el
RELICETR FE2] Z.pad

45, BBB abs 1] 2,888 dink

u 5, BE8 dnk I B, 208 ink

T 6, BE8 dnk 5 EERL ink

45 i o NP 36 6 dnk

Pocet zapich(; jestlize N = 1 parametr P se nezobrazuje.

Vzdalenost zapichl
e Zapich v podélném plasti:  rovnobé&zné s osou Z
e Zapich v pfi¢né roviné: rovnobézné s osou X

I~

Mt tand der Eimstichs 16 .Ba8 =
ki 16, PaE =
F B. 58 B mracl < . B
A8 Uemdn = . Pa
e ez ogspon L & , A
B T8 . B3 B shs = . B
B <H . Bl B abw <. PHB ark
1 b, A A dnk H.2hf k.
T1 b AHE dnk . BHE dnk
B 45 B p = 2 F IECNCT dnk
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Pro poznamky:
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Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur)
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Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur) 08.00 E

6.1 VSeobecné

VSeobecné

Programy pro vyrobu
soucasti

Funkce

Prostfednictvim reZzimu ovladani KONTUR mdzete sestavovat a
soustruzit slozité kontury.

Integrovany konturovy pocitad pro Vas vypoditava pruseéiky
jednotlivych konturovych prvki, pfiéemz bere v Gvahu geometrické
souvislosti. MUZete do jednoho fetézce spojit maximalné 50
konturovych prvkd. Kromé toho jsou Vam k dispozici pifechodové
konturové prvky Radius a Faseta.

Konturovymi prvky jsou

» Pocatecéni bod

« Pfimka (pfiéna, podélnda, Sikma)
» Kruhovy oblouk

Rezim ovladani KONTUR Vam nabizi prostfednictvim programového
tladitka ,Verzeichnis® funkce Spravce programu (viz kapitola
~Programy pro vyrobu souéasti“). Jiz sestavené kontury se potom daji
v ramci rezimu ovladani KONTUR znovu vyvolavat a soustruzit.

Rezim ovladani KONTUR je volitelnym dopliikem.
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Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur)
6.2 Definice nové kontury

6.2 Definice nové kontury

Kontur
neu

Pocatecni bod

Konturové prvky

— =

i
P

~

Prechodové konturové prvky

Postup

Aktivujte rezim ovladani KONTUR.

Stisknéte programové tladitko ,Kontur neu*, prostfednictvim kterého
vytvofite novou konturu.

Zadejte nazev nové kontury a potvrdte je;j.

Zobrazi se vstupni maska Startpunkt pro zadani pogate¢niho bodu
kontury.

Do X a Z zadejte soufadnice po&ateéniho bodu kontury.

Pomoci parametru FRCM je mozné zadat posuv pro viechny
prechody (faseta/zaobleni). Jestlize neni zadan zadny posuv, pouzije
se stejny posuv, jaky byl zadan pro oddélovani tfisky.

Pri definici kontury mate k dispozici nasledujici prvky kontur:

Pfimka ve sméru osy Z
Pfimka ve sméru osy X

Ukos ve sméru os X/Z

Kruhovy oblouk s libovolnym smérem ot&ceni

Jako prechodovy prvek mezi dvéma libovolnymi konturovymi prvky si
muzete zvolit bud radius R nebo fasetu FS. Zvoleny piechodovy
prvek se bude vzdycky pfipojovat na konec daného konturového
prvku. Volba prfechodového konturového prvku se uskuteériuje

v masce pro zadavani parametrd piislusného konturového prvku.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur)
6.3 Symbolické zobrazovani kontur

Symbolické zobrazovani kontur

Zobrazované prvky

Funkce

Kontura se symbolicky vykresluje v posloupnosti, v jaké vznik4, vedle

v grafickém okné.

Konturovy prvek

Symbol

\Vyznam

Poc&ateéni bod

Poc&atecni bod kontury

Primky
\vlevo/vpravo

nahoru/doli

1 &

—
‘_

Prfimky v mfizce 90°.

Libovolna pfimka / Pfimka s libovolnou smérnici.
Kruhovy oblouk it Kruh

Ny
Konec kontury END Konec popisu kontury

Odlisn4 barva, kterou jsou symboly vykresleny, VAm poskytuje

informace o jejich stavu:

Na popredi Na pozadi |[Vyznam
- ¢ervend  |Kurzor na novém prvku
¢erna Cervend  |[Kurzor na aktualnim prvku
¢erna bila Normalni prvek
gervena bila Prvek, ktery je v daném okamziku
zavisly

6-114

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.

SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00



08.00 Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur)
6.4 Grafické vykresleni kontury

6.4 Grafické vykresleni kontury

D Funkce

Soucasné s probihajicim zadavanim parametrt konturového prvku se
v grafickém okné graficky zobrazuje postup pfi programovani
kontury.

Prisludny pravé vybrany prvek se v grafickém okné zobrazuje

s Eervenym podkladem.

Méfitko soufadného systému se prizplsobuje zménam celé kontury
tak, aby se do okna vesla cela kontura.

Osa kontury se zobrazuje jako &erchovana Céara.

bergang als

X 06 .800 abs
s =87 .080 abs
wl i5G6.801 © a2 G5.gA1 ©
L 7.6B1E
FS a.80d
E V grafickém okné se zobrazuje také poloha soufadného systému.
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6.5 Vytvareni konturovych prvki

6.5  Vytvareni konturovych prvkul

[3

Alle
Parameter

Tangente
an Vorg.

Wert
léschen

v

Ubemstime

Afternathe

Abspanen

A
‘D

Funkce

Pfi manipulaci se vstupnimi maskami principialné plati postup, ktery
jiZz byl popséan pro rezimy ovladani GERADE, SCHRAG a KREIS.

Pro programovani kontury mate mimo jiné k dispozici nasledujici
programova tlagitka.

Pomoci tohoto programového tladitka se prepina na rozSirfenou
vstupni masku, tzn. budou Vam nabidnuty veSkeré pouziteIné vstupni
parametry vztahujici se k danému konturovému prvku.

Stisknutim programového tladitka ,Tangente an Vorg.” se Ghlu a2
dosadi hodnota 0, tzn. Zze pfechod na predesly konturovy prvek se
uskuteéni tangencialné.

Pomoci programového tladitka ,Wert I6schen” se hodnota ve
vybraném poli pro zadani parametru vymaze.

Stisknutim programového tlagitka ,Ubernahme* budou aktualni
nastaveni parametr( ve vstupni masce pievzata systémem a dojde
k pfepnuti zpatky na zakladni pruh programovych tladitek rezimu
ovladani KONTUR.

Toto programové tlagitko se objevi jediné tehdy, jestlize se kurzor
nachazi na vstupnim poli, které umoziuje pfepinanim vybirat z vice
moznosti.

Pomoci tohoto programového tladitka mizete zménit znaménko
hodnoty, na které se nachazi kurzor.

Pomoci tohoto programového tlagitka se Vam zobrazi menu pro
soustruzeni naprogramované kontury.

Pomoci programového tladitka ,Recall* se mizete vratit zpatky na
zakladni pruh programovych tlagitek rezimu ovladani KONTUR, aniz
by se prevzaly pfedtim editované hodnoty.

Pomocny obrazek

Prostfednictvim tladitka ,Informace* mizete pro kazdou vstupni
masku pro zadavani parametrl vyvolat pomocny obrazek

s geometrickym vyznamem zadavanych parametri.
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08.00 Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur)
6.5 Vytvareni konturovych prvki

E Vysvétleni konturovych prvku
Pfimka (Gerade) Smér/ — A
Parametr . }:
¥
koncovy bod ve
X — sméru X (+,-) Koncové body
Koncovy bod ve ve smérech X aZ
z sméru Z (+,-) —
L Délka pfimky
al Uhel smérnice
02 Prechodovy uhel mezi pifedchazejicim aktuélnim
uhlem.

a2 = 0: Tangencialni pifechod k pfedchazejicimu

prvku
Altermath Pr'echod”naj\ "Radius" nebo "Fase" (radius nebo faseta) mohou byt
nasledujici . . . - o
vybrany pomoci programového tlacitka ,Alternativ*.
prvek
FB Posuv pfimky
Kruhovy oblouk Parametr Vyznam

Smér otadeni | Ve sméru / proti sméru hodinovych ruditek

R Radius
X Koncovy bod ve sméru osy X (+,-)
Z Koncovy bod ve sméru osy Z (+,-)

| Souradnice X stfedu kruhu

K Souradnice Z stiedu kruhu

al Pocatec€ni uhel

B1 Koncovy Ghel

02 Prechodovy uhel: pifedchazejici prvek / aktualni

konturovy prvek

B2 Uhel otevieni

Prfechod na Prechodovy prvek ,Radius” nebo ,Fase“ mohou
dalSi prvek byt zvoleny programovym tladitkem ,Alternativ”.
FB Posuv kruhového oblouku
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6.5 Vytvareni konturovych prvki

i

Dialogova volba

Dialog-
auswahl

Dialog
Ubernahme

Auswahl
andern

Pokyny pro zadavani
kontur

Pro kazdy prvek mize byt zadan jeho vlastni posuv. Jestlize nebude
zadana zadna hodnota, pfevezme se hodnota posuvu pro cyklus
oddélovani trisky.

Dialogovou volbu dostanete, jestlize zadavany parametr muize patfit
ke dvéma riznym konturam.

Opakovanym stisknutim tohoto programového tlagitka se Vam budou
vypisovat ob& moznosti pro vybér.

V oblasti grafického displeje se vybrana moznost bude zobrazovat
jako pIna ¢ara (bild), zatimco alternativni volba bude vykreslena
preruSovanou &arou (zelenou).

Stisknutim programovénho tlagitka ,Dialog Ubernahme* se Vami
vybrana dialogova volba pfevezme do systému.

Pomoci tohoto programového tladitka mize byt uskuteénéna
dialogova volba zménéna. Znovu se zobrazi ob& moznosti, ze
kterych si vybirate.

Jestlize se néktera z voleb stala uz zbyteénou v disledku zadani
dalSich vstupnich hodnot, zadny dialog se uz neobjevi!

» Pfimka/kruh nebo faseta/radius?
Prechodovy prvek mize byt pouZit vzdycky tehdy, jestlize se bude
vyskytovat v priseéiku obou ohrani¢enych prvkll a pokud je tento
prisedik mozné vypoditat ze zadanych hodnot. Jinak musi byt
pouzity konturové prvky pfimka/kruh.

e Zadavana hodnota je jiz vypoéitana!
V piipadé, Ze kontura je udana pfili§ mnoha parametry, se mize
stat, Ze hodnota, ktera se ma zadavat, jiz byla vypoéitana na
zakladé jinych hodnot.
To mize mit za nasledek problémy, jestlize jsou udavané rozméry
nepiesné a hodnota, ktera ma byt zadana, v disledku toho
neodpovida hodnoté vypoditané. V tomto pfipadé musi byt
hodnoty, ze kterych byla zaddvana hodnota vypo itana, opét
vymazany. Potom mize byt tato hodnota zadana piesné.

6-118

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00
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6.6 Editace konturovych prvku

6.6 Editace konturovych prvku

Postup

Aktivovani konturového

prvku
Prostrednictvim programového tlagitka vyberte pozadovany
g i

konturovy prvek.

& Budou V&m nabidnuty parametry zvoleného konturového prvku.

; Nazev prvku se objevi v menu vlevo nahofe.
x Jestlize je geometricky prvek jiz geometricky zobrazitelny, v oblasti

grafického displeje se odpovidajicim zplsobem zvyrazni, tzn. ze

— barva konturového prvku se zméni z bilé na Zlutou.

Pfipojeni konturového
prvku

| s Pomoci kurzorovych tlagitek vyberte néktery prvek pred koncovou
: T I * I znackou.

Programovymi tlagitky vyberte pozadovany konturovy prvek a
vstupni masku tohoto specifického prvku vyplrte hodnotami, které
jsou Vam znamy.

.J" Zadani potvrdte programovym tlagitkem "Ubernahme".

Ukernabme

Zména konturového prvku

| s Kurzorovymi tladitky vyberte konturovy prvek, ktery si piejete
: T I * I upravovat.

Stisknutim tlagitka ,Vstup“ se aktivuje pfisludna vstupni maska, ve

které budou jiz existujici nastaveni a parametry.
V programovaci grafice se vybrany prvek zobrazi jako zvétSeny.

Nyni mUzete uskuteénit své Gpravy.
Dusledky provedenych Uprav jsou okamzité viditelné v oblasti
grafického displeje, nové vypocitané hodnoty se ihned vypisuiji.

.J" Pomoci programového tlagitka ,Ubernahme* se aktualni zmény
Ubernabme pfevezmou do systému.
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6.6 Editace konturovych prvk

Upravy konturového prvku se

neprfevezmou do systému

A

Stisknutim tlaéitka ,Recall* mizete vstupni masku uzaviit, aniz by se
upravy, které jste uskuteénily prevzaly do systému.

Vkladani konturového prvku

i

v

Ukernabme

Model zbytku

Mazéani konturového prvku

i

Element
Loéschen

oK v

ZUrick

Kurzorovymi tlagitky vyberte konturovy prvek, za ktery méa byt
vkladani provedeno.

V pruhu programovych tlagitek potom vyberte konturovy prvek, ktery
se ma vlozit.

Po zadani hodnot parametri nového konturového prvku potvrdte
operaci vkladani programovym tlagitkem ,Ubernahme*.

Nasledujici konturové prvky se v souladu s novym stavem kontury
automaticky aktualizuji.

Pfi vkladani prvku do kontury se na zbyvajici konturové prvky
nebude brat zfetel tak dlouho, dokud takto vznikly model zbytku
nebude prevzat prostrednictvim zvoleni kurzorem!

Jestlize model zbytku neni mozné na konturu napojit, ztistane kontura
beze zmén. VloZenim Gkosu bez zadani parametrl je vdak mozné
novy prvek do kontury zaélenit vzdy!

Prostfednictvim kurzorovych tlagitek vyberte konturovy prvek, ktery
ma byt vymazan

a stisknéte programové tlagitko ,Element I6schen®.

Operace mazani si vyzada potvrzeni kontrolniho dotazu:

Stisknutim programového tlagitka ,OK" se konturovy prvek vymaze.

Stisknutim programového tlacitka ,Zuriick* mGze byt operace mazani
prerusena.
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08.00 Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur)
6.6 Editace konturovych prvku

Definice nové kontury

Kontur Stisknéte programové tladitko ,Kontur neu®.
neu

Poté, co byl zodpovézen kontrolni dotaz (programova tladitka ,OK",

prip. ,Zuriick®) stisknutim tladitka ,OK*, mizete zah4jit sestavovani

nové kontury.

Kontury, které byly definovany dfive, z(stavaji ulozeny pod nazvem,
ktery jim byl pfifazen.
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Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur) 08.00
6.7 Oddélovani tfisky proti konture

6.7 Oddélovani tfisky proti konture

[3

Abspanen

Soustruzeni v podélném
sméru

Soustruzeni v pfiéném
sméru

Rovnobézné s konturou

Funkce

Pomoci funkce ,Abspanen® mlzete kontury vysoustruzit v podélném
sméru, pfip. v pfiéném sméru nebo rovnobézné s konturou. P¥i
soustruzeni je mozné brat v Gvahu libovolny surovy obrobek.
Technologie je volné volitelna (hrubovani, soustruzeni nadisto,
kompletni opracovani).

Tato funkce je volitelnym dopliikem.

Na zakladnim pruhu programovych tlagitek rezimu ovladani
KONTUR stisknéte programové tlagitko “Abspanen”.

Vysvétleni

vnitini

rovnobézné
s osou Z

rovnobézné
s osou X

rovnobézné
s konturou
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Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur)

6.7 Oddélovani tfisky podél kontury

Druh opracovani

W
VAN

VEAVAVAY)

Smeér obrabéni

UX! UZ

Surovy obrobek

vélec

XD! ZD

i

Celni strana Zadni strana

UF —e—ba— |
| Fsz

=
= [ A

Soustruzeni nahrubo
Soustruzeni nadisto
Kompletni opracovani (hrubovani a soustruzeni nacisto)

Soustruzeni se mlze uskuteériovat od ¢elni k zadni strané, pfip.
zevnitf smérem ven a praveé tak v opaéném sméru.
Smér obrabéni zavisi na zvoleném nastroji.

Hloubka pfisuvu

Pfi soustruzeni kontury nahrubo se nastroj bude pohybovat po
rovnobé&znych drahach s maximalni naprogramovanou hloubkou
pfisuvu D.

Pridavek rozméru pro soustruzeni nacisto

Pfi hrubovani bude néastroj najizdét az na rozmér zménény o
pridavek pro soustruzeni nadisto U, / U,.

Soustruzeni naéisto se provadi ve stejném sméru jako hrubovani.

Popis surového obrobku.

szt

soustruzeni
zanssnacisto

Definice surového obrobku

Vélec: Rozméry valce mohou byt zadany v absolutnich hodnotach
nebo inkrementalné jako pfidavek rozméru na nejmensi mozny
vélec, jaky mize byt vytvoren okolo kontury.

Pridavek rozméru: Pfidavek rozméru na konturu vyrab&ného dilu se
zadavé inkrementalné.

Kontura: Kontura surového obrobku musi byt definovana jako vlastni
uzaviena konturova kfivka okolo kontury vyrabéného dilu.

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur) 08.00
6.7 Oddélovani tfisky proti konture

Podfiznuti Soustruzeni podfiznuti (ano/ne)
Oproti cyklim pro oddélovani tfisky v rezimu ovladani ZERSPANEN
mohou byt ve volné sestavované kontufe obsazeny prvky podfiznuti.
MUlzete zadat, zda maji nebo nemaiji byt prvky podfiznuti
vysoustruzeny.

Uhel nastroje Zohlednéni Uhlu nastroje (ano/ne)
Pfi soustruzeni je mozné brat v Gvahu také Ghel nastroje, aby napf. u
prvk( podfiznuti nedos$lo k naruseni kontury.

a Uhel desti¢ky nastroje.

B Hlavni fezny Ghel nastroje

T il

Uhel Fezné desticky nastroje o = Plattenwinkel
B ‘ ) .
Hlavni fezny dhel [} = Hauptschneidenwinkel

x

X

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur)
6.8 Odstranéni prebyvajiciho materialu

6.8 Odstranéni prebyvajiciho materialu

[3

Rest-
material

Opracovéni

Druh soustruzeni W
Smér opracovani

D
UX! UZ

Podfiznuti
a

B

Funkce

Pfi soustruzeni proti kontufe je automaticky rozpoznavan zbytkovy
material a je automaticky generovana kontura surového obrobku.
Prostfednictvim funkce "Restmaterial” je mozné prebyvajici material
pomoci vhodného néstroje odstranit.

Tato funkce je volitelnym dopliikem.

Soustruzeni volné kontury je za normalnich okolnosti
naprogramovano nasledujicim zplsobem:

1. Oddélovani tfisky (soustruzeni nahrubo)

2. Zbytkovy material (soustruzeni nahrubo)

3. Oddélovani tfisky (soustruzeni nadisto)

V zakladnim pruhu programovych tlaéitek rezimu ovladani KONTUR
stisknéte programové tlagitko ,Restmaterial”.

Vysvétleni

Piesné vysvétleni jednotlivych parametril naleznete v kapitole
~Soustruzeni proti konture”.

Rovnobézné s konturou nebo s osou (podélné/pfi¢na rovina)
vné/uvniti/Gelni strana/zadni strana
Soustruzeni nahrubo

Soustruzeni se mlze uskuteéfiovat od Gelni strany k zadni strané,
pfip. zevnitf smérem ven nebo v opaéném sméru.

Hloubka pfisuvu.

Pridavek rozméru pro opracovani nadisto (hodnoty se budou piebirat
z cyklu oddélovani trisky).

Zapracovat podfiznuti.

Uhel fezné desti¢ky nastroje.

Hlavni fezny Uhel nastroje.
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Soustruzeni libovolnych kontur (volné zadavani kontur) 08.00
6.9 Soustruzeni v rezimu jednotlivych cykli

6.9 Soustruzeni v rezimu jednotlivych cykld

[3

Fertig

Kontur
andern

Funkce

Kontura mizZe byt soustruZzena také jako jednotlivy cyklus.
Predpokladem je, Ze nesmi byt aktivovan zadny program (Viz
kapitola ,Vypnuti programu®).

Postup

Pomoci programového tlagitka ,Kontur neu” vytvorte konturu.
Definujte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola ,Vytvareni
konturovych prvkid®).

Stisknutim tlagitka ,Fertig“ konturu ukondete. Dostanete se zpatky do
zakladniho pruhu programovych tlagitek rezimu ovladani KONTUR.
Aktivujte ,Abspanen” a zadejte potfebné parametry.

Soustruzeni pustite stisknutim tlagitka ,NC-Start”.

V pfipadé potreby stisknéte programové tlacitko ,Restmaterial®, do
vstupni masky parametri zadejte piislu$né hodnoty a spustte
opracovani tladitkem "NC-Start".

Jestlize si budete prat sestavenou konturu zménit, stisknéte
programoveé tladitko "Kontur &ndern" v zakladnim pruhu
programovych tlagitek. Zobrazi se vstupni maska pro zadani
parametri.
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02.00 Sestavovani program(i pomoci Easystep a G-kédu

Sestavovani programi pomoci Easystep a G-koédu
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7 Sestavovani program(i pomoci Easystep a G-kédu 02.00

7.1 VSeobecné

7.1 VSeobecné

Programovani
pomoci Easystep

Programovani v g-kodu

Z&kladni pruh
programovych tlacitek

Spravce programu pro
soustruzeni soucasti

Funkce

Pomoci systému ManualTurn mizete dvéma riznymi zplsoby
vytvéiet programy pro vytvoreni uréitého dilu:

Pomoci funkce Easystep mUzZete i bez znalosti programovani v G-
kédu krok za krokem sestavovat slozité a spustitelné programy tim,
Ze budete do fetézce skladat prvky, jako jsou pfimky, Gkosy, kruhy a
cykly. Takovy program bude v nasledujicich odstavcich oznadovan
jako fetézec krokli opracovani skladajici se z riiznych programovych
kroki.

Prostfednictvim funkce G-kéd (v roz8ifeném pruhu programovych
tladitek) mizete psat programy pro soustruzeni soucasti na zakladé
svych znalosti programovéani v G-kodu. K dispozici budete mit Editor
G-kodu cyklt systému ManualTurn, ktery Vam pfi programovani
obvyklym zplsobem pom{ize.

V zakladnim pruhu programovych tlagitek se Vam nabizeji
nésledujici funkce, které budou vnasledujicich odstavcich popsany.

rogram  Programn  [Sonder = Datz= Arzel= armula= W =
e JEclitor Funktion |suchlauf at= tion e ichnis

Kromé toho se Vam v rezimu ovladani PROGRAMM pod
programovym tlagitkem ,Verzeichnis" nabizeji funkce Spravce
programU (viz kapitola ,Programy pro vyrobu soudasti). S touto
pomoci mizZete vytvorené programy ukladat do paméti. Jiz vytvorené
programy je mozné pomoci editoru opét oteviit a provadét v nich
Upravy.

Programy pro vyrobu souééasti mohou byt pomoci rozhrani V.24
exportovany a importovany.
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7 02.00 Sestavovani program(i pomoci Easystep a G-kédu 7
7.2 \Vytvoreni retézce krok(i opracovani

7.2  Vytvoreni fetézce krokl opracovani

Postup
s Zvolte rezim ovladani PROGRAMM.

Programm Stisknéte programové tlagitko "Programm neu".
neu Zadejte nazev fetézce krok(i opracovani a potvrdte jej. Retézec
krok( opracovani se uloZi do adresaie programd.

- Prejdéte do rezimu ovladani, kterym chcete, aby Vade nova operace
soustruzeni zaginala. Pozadovany programovy krok vlozte do retézce
krok( opracovani. Tento postup opakujte pro dalSi programové kroky.
Jednotlivé programové kroky se do programu vzdycky vkladaji
stisknutim tlagitka ,Ubernahme®.

E Pii zaloZeni nového programu typu Easystep se do fetézce krokd
END opracovani automaticky vklada krok Konec programu oznaceny
symbolem ,END".

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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7 Sestavovani program(i pomoci Easystep a G-kédu 02.00 7
7.3 Zobrazeni fetézce krokil opracovani

7.3  Zobrazeni fetézce kroku opracovani

n] [

END

) D |

Postup

Z kazdého rezimu ovladani (vyjma manualniho — HAND) mUzZete
pomoci tladitka informace vyvolat postup operace v rezimu Easystep.
Zobrazi se vypis fetézce krok({ opracovani s jednotlivymi
programovymi kroky.

PROGRAMM

H
1 GKE_Z5_IHHEH
19 00@ ?%E| £  Ausriunen 7T
- 3 Restraterial 7 T2
nr |
f4 4  Freist. GDIN v T3
E 19 - @0@ % 5  Elnstich 7 T
|l B Gewinde Lings wevww TS
ERD 7 Progrann=Ende

Ay 128%
mn /U H . HE8
1 hizB%
Ufrnin 2R73.
B 5K 186k

Prograses  |Peonprase

Konturové kroky, jako jsou Kontura, Oddé&lovani tfisky a Zbytkovy
material, budou v postupu operace spojeny pravouhlou svorkou vedle
symbolu opracovani.

Stisknutim tlaéitka ,Informace® mizete piepinat mezi zobrazovanim
kontury a vypisovanim postupu operace v rezimu Easystep.

Prostfednictvim néasledujicich tladitek se mizete v fetézci krokd
pohybovat.
Posun o radek vySe nebo o fadek nize.

Listovani strankami na obrazovce nahoru, pfip. dold.

Odskok na zagatek, pfip. na konec fetézce krokll opracovani.
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Sestavovani program(i pomoci Easystep a G-kédu 7

7.4 Programové kroky

7.4 Programové kroky

7.4.1 Struktura programového kroku

[3

Sonder-
funktionen

1923

i

Funkce

Programovy krok rezimu Easystep se sklada z programovych

prikazl, jako jsou:

» Geometrické parametry a parametry obrabéni prvku (napfr.
Pfimka, Ukos, Kruh)

e Zvlastni funkce

» Piikaz konce programu

Zvlastni funkce

Stisknutim programového tladitka ,Sonderfunktionen” v zakladnim
pruhu programovych tlagitek rezimu ovladani PROGRAMM mizete
do svého fetézce krok( vkladat nasledujici funkce:

Progr. tlagitko Symbol Funkce
Blok G-kédu G Vkladani blokd v G-kédu a komentara (max.
241 znaku)

Pomocné pfikazy M Vfeteno:

vieteno vpravo

vieteno vievo

Orientované zastaveni vietena

0 Zastaveni vietena

Chladici kapalina: zapnuto, vypnuto, -
Stupen pfevodovky: 0, I, I, I, -
Ostatni M-pfikazy: viz informace od vyrobce|

stroje

2. vieteno:

Smér otaceni: T
Otéacky: U/min

Doba prodleni

Zadava se v otaCkach

Stop

O

Programové zastaveni (NC-Stop)

Korekce radiusu nastroje zapnuta, smér
soustruzeni vpravo od kontury

Korekce radiusu nastroje zapnuta, smér
soustruzeni vlevo od kontury

Korekce radiusu nastroje vypnuta

Vénujte prosim pozornost informacim, které se tykaji korekci radiusu
nastroje v kapitole ,Korekce radiusu nastroje".

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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7 Sestavovani program(i pomoci Easystep a G-kédu 02.00

7.4 Programové kroky

7.4.2 Vkladani nového programového kroku

[3

ITM

v

Ubernakime

Zkusebni zpracovani

Funkce

Funkce Easystep umoznuje sestavovani kompletnich spustitelnych
programu systémem krok za krokem skladajicich se z libovolného
zfetézeni vétsiho podtu prvki, jako jsou Pfimka, Ukos, Kruh a
zvlastni prikazy.

Provadéni jednotlivych programovych krokl na obrab&cim stroji
muize byt jeSté pred prevzetim fetézce krokl opracovani otestovano
(zkuSebnim zpracovanim).

Postup

Prostfednictvim tladitka ,Informace” vyvolejte postup operace
v rezimu Easystep.

Najedte kurzorem na pozadované misto v fetézci krokd.

Vyberte pozadovany rezim ovladani a zadejte parametry pro
pozadovany programovy krok.

Stisknéte programové tladitko ,Ubernahme®. Vstupni maska se
uzavie a novy programovy krok se vlozi do fetézce kroki opracovani
za misto, na kterém se kurzor pravé nachazi.

Do jednoho retézce miize byt sestaveno maximalné 150 krokd.

Pred prevzetim programového kroku do fetézce je mozné provedeni
tohoto kroku otestovat pomoci tlagitka ,NC-Start“ na obrabécim stroji.
K tomuto G¢elu je k dispozici také funkce ,Testlauf* (viz kapitola
»Zkusebni zpracovani“). Parametry programového kroku mohou byt
v piipadé potieby piizplsobeny a na stroji znovu provéreny.

Vystraha

Pfi zkuSebnim zpracovani se nastroj pohybuje rychlym posuvem po
pfimé draze na pozadovanou polohu programového kroku.

Davejte tedy pozor, aby se mu v cesté nevyskytovala zadna
prekazka.
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Sestavovani program(i pomoci Easystep a G-kédu 7
7.4 Programové kroky

7.4.3 Vkladani kroku v G-kédu

[3

Sonder- G-Code-
funktionen Satz

Programovani kroku
v G-kodu

=

Komentare

IIhernahme

Funkce

Do ietézce krokll opracovani mohou byt vkladany také bloky
v G-kdédu a komentare.

V rezimu ovladani PROGRAMM aktivujte programova tladitka
~Sonderfunktionen” a ,,G-Code-Satz".

e Za koncem programu neni mozné vkladat zadny blok v G-kddu.

» Zobrazovani blok( v G-kodu v rdmci zobrazovani kontur neni
mozné.

Presny popis programovani v G-koédu naleznete v literatuie:

/PG/, Pfiru¢ka pro programovani, Zaklady.

Za Gdelem vysvétleni jednotlivych programovych krokl je mozné do
programu vkladat komentaie. Komentar vzdy zadina znakem
stfedniku ;.

Stisknutim tlagitka ,Vstup® a programového tladitka "Ubernahme" se
dany krok vlozi do fetézce krokll opracovani.

7.4.4 Upravy programovych krok

] &

v

[lbernahime

N

Postup

Z kazdého rezimu ovladani (vyjma manualniho — HAND) mUzZete
pomoci tladitka informace vyvolat postup operace v rezimu Easystep.
Pomoci kurzoru vyberte v ramci fetézce krokll zpracovani
pozadovany programovy krok.

Stisknéte tladitko ,Vstup®.

Zobrazi se dialogova maska zvoleného programového kroku.
V programovaci grafice se vybrany cyklus zobrazi ve zvétSené
podobé.

Nyni mohou byt jednotlivé parametry zménény.

Stisknutim programového tlagitka ,Ubernahme* se viechna data
vybraného programového kroku prfevezmou a fetézec krok( se
aktualizuje.

Pomoci programového tladitka ,Recall” se vratite opét zpatky do
fetézce krokd, aniz by se Vami provedené zmény uskuteénily.

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.

SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00 7-133



7 Sestavovani program(i pomoci Easystep a G-kédu 02.00 7
7.4 Programové kroky

7.4.5 Programovy editor

[: Funkce

Pomoci funkce "Programm-Editor" mohou byt programové kroky
mazéany, kopirovany a znovu vkladany.

Programm V rezimu obsluhy PROGRAMM stisknéte programové tladitko

Ediioy "Programm Editor".

Upravy programového Prostfednictvim kurzorovych tladitek vyberte programovy krok, ktery

kroku ma byt zménén. Potom stisknéte odpovidajici programové tlagitko:

Aus- Mazani programového kroku

schneiden

Kopieren Einfiigen Kopirovéani a vkladani programového kroku

Aus- Einfligen Presouvani programového kroku

schneiden
Vkladany programovy krok se vzdycky vklada za aktualni
programovy krok.

Upravy vétsiho poétu Kurzorovymi tlagitky vyberte prvni nebo posledni programovy krok,

programovych krokt ktery si prejete zménit, a potom stisknéte programové tlagitko
~Markieren“. Potom kurzorovymi tlagitky vyberte zbyvajici
programoveé kroky, které maji byt editovany.

Aus- Mazani programového kroku

schneiden

Kopieren Einfiigen Kopirovéani a vkladani programového kroku

Aus- Einfligen Presouvani programového kroku

schneiden

Kopirovani programovych Napied zkopirujte programové kroky, které maji byt viozeny do jiného
krokt do jiného programu programu (viz Oznagovani a kopirovani programovych krokd).

m— Potom otevriete program, do kterého maiji byt tyto programové kroky
Verzeichnis @ Ioieny
v
Programm a vyvolejte programovy editor.
Editor
! f L —— Kurzorovymi tlagitky vyberte blok, za ktery maji byt zkopirované
d bloky vlozeny, a stisknéte programové tlagitko "Einfligen".
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7.5  Vypnuti programu

[3

Programm
ein

v

Uberrishime

[o]

Programm
ein

Funkce

Pomoci funkce "Programm ein" mate moznost sestavovani fetézce
krok( opracovani pierusit, jestliZze potiebujete napf. spustit nastaveni
parametrt néjakého rezimu ovladani formou jednotlivého cyklu.

Stisknéte programové tlagitko ,Programm ein“.

Programové tlagitko jiz neni opticky zvyraznéno. Sestavovani
fetézce krokl je deaktivovano. Ikona na stavovém fadku ukazuje
symbol aktuélniho rezimu ovladani.

Programové tlagitko ,Ubernahme* jiz neni v Zadném reZimu ovladani
k dispozici.

Stisknutim tlagitka "NC-Start" se spusti jednotlivy cyklus, do kterého
byly dosazeny parametry.

Ret&zec krokl opracovani miiZze byt znovu aktivovan, jestlize jesté
jednou stisknete programové tlagitko ,Programm ein“.

7.6 Spusténi retézce kroku opracovani

Postup

Prostfednictvim tlaéitka ,Informace” vyvolejte z libovolného rezimu
ovladani (vyjma manudlniho — HAND) aktualni fetézec krokd.

Nebo pomoci Spravce programu vyberte pozadovany fetézec krokd
(viz kapitola ,Programy pro vyrobu sougasti“) v rezimu ovladani
PROGRAMM.

Ret&zec krok{ opracovani spustte pomoci tlagitka ,NC-Start*.
Program bude zpracovan v predem definované posloupnosti.
Programovy krok, ktery je pravé zpracovavan, se bude vypisovat ve
stavovém radku.

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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7.7 Rezim zpracovani blok po bloku (krokovani)

Predpoklady:

Einzel-
Satz

7.8  Vyhledavani bloku

[3

Predpoklady

]84

Satz-
suchlauf

[o]

Postup

V rezimu zpracovani blok po bloku miZzete retézec krokd opracovani
zpracovavat postupné jeden krok po druhém.

Pozadovany fetézec krok( je aktivovan v rezimu ovladani
PROGRAMM.

Aktivujte programové tlagitko “Einzel-Satz"“.

Stisknutim programového tladitka “NC-Start” se uskuteéni jeden krok
z fetézce krok( opracovani.

Funkce

Funkce Vyhledavani bloku Vam umoziuje pfejit v programu az na
pozadované misto v fetézci krok( opracovani. Cil vyhledavani muze
byt stanoven pfimym najetim pomoci kurzorovych tladitek.

Postup

Pozadovany fetézec krok( je vybran v rezimu ovladani
PROGRAMM.

Kurzorovymi tlagitky vyberte krok, od kterého ma byt zpracovani
provadéno.

Stisknéte programové tladitko ,Satzsuchlauf”.

V prubéhu hledani bloku budou provadény naprosto stejné vypocty,
jako pfi normalnim zpracovavani programu. Osy stroje se v8ak
nepohybuiji!

Dvakrat stisknéte tladitko ,NC-Start*:

» Pii 1. stisknuti se funkce hledani bloku ,Satzsuchlauf* spusti.

» Po 2. stisknuti se od vybraného kroku spusti zpracovani
programu.

Pomoci tlagitka Reset mizete vyhledavani bloku pierusit.
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7.9 Korekce radiusu nastroje

[: Funkce

Jestlize je korekce radiusu nastroje zapnut4, fidici systém pro
aktualni radius néastroje automaticky vypoditava potfebnou
ekvidistantni drahu néstroje k naprogramované kontuie.

(L N1 R RR TR _F1 J7 §I LT L] (8 1] l-lh

Z

Ekvidistantnf Aguidistante
draha X

Pro vypocet drahy nastroje potiebuje ridici systém néasledujici
informace:

» Korekéni parametry nastroje (délka X, délka Z, radius bfitu R,
poloha bfitu). Na zakladé radiusu néastroje a polohy bfitu se
vypoditava vzdalenost mezi drdhou nastroje a konturou obrobku.

eV zavislosti na sméru obrabéni rozpoznava fidici systém smér, ve
kterém ma byt drdha nastroje posunuta:

Postup

Sonder- Funkci Korekce radiusu nastroje naleznete v menu Zvlastni funkce
funktionen v zékladnim pruhu programovych tlagitek rezimu ovladani
PROGRAMM.
Zapnuti korekce raddiusu nastroje. Nastroj pracuje ve sméru
obrabéni (Sipka) vlevo od kontury.
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Priklad: Obrabéni vnéjsi
plochy

Pfiklad: Obrabéni vnitfni
plochy

=

E Upozornéni

Zapnuti korekce radiusu nastroje. Nastroj pracuje ve sméru
obrabéni (Sipka) vpravo od kontury.

Xw

Korekce radiusu nastroje vypnuta

Korekci radiusu nastroje vlevo, pfip. vpravo od kontury mizete
deaktivovat prostfednictvim tlagitka ,Vypnuti korekce radiusu
nastroje”. Potom systém jiz nebude na korekci radiusu néastroje
brat zfetel. Aby byl zaru&en bezkolizni posuv nastroje, doporuduje
se mimo konturu obrobku (napf. pfi volném piestavovani nastroje)
nechavat korekci radiusu nastroje vypnutou.

V piipadé rezimG ovladani ZYKLUS (s vyjimkou cykli “Bohren®
(vrtani) a “Gewinde" (zavity)), ZERSPANEN a KONTUR se
korekce radiusu nastroje bere v Gvahu.

Po zapnuti nebo vypnuti korekce radiusu nastroje musi vzdycky
nasledovat linearni blok.
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7.10 Programovani v G-koédu

7.10.1 Vyvolani vypisu programu

Predpoklady:

EI G-Code

Vysvétlivky k vypisu
programu

Aktudlni blok

G-Funkce

Pomocné funkce

Postup

Je aktivovan rezim ovladani PROGRAMM.

Stisknéte programové tladitko ,G-code” v roz8ifeném pruhu tlagitek.

Zobrazi se vypis programu v G-kadu.

PROGRAMM S—

GEWIHDE E_DMRILLC=1,.-1,%4,=-1,77,2,8,78,-88,98,1,18 .8.55 .2,

X 12.000 | 127"

mE O GR GRE X12C F-0 W

" L3

0.000 | Eorres o
Hh T

N

E_ROU_2R(1, 2006, 94, 48 57 %111 1%  *J600616213140
7, "IHDBEIAI1I1A4E , ,  *EAOAE10D131406" 211111 ,4 2

ﬁ 5 L2, 75,00 2BEE M

G-Funktionemn Hilfs—Funkt.

T[T |
|

V pfipadé pravé zpracovavaného programu bude aktualni blok
zvyraznén.

V okné ,G-Funktionen" se bude vypisovat seznam aktudlnich
G-funkei.

Kazda G-skupina ma své pevné misto. Cislo skupiny (Nr.) a aktualni
G-funkce z G-skupiny se budou vypisovat jen tehdy, jestlize je néjaka
G-funkce aktivni.

V okné ,Hilfs-Funktionen® se bude vypisovat seznam v3ech aktivnich
pomocnych funkci. Budou se vypisovat maximalné 3 H-funkce
a 5 M-funkeci.
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Programm
ein

Programm
neu

Editor

Satz-
suchlauf

Einzel-
satz

Beein-

flussung

Aus-
blenden

MO1

Ver-
zeichnis

>

R-
Parameter

G-Code

Vysvétlivky k programovym tla¢itkiim

Pomoci tohoto tladitka aktivujete nebo deaktivujete program pro
vyrobu soucasti nacteny v programovém editoru.

Vytvoreni nového fetézce Easystep v editoru G-kédu.

Vybrany program pro vyrobu souéasti bude vyvolan v editoru G-kédu
a mlze byt zpracovavan.

Viz kapitola ,Vyhledavani bloku*

Viz kapitola ,Rezim zpracovani blok po bloku (krokovani)“.

Zpulsob zpracovani programu pro vyrobu soucasti mize byt za
provozu zmén pomoci funkci "Ausblendsatz" a "Programmierter Halt
Mo1".

Vypusténi bloku: Na dany programovy blok se pii zpracovavani
programu nebude brat ohled.

Naprogramované zastaveni M01: Jestlize je tato funkce aktivni,
zpracovani programu bude pokazdé pieru$eno u téch blokul, ve
kterych je naprogramovana dopliikova funkce M01. Na obrazovce se
potom bude vypisovat ,Halt: MOO/MO1 aktiv*. Zpracovani se znovu
spusti stisknutim tlaCitka NC-Start. Jestlize tato funkce neni aktivni,
potom se na doplfikovou funkci M0O1 (v programu pro vyrobu
soudasti) nebere ohled.

Zobrazeni vypisu programt pro vyrobu soucasti.
V této oblasti je potom mozné si vybrat program, ktery ma byt

zpracovavan (viz také kapitola ,Programy pro vyrobu soucéasti®).

Prostiednictvim tlacitka ETC se Vam vypisi funkce R-parametr a
G-kodu.

Zobrazi se vypis R-parametrd.

Prepnuti do ,G-kédu“: programové tladitko je aktivni

Prepnuti z ,G-kédu“:  programové tlagitko neni aktivni
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7.10.2 Editor G-k6du

[3

Editor

/\

Blok kurzorovych tladitek

[

i

s

%

I
,

-

2l

El=

Zpracovani textu

Uber-
schreiben

Block
markieren

Funkce

Editor nabizi nasledujici funkce:

» Prepisovani

e Oznadovani/kopirovani/mazani/vkladani bloku
* Vyhledavani/nahrazovani

* Vymazani NC bloku

Programy pro vyrobu sou¢asti nebo ¢asti téchto programt mohou byt
v editoru G-kédu upravovany jediné tehdy, jestlize odpovidajici blok
nebyl dosud zpracovan.

Bloky, které je je$té mozné zménit, jsou zvlastnim zplsobem
zvyraznény. Pokud se program pro vyrobu sou&asti nachazi ve stavu
reset nebo ve stavu, kdy byl vybran, je mozné jej upravovat cely.

Editor se otevre.

Tlagitkem ,Recall“ se editor uzavie a vratite se zpatky na obrazovku
Vypisu programu.

Postup

Prostrednictvim tladitek se Sipkami pohybujete kurzorem v textu.

Pomoci téchto tlaéitek mlzZete listovat o jednu stranku na obrazovce
dopfedu nebo dozadu.

Prostfednictvim tohoto tlagitka mizete vymazat znak nachazejici se
pred kurzorem.

Pomoci tlagitka ,Vstup“ uzaviete dany blok; bude generovan znak
.Le* ("Line Feed" = konec rfadku). Teprve poté bude pravé zadany
blok akceptovan pro zpracovani.

Vysvétlivky k programovym tla¢itkiim

Toto programové tladitko slouzi k pfepinani mezi rezimem
prepisovani a vkladani.

Timto programovym tlagitkem mizZete oznadit zadatek bloku.
Najedte kurzorem na konec bloku. Blok se automaticky oznaéi.

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Block
kopieren

Block
léschen

Block
einfugen

NC-Satz
léschen

Neu
nummer.

Vyhledavani textu

Suchen

Suchen
Ersetzen

Toto programové tlagitko zabezped&uje zkopirovani oznaéeného bloku
do schranky. Ve schrance blok zistava ulozen, i kdyz dojde ke
zméné otevieného programu pro vyrobu soudasti.

Toto programové tlagitko oznaéi konec bloku a vymaze blok
z programu. Vymazany blok se uklada do schranky.

Toto programové tlagitko slouzi pro vkladani vymazaného nebo
zkopirovaného bloku ze schranky za pozici kurzoru v textu.

NC blok bude vymazan.

V okné ,Neu numerieren” (nové &islovani) definujte nasledujici
hodnoty:

« Délku intervalu &isel blok (napf. 1, 5 nebo 10)

« Cislo prvniho bloku

Cislovani blokii miiZete opét odstranit, jestlize jako délku intervalu
¢isel blokli nebo ¢&islo bloku zadate 0.

Timto programovym tlagitkem otevrete dialogové okno "Suchbegriff".

Do tohoto okna zadejte vyhledavany pojem. Pomoci programového
tladitka ,Alternativ‘ mizete zménit smér vyhledavani "vorwarts
(dopredu) / riickwérts (dozadu)".

Vyhleda nésledujici vyskyt vyhledavaného pojmu zadaného ve funkci
~Suchen nach” a tento pojem vymeéni za pojem novy.
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7.10.3 Vytvoreni nového programu pro vyrobu souéasti

Postup

Predpoklady: Je aktivovan rezim ovlddani PROGRAMM.
>I V rozsifeném pruhu programovych tlagitek stisknéte tladitko
,G-Code".
Programm Objevi se dialogové okno, ve kterém zadejte nazev souboru nového

neu programu pro vyrobu sou&asti.

oK Novy program pro vyrobu sou€asti se ulozi do ,Adresare” a otevie se
editor G-kadu.

Nyni zadejte bloky nového programu pro vyrobu soucasti.

3 /PG/, Pfiru¢ka pro programovani, Zaklady
/PGA/, Priru¢ka pro programovani, Pfipravné prace

7.10.4 Vkladani konturovych prvkl a cykll pro obrabéni

[: Funkce

Novy konturovy prvek (napf. Pfimka, Kruh) a cykly pro obrabéni
(napf. Oddélovani tfisky) mohou byt do programu pro vyrobu urgité
soudasti vkladany bud v okné ,Aktudlni blok® v libovolném rezimu
ovladani (vyjma HAND) nebo v editoru G-kédu v rezimu ovladani
PROGRAMM.

Postup

Predpoklady: V okné ,aktueller Satz" (aktualni blok), pfip. v editoru G-kédu je
nacéten program pro vyrobu souéasti.

] T $¢ I Najedte kurzorem na blok, za ktery byste chtéli vlozit novy blok.

Vyberte si pozadovany rezim ovladani (zde prostiednictvim
prepinade reziml ovladani).

Do vstupni masky, ktera se objevila, zadejte pfislusné parametry.

V4 Timto tlagitkem preneste novy blok do programu soucasti.
Lkernahme
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7.10.5 Upravy konturovych prvki a cykla pro obrabéni

[: Funkce

Konturové prvky a cykly pro obrabé&ni mohou byt upravovany bud
v okné ,Aktudlni blok" v libovolném rezimu ovladani (vyjma HAND)
nebo v editoru G-kédu v rezimu ovladani PROGRAMM.

Postup

Aktualni blok

Predpoklady: Program pro vyrobu soucasti je nacten v okné "aktueller Satz".
] T $¢ I Kurzorem najedte na blok, ktery byste chtéli upravovat.
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[LETN [T 1K
Ea Stisknéte tladitko ,Vstup“. Zobrazi se prisludna vstupni maska
systému ManualTurn.

Editor G-kédu

Predpoklady: Program pro vyrobu sou€asti je naéten v G-kodu.
] T $¢ Pomoci kurzoru si v programu vyberte blok, ktery byste chtéli
J upravovat (v tomto pfipadé zavitovy zapich podle DIN 76).
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Unter- Stisknéte programové tlagitko ,Unterstiitzung®. Zobrazi se pfisludna
stutzung vstupni maska systému ManualTurn.
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4 Zadejte pozadované parametry a prostfednictvim programového
Uhernahme tladitka ,Ubernahme* preneste veskeré Gpravy do programu.

/\I Pomoci tlagitka ,Recall“ mizete operaci prerusit.

Méjte prosim na paméti, ze zpétny preklad do vstupni masky

E systému ManualTurn se uskuteéni jediné v pfipadég, ze byla
zachovana syntaxe programovaciho jazyka cykl systému
ManualTurn.

Konturové prvky Konturové prvky GERADE, SCHRAG a KREIS budou vG-kédu
vypadat takto (plati pro SCHRAG a KREIS bez naprogramovani
ahlu):

Priklady GERADE
ET (1) Lr
GL @1 X100 95 F1 S300 Lr

SCHRAEG
ET (2) Lr
GL 0 X50 Z-50 G5 F1 S300 Lf

KREIS
ET (3) Lr
& @1 X0.67 Z-2.5 CR=5 (05 F1 S300 Lf

Jestlize se mezi dvémi po sobé jdoucimi NC bloky neuskutedni
vyména nastroje, chova se predtim naprogramovany nastroj jako
stale platny i pro nasledujici bloky!

Pfiklad ET (1) Lr
GI 01 X100 (95 F1 S300 Lr
GIL 00 X650 Z-50 05 F1 S300 Lr
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Cykly pro soustruzeni Nasledujici cykly jsou generovany funkci Easystep. V G-kddu se

vypisuji takto:

Nazev cyklu Vyznam

E_ABR_CR Kruhovy oblouk: Pocatec¢ni Ghel (a), konecny uhel (B),
R&dius

E_AER_CR Kruhovy oblouk: Pogateéni Uhel (a), Uhel otevieni (E),
radius

E_DBR_CR Kruhovy oblouk: Pogate¢ni / kone€ny Uhel(B), radius

E_DER_CR Kruhovy oblouk: Pocate&ni thel (D), Uhel otevieni (E),
radius

E_DRILL Vrtani (hluboké diry)

E_DR_CIR Vrtani na roztecné kruznici (Eelni plochy, plastova
plocha)

E_GROOV Zapichovy cyklus

E_ROUGH Cyklus oddé&lovani tfisky: zapich

E_ROU_GP Cyklus oddélovani tfisky: kontura (geometricky
procesor)

E_T(n) Vyména nastrojesn=0, ..., 99

E_TAP \Vrtani zavitd

E_TA_CIR \Vrtani zavitl roztec¢né kruznici (¢elni plochy, plastova
plocha)

E TR _CON Rezani zavitl: kuzel

E_TR_LON Rezani zaviti: podéIna plocha

E_TR_PLA Rezani zavitli: pFiéna plocha

E_UCUT_D Z4avitovy zapich: podle DIN 76

E_UCUT_E Zavitovy zapich: tvar E DIN 509

E_UCUT_F Zavitovy zapich: tvar F DIN 509

E_UCUT_T Zavitovy zapich: volné definovany

E_XA CON Ukos: X, thel

E_ZA CON Ukos: Z, thel
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Programy pro vyrobu soucasti
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Programy pro vyrobu soucasti
8.1 VsSeobecné

8.1 VSeobecné

[3

Ver-
zeichnis

Funkce

Funkce spravce souborl jsou Vam k dispozici v nasledujicich
rezimech ovladani:

KONTUR

PROGRAMM

G-kéd

ZYKLUS (pouze pro cykly zavitl a zavitovych zapichi)

Programové tladitko ,Verzeichnis“ naleznete v rezimech ovladani
KONTUR, PROGRAMM a G-kéd na z&kladnim pruhu programovych
tladitek a pro zavitové cykly na rozSifeném pruhu programovych
tlacitek.

Se soubory mUzZete provadét tyto operace

vybirani

kopirovani/pfejmenovavani

mazani a

prostiednictvim rozhrani V.24 také export a import.

U cyklt pro vyrobu zapicht a zavitovych zapichl: ukladani
vstupnich parametr( v dialogové masce.

U funkce KONTUR: Vkladani do paméti ulozené kontury do
fetézce krokd opracovani Easystep.

Pfi pouziti rozhrani V.24 Vas chybovy protokol bude informovat o
tom, zda se nevyskytly néjaké chyby.
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02.00 Programy pro vyrobu soucasti
8.2 \Vybirani soubort

8.2  Vybirani soubort

Postup

Predpoklady: Méte otevieny adresar.

51 | ? I Najedte kurzorem v adresafi na pozadovany soubor.

Pro kazdy soubor se v seznamu vypisuji jeho nazev, velikost a datum
vytvoreni, pfip. datum posledni zmény.
Vyvolani souboru

Piedpoklady: Soubor je vybran.

Stisknéte tladitko ,Vstup®.

Vratite se zpatky do rezimu ovladani, ze kterého jste vyvolali
Spravce programi (PROGRAMM /KONTUR/ dialogova maska cyklu
pro vyrobu zavitu, pfip. zavitového zapichu).

Nyni mUze byt soubor zpracovan.

8.3 Mazani souboru

Postup

Piedpoklady: Soubor, ktery mé byt vymazan, je vybran.

Léschen Stisknéte programové tladitko ,Léschen”.

Odpovézte na kontrolni otazku:

Bud pomoci programového tlagitka “Zuriick” (funkce bude zrudena)
Nebo pomoci programovaciho tladitka “Bestdtigen” (potvrdit — funkce
se uskuteéni).
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Programy pro vyrobu soucasti 02.00
8.4 Ukladani cykld pro vyrobu zavita a zavitovych zapichi

8.4  Ukladani cykli pro vyrobu zavitu a zavitovych zapichu

[: Funkce

Pomoci programového tladitka ,Eingabe speichern“ v menu
,Verzeichnis* je Vam v pripadé cykl{ pro vyrobu zavitll a zavitovych
zapichl nabizena moznost ukladat do souboru parametry zadané do
prisludné dialogové masky.

Postup

Piedpoklady: Do vstupni masky cyklu pro vyrobu z4avitu nebo zavitového zapichu
méte zadany parametry.

Ver- V roz8ifeném pruhu programovych tladitek vyberte tladitko
zeichnis ,Verzeichnis®.
Eingabe Stisknéte programové tladitko ,Eingabe speichern®
speichern
a
aK do okna ,Neues Arbeitsblatt einfligen“ (vlozeni nového pracovniho

listu) zapiste nazev souboru. Pomoci tlagitka ,Vstup“ nebo
programového tladitka ,OK" se nazev souboru pfevezme.

Pomoci programového tladitka “Zuriick” se funkce zrusi.
Zurick

8.5  Vlozeni kontury do fetézce krokl opracovani Easystep

Postup

Predpoklady: PoZadovany fetézec krok{l opracovani je vybran.

i

| Prostfednictvim kurzorovych tlagitek vyberte krok, za ktery chcete
? I vlozit danou konturu.

fﬂl i - Prejdéte do rezimu ovladani KONTUR.
er-

Vi Stisknéte programové tladitko ,Verzeichnis®.
zeichnis
E E Pomoci kurzorovych tladitek v adresafii vyberte poZzadovanou
konturu.
Q V4 Stisknéte tlagitko ,Vstup® a programové tlagitko ,Ubernahme*.
Uhernahime Kontura se vloZi na pozadované misto v fetézci krokl Easystep.
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Programy pro vyrobu soucasti
8.6 Prejmenovani/kopirovani soubori

8.6 Pfejmenovani/kopirovani soubort

Predpoklady:
Kopieren Um-
benennen
aK v
Zurick

Postup

Soubor je vybran.

Vyberte pozadovanou funkci pomoci pfisludného programového
tlacitka.

Zadejte novy nazev souboru a pomoci tlagitka ,Vstup®, pfip. pomoci
programového tlagitka ,OK" nazev potvrdte.

Pomoci programového tladitka ,Zuriick” bude funkce zruena.

8.7 Ukladani souboru na externi datovy nosi¢

B

S

Auslesen
V24

Start

Stop

Zurdick

Alle
Dateien

i

Pii ukladani soubor(i na externi datovy nosi¢ daveijte prosim pozor na
vystupni formaty a nastaveni parametrl rozhrani V.24.

Postup
Najedte kurzorem v adresafi na soubor, ktery ma byt prenasen.
Stisknéte programové tladitko "Auslesen V24°.

Na druhé strané spojeni (datové zafizeni) spustte prenos.

Stisknéte programové tladitko "Start".

Vybrany soubor se prenese (exportuje).

V okné ,Auslesen V24" se bude vypisovat nazev souboru a po&et
prenesenych bytl.

Pomoci programového tladitka ,Stop“ se pfenos dat prerusi.

Pomoci programového tladitka ,Zuriick” se vratite zpatky do
predchazejiciho prehledu adresare. Jestlize rozhrani V.24 bylo
spuéténo, funkce "Auslesen V24" zlstava i nadale aktivni.

Stisknutim programového tlagitka ,Alle Dateien” (vSechny soubory)
budou vybrany vSechny soubory nachazejici se v adresaii programd.

V dobé, kdy probiha export souborl, neni mozné spusténi pomoci
tlagitka NC-Start.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Programy pro vyrobu soucasti
8.8 Import souborti

8.8  Import soubort

Predpoklady:

Einlesen
V24

Start

Stop

Start

Jurmick

i

Postup

Rozhrani pro VaSe datové zafizeni je nalezité nastaveno.

Stisknéte programové tlagitko "Einlesen V24",

Dialogové okno “Einlesen V24" se otevre.
Na druhé strané spojeni (datové zafizeni) spustte prenos.

Po stisknuti programového tlagitka "Start" budou data v souladu se
zadanou cestou pfenesena z datového zafizeni (import).

Vypisovat se budou nazvy prenasenych souborli a pocet prenesenych
byth.

Pomoci programového tlagitka ,Stop“ se import soubor( prerusi.

Opétovnym stisknutim programového tlaéitka ,Start“ se import
soubortd znovu spusti, pfiemz je nutno znovu spustit také druhou
stranu (datové zafizeni).

Pomoci programového tladitka ,Zuriick" se dostanete zpéatky do
predchazejiciho prehledu adresare. Jestlize rozhrani V.24 bylo
spuéténo, funkce "Auslesen V24" zlstava i nadale aktivni.

V dobé, kdy probiha import soubortl, neni mozné spusténi pomoci
tlagitka NC-Start.

8.9 Chybovy / pfenosovy protokol

[3

Aktivovani chybového
protokolu

Fehler-
protokoll

Funkce

Stisknutim programového tlacitka "Fehlerprotokoll" mizete ziskat
informace tykajici se predchéazejiciho datového prenosu.

e V pfipadé exportovanych dat:
— Nazvy soubori véetné jejich adresarovych cest
- Potvrzeni statusu.

e V pfipadé importovanych dat:
— Nazvy soubord a jejich prvni fadky, které véeobecné obsahuji
udani adresarové cesty

- Potvrzeni statusu.
[]
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VSeobecné funkce
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VSeobecné funkce 02.00
9.1 Simulace asynchronni kresleni

9.1 Simulace a synchronni kresleni

[: Funkce

Mate néasledujici moznosti:

» Pohyb kazdé osy graficky zobrazit zvySenou rychlosti (simulace)

« Pribézné na obrazovce vykreslovat vysledek opracovani
fetézcem krok( Easystep v prib&hu obrabéni (synchronni
kresleni)

» Graficky zobrazovat vSechny pohyby os (zkuSebni zpracovani).

Prvky zobrazeni Barvy v oblasti grafického displeje maji nasledujici vyznam:
» ¢&ervena = Draha pojezdu v posuvu
» zelena = Draha pojezdu v rychlém posuvu
o Zluta = Zaméiovaci kiiz, bfit nastroje
osa obrobku
Zamérovaci kfiz Prostrednictvim zamérovaciho kfize miizete

» vybirat stfed pro zvétdeni pomoci funkce Zoom
» Definovat méfici bod.

Brit nastroje Poloha bfitu nastroje odpovida parametrim definovanym v menu
.Korekce nastroje” (Werkzeugkorrektur) vyvolaném programovym
tladitkem “Werkzeug".

Simulaci je zobrazovana draha nastroje podle pravé editovaného
fetdzce krokl Easystep. Pocateéni bod bfitu nastroje odpovida
po&ate&nimu bodu os obrabéciho stroje.

E Soufadny systém Usporadani os (soufadny systém) je definovan prostrednictvim
parametrl stroje.
Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!
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02.00 VSeobecné funkce
9.1 Simulace asynchronni kresleni

9.1.1 Simulace

[: Funkce

Pomoci funkce "Simulation" mGze byt kterykoli naprogramovany
pohyb stroje zobrazen zrychlené na obrazovce, aniz by se v3ak osy
stroje pohybovaly.

Postup

Simula- Programové tlagitko “Simulation“ mdzete aktivovat ve kterékoli

CI0 masce pro zadavani parametrd.
Mate k dispozici nasledujici funkce ovladané programovymi tlagitky:
Zum Navrat zpatky na vychozi obrazovku.
Ursprung
Zoom Pomoci tohoto programového tladitka ziskate zobrazeni v3ech
Auto pohybl svou velikosti prizplisobené rozméru grafického displeje.
Zoom Pomoci programovych tladitek “ZO0OM+* pfip. “ZOO0M-* bude obraz
= nachazejici se na obrazovce zobrazen s vét§im, pfip. s mensSim
Zoom rozliSenim. Kurzorovymi tlacitky mizete posunout zamérovaci kiiz
na pozadovany stied vyiezu obrazu.
Prostfednictvim programového tlacitka “Cursor fein“ mizete
ovliviiovat velikost kroku pfi stisknuti kurzorového tlacitka.
e Programové tlacitko je aktivovano:
fein Kurzor se pohybuje s ,jemn&jsi“ délkou kroku.
Cursor e Programové tlagitko neni aktivovano:
fein Kurzor se pohybuje s ,vétsi“ délkou kroku.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00 9-155



VSeobecné funkce

02.00
9.1 Simulace asynchronnikresleni E

9.1.2 Synchronni kresleni

[3

Mit-
zeichnen

Bild
l6schen

9.1.3 ZkuSebni zpracovani

Testlauf

Testlauf
Vorschub

Funkce

Pomoci funkce "Mitzeichnen" mulze byt vysledek obrabéni
provadéného pomoci fetézce krokl Easystep zobrazovan na
obrazovce v reélném Case.

Postup

Programové tladitko “Mitzeichnen” v roz8ifeném pruhu programovych
tlacitek mlzZete aktivovat v libovolném rezimu ovladani.

Stisknutim tladitek ,Spindel-Start” a ,NC-Start* se opracovani spusti.

Budete mit k dispozici upIné stejna programova tladitka, jaka byla
popsana pro simulaci (viz kapitola ,Simulace®). Navic budete moci
pouzit funkci ,Bild 16schen®.

Aktualni obsah obrazovky se vymaze.

Funkce

Pomoci funkce ,Testlauf* mlzZete nechat graficky zpracovat na
obrazovce pribéh zpracovani naprogramovaného fetézce kroku
Easystep, aniz by se osy stroje pohybovaly.

Vysvétleni programovych tlagitek

Pohyby vSech os obrabéciho stroje budou zablokovany.
Programové tlagitko ,Testlauf* se bude zobrazovat jen tehdy, pokud
neni aktivni zadny program, tzn. program se nachazi ve stavu
RESET (stisknéte tlacitko RESET).

Stisknutim programového tladitka ,Testlauf Vorschub® se provede
simulace pohybl posuvt rychlosti zkuSebniho zpracovani, ktera je
definovana parametry stroje.

Dalsi upozornéni

Funkce stroje a pomocné funkce jsou pfi zkuSebnim zpravovani vysi-
lany z NC a mliZe se stat, Ze budou vyrobcem stroje zablokovany.
Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

9-156
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02.00 VSeobecné funkce
9.1 Simulace asynchronni kresleni
E! Postup

Aktivovani zkuSebniho zpracovani

Predpoklady: Je vybran fetézec krok( opracovani Easystep.

E I Pomoci tlagitka ETC vyvolejte roz8ifeny pruh programovych tlagitek.
Mit- Stisknéte programové tlacitko “Mitzeichnen®.

zeichnen
Stisknéte programové tlagitko “Testlauf .

Testlauf V pfipadé potieby aktivujte rychlost pii zkuSebnim zpracovani
Vorschub

pomoci programového tladitka ,Testlauf Vorschub*.

Eﬁ Zku$ebni zpracovani programu se spousti tlacitkem ,NC-Start*.

Deaktivovani zkuSebniho zpracovani

Piedpoklady: Program je aktivni.
r@a ]

Abbruch

Testlauf Stisknutim programového tladitka “Testlauf‘ funkce zku3ebniho
zpracovani vypnete.

Dvakrat stisknéte tlagitko ,NC-Stop*“

programové tlagitko ,Abbruch®.

Potom bude opét obnoven stav fidiciho systému, jaky byl pred
zkuSebnim zpracovanim.

» Aktivovani/deaktivovani zkuSebniho zpracovani je mozné tehdy,
E pokud neni zapnuto NC-Start. Vieteno bude ve zkuSebnim
zpracovani simulovano na displeji skute¢nych hodnot.
« Grafické zobrazovani programu muze byt v pribéhu zpracovani
NC deaktivovano stisknutim tlaéitka ,Recall”.
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VSeobecné funkce 02.00
9.2 Teach In
9.2 Teach In

[: Funkce

Funkce ,Teach In“ umozfiuje automatické piebirani krok( opracovani
dilu, které uskute&riujete na obrabécim stroji.

U téchto krokli se mize jednat o manualné provadéné pohyby (napfr.
pomoci kiizového ovladade), naprogramované kroky (napfr. cykly)
nebo o kompletni programy Easystep.

VSechny kroky se prebiraji do programu Easystep a spolu
automaticky vytvareji program, ktery je potom mozné libovolné
spoustét.

9.2.1 Aktivovani funkce Teach In

Doporuéuje se, aby vSechny nastroje, které jsou zapotiebi pro
opracovani, byly dopfedu zméreny a aby byly zadany jejich radiusy
biith a polohy néstrojh.

Pred aktivovanim funkce “Teach In“ musi byt suport manualné
nastaven do vhodné poc&ateéni polohy.

Postup

Je vybran rezim ovladani.

Tlagitkem ETC vyvolejte rozSifeny pruh programovych tlacitek.

Funkci “Teach In“ aktivujete stisknutim tohoto programového tladitka.

Teach
In
a
Teach V okné ,Neue Programm-Kette teachen“ zadejte ndzev nového
Neu programu Teach In.

Ve stavovém poli ,Teach In“ se nyni bude vypisovat TEACH 2, coz
znamena, ze v fetézci byl prvni krok pfedem obsazen komentafem (s
udanim data a ¢asu). Druhy krok (TEACH 2) udava aktualni polohu,
na které byla funkce Teach In aktivovana.
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VSeobecné funkce
9.2 Teach In

Nyni je mozné krok za krokem uskuteénit opracovani obrobku a timto
zpUsobem sestavit program. Po kazdém stisknuti tladitka NC-Start se
pocitadlo ve stavovém poli zvySi krok ulozeny do fetézce v paméti,
tzn. TEACH 3, TEACH 4, atd.

9.2.2 Deaktivovani funkce "Teach In"

2>

In

V libovolném rezimu ovladani vyvolejte tlagitkem ETC roz8ifeny pruh
programovych tlaéitek a

funkci Teach In deaktivujte programovym tladitkem “Teach In“.

9.2.3 Pokraéovani pomoci funkce "Teach In"

Teach
weiter

K jiz existujicimu programu Easystep mUzete pfipojovat kroky
pomoci funkce Teach In.

Stisknutim programového tladitka “Teach weiter” se dostanete do
adresare rezimu ovlddani PROGRAMMI. Prostrednictvim
programovych tlagitek vyberte pozadovany program typu Easystep,
ke kterému chcete pomoci funkce Teach In pfipojit fetézec krokl pro
dalSi opracovéni. Krok ,Konec programu*“ ve zvoleném programu
bude vymazan a prvnim krokem pfipojenym funkci Teach In bude
blok komentérie.

Pocitadlo (TEACH 1, TEACH 2, atd.) ve stavovém poli funkce Teach
In ukazuje pouze pfipojené kroky a nikoli celkovy po&et
programovych krok( v jiz existujicim programu typu Easystep.
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VSeobecné funkce

9.2 TeachlIn

9.2.4 Prebirani krok( opracovani

=

Rychlé prestaveni suportu

IEIEI
[+]

Pohyby ruénimi kole¢ky
v podélném a pfiéném

sméru

[o]

Teach
Eilgang

Teach
Vorschub

Kein
Teachen

Taach

W

VSeobecné plati, Zze se do paméti automaticky ukladaji vdechny
programované funkce, které byly provedeny v rezimech ovladani
GERADE, SCHRAG, KREIS, KONTUR, ZYKLUS, ZERSPANEN a
PROGRAMM. Naprogramované hodnoty otaek vietena a posuvy se
nasobi aktualni procentudalni hodnotou pfislusného korekéniho
prepinace na konci pohybu a prenaseji se do programu Easystep.

V piipadé manudlné uskutecriovanych pohybl je potieba délat rozdil
mezi nasledujicimi:

Pohyby uskuteériované prostiednictvim kfizového ovladace a tlacitka
rychlého posuvu.

Dalsi upozornéni

Programovy krok se automaticky ulozi v rezimu obsluhy
PROGRAMM, jestlize je aktivovan pfisludny parametr stroje. Vénujte
prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Pro uskute&néni pohybu ruénimi koleky se stiskne tlaitko
“NC-Start".

V pruhu programovych tlagitek se objevi tato tfi tladitka:
Ulozeni pohybu jako rychlého posuvu

UloZeni pohybu jako posuvu

Dany pohyb nebude ulozen.

Dalsi upozornéni

Pohyby mohou byt piebirany také okamzité, jestlize stisknete tladitko
“Teach Eilgang“ nebo “Teach Vorschub® na fidicim panelu stroje.
Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.
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VSeobecné funkce
9.2 Teach In

Pohyby suportu v rezimu
ruéniho ovladani (HAND)
pomoci kfizového ovladace

=,

IEIEI
[+]

-]

f_a
=

Aktivujte rezim manuélniho ovladani (HAND).

Pfitom je potieba zvolit kifizovym ovladaem smér pohybu (pfimka
nebo Ukos).

Prostrednictvim tlagitka ,NC-Start“ se pohyb spusti.

Pohyb mize byt zastaven stisknutim tlacitka ,NC-Stop“ nebo
prestavenim kfizového ovlada&e zpatky do stfedové polohy. Pfitom
se automaticky uskute&riuje ulozeni pohybu do paméti.

Naprogramované hodnoty otaCek vietena a posuvy se nasobi
aktualni procentualni hodnotou pfisludného korekéniho prepinade na
konci pohybu a prenaseji se do programu Easystep.

Jestlize je aktivovana funkce Teach In, nasledujici funkce nemohou
byt uskuteériovany:

e Posunuti po&atku

* Preset

» Zadavani korekci nastroje

« Mé&feni nastroje.

9.2.5 Prebirani pomocnych funkci

=

Dalsi upozornéni

Kromé kroku tykajicich se obrabé&ni, mohou byt ukladany i dalsi
funkce stroje, napf. zapnuti/vypnuti vietena, otevieni/zastaveni
pfivodu chladiciho média, jestlize vyrobce stroje tyto funkce
predpoklada.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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VSeobecné funkce

02.00
9.3 Standardni rezim CNC

9.3 Standardni rezim CNC

=

3 Upozornéni

i

Pfepinani oblasti

Stisknutim tladitka "Bereichsumschaltung” mizZete piepinat mezi
standardnim uzivatelskym rozhranim systému CNC a uzivatelskym
rozhranim ManualTurn.

JestliZze tladitko ,Bereichsumschaltung® stisknete dvakrat, mizete
prepinat tam a zpatky mezi naposled zvolenymi oblastmi ovladani,
napf. z oblasti ,Parametry” do oblasti ovladani ,Stroj“ a zase zpatky.

» Tlagitko ,Bereichsumschaltung” je funkéni jen tehdy, pokud tato
funkce byla interné realizovana vyrobcem stroje.

+ Ridici systém se musi nachazet ve stavu Reset.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Pfi pfepinani mezi systémy ManualTurn a standardnim systémem

CNC je tfeba mit na paméti nasledujici zalezitosti:

* NC-Start neni aktivovan

» Vfeteno se neotadi

» Posunuti poGatku NV1...NV4 v systému ManualTurn nejsou
identické s G-piikazy G54...G57 ve standardnim systému CNC.

* Funkce ,Preset v systému ManualTurn neni identickd s funkci
Preset ve standardnim rezimu CNC.

» Programy Easystep v systému ManualTurn jsou spustitelné také
ve standardnim systému CNC. Programy Easystep se na
standardnim uzivatelském rozhrani CNC nachézeji v menu
.Programme* v adreséii Easystep.

» Programy Easystep, které byly v ramci standardniho systému
CNC upravovany, jiz nejsou v systému ManualTurn spustitelné.

Pokud jde o prfepinani mezi systémem ManualTurn a standardnim
systémem CNC, vénujte prosim pozornost nasledujici literature:

» /BA/, Navod k obsluze

e /PG/, Pfiruka programovani, Zaklady

/PGA/, Prirugka programovani, Pfipravné prace
/PGZ/, PfiruCka programovani, cykly
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02.00 Zéasahy do zpracovani programu

Zasahy do zpracovani programu

10.1 Prerudeni spust&ného zpracovani programu .........cccceeeeeeeiiiiiiiiiiiieeee e, 10-164
10.2 Opétovné najeti Na KONTUIU...........oooiiiiiii e 10-165
10.3 Manudlni posunuti a funkce Offset speichern..........cccuvvvviiiiiiiiiiiiiiiii, 10-166
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1 O Zéasahy do zpracovani programu

02.00
10.1 Pferuseni spusténého zpracovani programu

10.1 Preruseni spusténého zpracovani programu

o

a
8 1 B
4]

o
o

Abbruch

Spusténé zpracovani programu muzete pierusit nasledujicimi
zpUsoby:

Rezim ovladani HAND - Pfimka

pomoci tlagitka “NC-Stop*

nebo

Rezim ovladani HAND - Ukos

prestavenim kfizového ovladage do polohy vypnuto (stfedni poloha).

Rezimy ovladani s automatickym vypinanim pohybu (nikoli
rezim ovladani HAND)

Pohyby mizete pierusit pomoci tlacitka “NC-Stop*®.

Kontrolky Start a Stop se rozsviti.

Po opétovném stisknuti tlagitka “NC-Stop“ se zobrazi pruh
programovych tlaéitek s tladitkem ,Abbruch” (Casové ohrani¢eno).

Stisknutim programového tlagitka ,Abbruch” se vratite zpatky na
zaGétek.

Kontrolky Start a Stop zhasnou.
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1 O 02.00 Zéasahy do zpracovani programu 1 O
10.2 Opétovné najeti na konturu

10.2 Opétovné najeti na konturu

Postup

Aktivujte provozni rezim s automatickym vypinanim pohybu (nikoli
rezim ovladani HAND).

Pohyb mizete pierusit stisknutim tladitka ,NC-Stop*.

Pomoci sefizovani odsurite nastroj od obrobku.

1]
& (] &2
Ld

Na displeji pro vypisovani polohy dojde k prepnuti z ,Restweg” na
.RUckzug" a bude se vypisovat vzdalenost od mista, kde doslo
k prerudeni.

B
Ej
El
El

Stisknéte tladitko ,NC-Start".

Pfi opétovném najizdéni na konturu se Vam nabizeji nasledujici

moznosti:

Anfahren Najizdéni ve sméru os X a Z.

Xund Z

Anfahren || Anfahren Najizdéni rovnobé&zné s osami.

X->Z Z->X

Satz- Najeti na konturu na zadéatku bloku.

anfang

Satz- Najeti na konturu na konci bloku.

ende
Pfi opétovném spusténi se bude napred najizdét na polohu, kde
doslo k preruseni a potom se bude pokracovat v preruseném pohybu.
Pfi dosazeni Gdaje zpé&tného pohybu ,0.000“ se znovu zaéne
vypisovat zbyvajici draha.

E Automatické najizdéni na pozici, kde doslo k preruseni, se

uskuteériuje s posuvem preru$eného pohybu, ktery mdze byt pomoci

tipovacich tlagitek zménén.

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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1 O Zéasahy do zpracovani programu 02.00 1 O
10.3 Manualni posunuti a funkce Offset speichern

10.3 Manudalni posunuti a funkce Offset speichern

[: Funkce

Prostfednictvim funkce ,Offset speichern“ mizete v preruSeném
stavu prenést do systému drahu zpétného pohybu jako manualni
posunuti. Toto posunuti bude potom zohledfiovano u v8ech ostatnich
posuvd.

Postup

Aktivujte provozni rezim s automatickym vypinanim pohybu (nikoli
rezim ovladani HAND).

Pohyb mizete pierusit stisknutim tladitka ,NC-Stop*.

Pomoci sefizovani nastavte manualni posunuti.

™ E Na displeji pro vypisovani polohy dojde k piepnuti z ,Restweg” na
.RUckzug" a bude se vypisovat vzdalenost od mista, kde doslo
k prerudeni.

E@ Stisknéte tlagitko ,NC-Start*.

Offset Stisknéte programové tladitko “Offset speichern®
speichern
Opétovnym stisknutim tlagitka Start se bude pokradovat
v pferuseném pohybu, obrdbéna kontura v8ak bude posunuta.
E V poli stavovych hladeni se pro informaci objevi ,Manuelle Ver”, coz
signalizuje, Ze manualni posunuti je aktivni. Manualni posunuti je

mozné v menu ,Offset” vymazat. (Viz kapitola ,Pfipravné funkce pro
soustruzeni®).

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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02.00 Alarmy a hlaSeni

Alarmy a hlaseni

111 Alarmy a hlaSeni v cyklech ManualTurn........ccccccciii, 11-168
11.1.1  Zachazeni s chybami veyKlech............coooo i, 11-168
11.1.2  Prfehled alarm( pochazejicich Z CYKIU ........covcvveeiiiciieee e 11-168
11.1.3  HIASENi V CYKIECN ... 11-169
11.2 Alarmy v systému ManualTuIMN ... 11-170
11.2.1  Prehled alarmill .......c.coooiuiiiiiiiiiie ettt ettt 11-170
11.2.2  Vyvolani prehledu alarmuU/NIASeni ........ccuveiiiiiiiiiiceee e 11-170
11.2.3  POPIS @AM .....ccveiiei ittt e ettt e e 11-171
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Alarmy a hlaSeni
11.1 Alarmy a hlaSeni v cyklech ManualTurn

11

02.00

11.1 Alarmy a hlaSeni v cyklech ManualTurn
11.1.1 Zachazeni s chybami v cyklech

Jestlize jsou v cyklech systémem rozpoznany nespravné stavy, je
generovan alarm a opracovavani se prerusi.

V cyklech jsou generované alarmy oznacovany &isly v rozsahu 61000
az 62999. Kritériem pro vymazani pro toto rozmezi Cisel je
NC_RESET. Timto zplsobem se zpracovani bloku v NC pierusi.
Text chybového hlaseni, ktery se vypisuje sou€asné s Cislem alarmu,

11.1.2 Prehled alarmu pochazejicich z cykld

Cislo chyby podle nasledujici klasifikace:

6 [X]

» X=0 vSeobecny alarm pochéazejici z cyklu
e X=1 alarm cyklu pro vrtani hlubokych dér
e X=6 alarm cyklu pro soustruzeni

V nasledujici tabulce naleznete zavady, které se vyskytuji v cyklech, jejich
okolnosti vyskytu, jakoz i opatfeni pro jejich odstrariovani.

Cislo alarmu Text alarmu Cyklus \Vysvétleni, naprava
61101 "Referenzebene falsch  |Vrtani hlubokych Bud' je zapotiebi u hodnoty relativni
definiert" dér hloubky zadat odliSné hodnoty pro
(Nespravné definovana vztazny bod a navratovou rovinu nebo
referenéni rovina) hloubka musi byt zadana jako absolutni
rozmer.
61107 "Erste Bohrtiefe falsch  [Vrtani hlubokych [Prvni vrtana hloubka je v rozporu
definiert" dér s celkovou vrtanou hloubkou.
(Prvni vrtana hloubka
definovana nespravné)
61602 "Werkzeugbreite falsch |Zapichovani Zapichovy nlz je vétsi nez
definiert" pomoci naprogramovana Sifka zapichu.
(Nespravné definovana [ZERSPANEN
Sifka nastroje)
61604 "Aktives Werkzeug Oddélovani Naru$eni kontury u prvki s podfiznutim
verletzt programmierte  ftfisky pomoci  [zplisobované Ghlovymi parametry
Kontur" ZERSPANEN [pouzitého nastroje, tzn. pouzijte jiny
(Aktivni nastroj narusuje nastroj, pfip. naprogramovanou
naprogramovanou konturu zkontrolujte.
konturu)
0 Siemens AG V&echna pravavyhrazena.
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Alarmy a hlaSeni

Chyba! Styl neni definovan.

Cislo alarmu Text alarmu Cyklus \Vysvétleni, naprava

61605 "Kontur falsch Oddélovani Rozpoznan nepfipustny prvek
programmiert” tiisky pomoci  |s podfiznutim.
(Kontura nespravné ZERSPANEN
naprogramovana)

61606 "Fehler bei Kontur- Oddélovani Pfi sestavovani kontury byla zjisténa
aufbereitung" tiisky pomoci  |chyba. Tento alarm se vzdy vyskytuje
(Chyba pfi sestavovani [ZERSPANEN v souvislosti s alarmem NCK 10930 ...
kontury) 10934, 15800 nebo 15810 (Viz pfirucka

pro diagnostiku)
62200 "Spindel starten" Z4vity Dfive nez mlze byt zavit opracovan, je

(Spusténi vietena)

nutné spusténi vietena.

11.1.3 HlaSeni v cyklech

Hladeni generovana cykly se vypisuji na dialogovém fadku fidiciho
systému. Tato hlaseni nezplsobuji pieru$eni opracovavani.

Hlaseni Vam podavaiji informace tykajici se uréitych zptsobt chovani
cykld a postupu opracovani a zpravidla zistavaji zachovana po cely
jeden krok opracovani nebo az do konce cyklu, napf. hladeni
vénovana aktualnimu zavitu pii soustruzeni podélného, pfip.
pficného zavitu.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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Alarmy a hlaSeni
11 11.2 Alarmy v systému ManualTurn

02.00

11.2 Alarmy v systému ManualTurn

11.2.1 Prehled alarmu

Pfehled alarmu

=

Pokud je v systému ManualTurn rozpoznan néjaky nespravny stav, je

generovan alarm a opracovavani se prerusi.

Chybové hlaseni, které se vypisuje sou¢asné s ¢islem chyby, Vam

100000-100999 Z4kladni systém MMC
101000-101999 Diagnostika

102000-102999 Sluzby

103000-103999 Stroj

104000-104999 Parametry

105000-105999 Programovani

106000-106999 Rezerva

107000-107999 OEM

110000-110999 rezervovano
111000-112999 ManualTurn

120000-120999 rezervovano

Nebezpedi

Prosime pozorné zkontrolujte na zafizeni na zakladé popisu alarmu,
ktery se vyskytl. Pri¢inu, ktera vyvolani alarmd zpUsobila, odstraiite a
alarm pozadovanym zplsobem potvrdte. Nebudete-li se fidit témito
pokyny, hrozi vazné nebezpedi pro stroj, obrobek, ulozena nastaveni
parametr a za uréitych okolnosti mize dojit i k ublizeni na zdravi.

Jestlize se nachazite v systému CNC, vénujte prosim pozornost
popisu alarmt v nasledujici literatuie:
/DG/ Pfiru€ka diagnostiky.

11.2.2 Vyvolani prehledu alarmu/hlaseni

[3

Funkce

Mate moznost nechat si vypsat alarmy a hlaSeni a potvrdit je.

Postup

V piehledu alarmu a hla$eni se vypisuji vSechny signalizované
alarmy a hlaseni spolu s jejich &isly, datem/Sasem a vysvétlenim.

Alarm/hlaSeni se potvrzuje stisknutim programového tlagitka ,NC-
Reset".
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11.2.3 Popis alarmu

Alarmy a hlaSeni
11.2 Alarmy v systému ManualTurn 11

111 001
Vysvétleni:

Reakce

Naprava

111 002
Vysvétleni:
Reakce

Naprava

111 003
Vysvétleni:

Reakce

Naprava

111 004

Vysvétleni:

Reakce

Naprava

111 005
Vysvétleni:

Reakce
Naprava

111 006
Vysvétleni:

Krok v fadku %1 neni mozné interpretovat

%1 = Cislo fadku

Krok nepredstavuje prvek systému ManualTurn.

Vypis alarmu.

Retézec Easystep se nenadte.

Programovy krok vymazte nebo program v oblasti obsluhy
PROGRAMME systému SINUMERIK 840D pfip. 810D (systém CNC)
upravte.

Nedostatek pamétového prostoru

Ukonéeni na radku %1

%1 = Cislo fadku

Retézec Easystep obsahuje pfili$ mnoho krokd.

Vypis alarmu.

Retézec Easystep se nenadte.

Program v oblasti obsluhy PROGRAMME systému SINUMERIK
840D pfip. 810D (systém CNC) upravte.

ManualTurn: %1

%1 = Cislo chyby

Interni systémové hlaseni ze systému ManualTurn na uzivatelské
rozhrani.

Vypis alarmu

Chybové hlaseni potvrdte a informujte firmu Siemens.

Soubor neni k dispozici nebo je vadny: %1

%31 = Nézev souboru / kontury

Ret&zec Easystep neni schopen interpretovat dany krok

s naprogramovanou konturou. Kontura se v adreséfi nevyskytuje.
Vypis alarmu

Zablokovani spusténi NC.

Nactéte prislusnou konturu do adresare.

Chyba pfi interpretaci kontury %1

%31 = Nazev kontury

Kontura je vadna

Vypis alarmu

Zablokovani spusténi NC.

Zkontrolujte Fetézec pro opracovani kontury.

Prekro¢en maximalni pocet konturovych prvka %1

%31 = Nézev kontury.

Pfi interpretaci fetézce pro opracovani kontury doslo k prekro¢eni
maximalniho pfipustného po&tu 50 konturovych prvka.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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Alarmy a hlaSeni

02.00
11.2 Alarmy v systému ManualTurn 11

Reakce Vypis alarmu.
Naprava Ret&zec pro opracovani kontury zkontrolujte a v piipadé potieby jej
prepracuijte.
111 007 Chyba v fadku %1 %2
Vysvétleni: %1 = Cislo radku
%2 = Popis chyby
Reakce Vypis alarmu
Zablokovani spusténi NC.
Naprava V zavislosti na povaze chyby ji odstrarite.
111 008 Vieteno neni synchronizovano
Vysvétleni: Vieteno neni synchronizovano.
Reakce Vypis alarmu
Naprava Nechejte vieteno todit se minimalné jednu otacku (M3, M4).
111 009 Vyména nového nastroje: T%1
Vysvétleni: T%1 = Cislo nastroje
Program pro vyménu nastroje oSekava vlozeni nového nastroje.
Reakce Vypis alarmu
NC-Stop
Naprava Vymérite novy nastroj.
111 010 Preruseni funkce Teach In: Pfepinéni protokolu
Vysvétleni: Operace Teach In byla pferudena.
Reakce Vypis alarmu
Soubor Teach In se uzavie.
Naprava V MD 9606: $MM_CTM_SIMULATION_TIME_NEW_POS je
zapotiebi zvétsit hodnotu aktualizaéniho parametru o 100 az 200 ms.
111 100 Naprogramovana nespravna poloha pro vieteno
Vysvétleni: U modulérni osy byla naprogramovana poloha mimo rozmezi
0 - 359,999.
Reakce Vypis alarmu
Budou aktivovany signaly rozhrani
Zastaveni prace prekladace
Zablokovani spusténi NC
Naprava Naprogramujte polohu vrozsahu 0 az 359,999.
Tlagitkem RESET alarm vymazte. Pak program znovu spustte.
111 105 Neni k dispozici zadny méfici systém
Vysvétleni: Bylo naprogramovano SPCON, SPOS nebo SPOSA. Tyto funkce
vyzaduji minimalné jeden méfici systém. Podle MD: NUM_ENCS
nema méfici osa / vieteno zadny méfici systém.
Reakce Vypis alarmu
Budou aktivovany signaly rozhrani.
0 Siemens AG V&echna pravavyhrazena.
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Alarmy a hlaSeni
11.2 Alarmy v systému ManualTurn 11

Naprava

111 106

Vysvétleni:

Reakce

Naprava

111 107

Vysvétleni:

Reakce

Naprava

111 108

Vysvétleni:

Zastaveni prekladace

Zablokovani spusténi NC

Zarfizeni je potfeba vybavit méficim systémem.

Tlagitkem RESET alarm vymazte. Program znovu spustie.

Pfi zméné programového bloku neni vieteno zastaveno

Vypisované vieteno bylo naprogramovano jako vieteno nebo jako
osa, pficemz kvUli predchazejicimu bloku stale je$té probiha operace
polohovani (podle SPOSA ... polohovani vietena pfes hranice bloku).
Priklad:

N100 SPOSA [2] = 100

N125 S2=1000 M2 =04 :Chyba, je-li vieteno S2 jesté z bloku
;N100 v pohybu!

Zablokovani spusténi NC

Zastaveni NC pfi alarmu

Vypis alarmu

Budou aktivovany signaly rozhrani.

Pred opétovnym programovanim daného vietena/osy by mélo byt po

pfikazu SPOSA vilozeno pomoci piikazu WAITS &ekani na

naprogramovanou polohu vietena.

Priklad:

N100 SPOSA [2] = 100

N125 WAITS (2)
N126 S2 = 1000 M2 = 04
Pomoci tlagitka RESET alarm vymazte. Program znovu spustte.

Referenc¢ni znacka nenalezena

Pfi snimani referenéniho bodu se vieteno otocilo o vétsi drahu, nez
jaka je specifikovdna v MD 34 060 REFP_MAX_MARKER_DIST,
aniz by byl zachycen signal referenéni znacky. Pfi polohovani
vietena pomoci pfikazti SPOS nebo SPOSA nésleduje kontrola,
pokud se predtim vieteno jesté neotacelo s fizenymi otackami
(S=...).

Zablokovani spusténi NC.

Zastaveni NC pfi alarmu.

Vypis alarmu

Budou aktivovany signaly rozhrani.

Zkontrolujte MD 34 060 REFP_MAX_MARKER_DIST a spravné
nastavte. Hodnota ulozena do tohoto parametru udava drahu v [mm]
nebo ve [stupnich] mezi dvéma nulovymi zna¢kami.

Tlagitkem RESET alarm vymazte. Program znovu spustie.

Chybéjici prechod od regulace otacéek k regulaci polohy

« Bylo naprogramovéano orientované zastaveni vietena
(SPOS/SPOSA) nebo byla zapnuta regulace polohy vietena

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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pfikazem SPCON, neni v8ak definovan zadny snimac polohy
vietena.

« Pii aktivovani regulace polohy jsou otaéky vietena vétsi nez
maximalni mozné otacky méficiho systému.

Reakce Zablokovani spusténi NC.
Zastaveni NC pfi alarmu.
Vypis alarmu
Budou aktivovany signaly rozhrani.
Naprava Vieteno bez zabudovaného snimaée: Nesmi se pouzivat prvky
jazyka NC systému, které piedpokladaji signaly snimace.
Vieteno se zabudovanym snima¢em: PoGet pouzivanych snimadi
zadejte pomoci MD NUM_ENCS.
Pomoci tlagitka RESET alarm vymazte. Program znovu spustte.
111 109 Navrhovana rychlost polohovaciho zafizeni je pfili§ velka
Upozornéni Viz popis alarmu 111 107
111 110 Rychlost /otacky jsou zaporné
Upozornéni Viz popis alarmu 111200
111 111 Pozadované otacky jsou nulové
Vysvétleni: Naprogramovanda pozadovana hodnota otaéek vietena je nulova.
Reakce Vypis alarmu
Naprava Nastavte pfipustnou pozadovanou hodnotu otagek vietena.
111 112 Neplatny stupen prevodovky
Vysvétleni: Program PLC vyZaduje neplatny stupen pievodovky.
Reakce Vypis alarmu
Naprava Zkontrolujte program PLC a NC parametry stroje vztahujici se k dané
ose.
111 115 Naprogramovana pozice nebyla dosazena
Upozornéni Viz popis alarmu 111200
111 126 Zaporna absolutni hodnota neni mozna
Upozornéni Viz popis alarmu 111200
111 127 Kladna absolutni hodnota neni mozna
Upozornéni Viz popis alarmu 111200
[ Siemens AG VSechna pravavyhrazena.
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111 200
Vysvétleni:

Reakce
Naprava

111 300
Vysvétleni:

Reakce
Naprava

111 301
Vysvétleni:

Reakce

Naprava

111 302

Vysvétleni:

Reakce

Naprava

111 303

Vysvétleni:

Reakce

Naprava

111 304
Vysvétleni:

Reakce

Naprava

Chyba polohovani vietena

Alarmy 111110, 111115, 111126, 111127 a 111200 se mohou
vyskytnout pfi zastavovani a spousténi vietena.

Vypis alarmu

Informujte servisni stfedisko. Obratte se prosim na pfisludné
zastoupeni firmy Siemens.

Tlaéitko NC-Start je vadné

Zpétné hladeni uzivatelskému programu PLC, Ze tlagitko NC-Start je
vadné, tzn. signal rozpojovaciho kontaktu a spinaciho kontaktu =1.
Vypis alarmu

Zablokovani spusténi NC.

Tlagitko vyméiite.

Tla¢itko NC-Stop je vadné

Zpétné hladeni uzivatelskému programu PLC, ze tlagitko NC-Stop je
vadné, tzn. signal rozpojovaciho kontaktu a spinaciho kontaktu =1.
Vypis alarmu

Zablokovani spusténi NC.

Tlagitko vyméiite.

Tladitko Spusténi vietena je vadné

Zpétné hladeni uzivatelskému programu PLC, Ze tlagitko Spusténi
vietena je vadné, tzn. signal rozpojovaciho kontaktu a spinaciho
kontaktu =1.

Vypis alarmu

Zablokovani spusténi NC.

Tlagitko vyméiite.

Tlaéitko Zastaveni vietena je vadné

Zpétné hladeni uzivatelskému programu PLC, Ze tladitko Zastaveni
vietena je vadné, tzn. signal rozpojovaciho kontaktu a spinaciho
kontaktu =1.

Vypis alarmu

Zablokovani spusténi NC.

Tlagitko vyméiite.

Spojeni s PLC preruseno

Zpétné hladeni uzivatelského programu PLC, Ze spojeni s
MANUALTURN-MMC je pferuseno.

Vypis alarmu

MANUALTURN-PLC bude ukonéen.

Zkontrolujte uzivatelsky program PLC.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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111 305 Asynchronni podprogram nebyl zpracovan

Upozornéni V asynchronnim podprogramu byly prostfednictvim uzivatelského
rozhrani provedena interni nastaveni. Vyskytne-li se néktery z alarmu
111 306 az 111 310, nemohou byt tato nastaveni uskuteénéna.

Reakce Vypis alarmu

Naprava Stisknéte tladitko RESET NC.

111 306 Chyba pfi aktivovani nebo deaktivovani konstantni rezné
rychlosti

111 307 Chyba pfi mazani posunuti provedeného ruénim kole¢kem

111 308 Chyba pfi definici horni hranice otaéek vietena

111 309 Chyba pfi vybéru nastroje

111 310 Chyba pfi vybéru posunuti poéatku

111 400 Nezndmé chyba PLC

Vysvétleni: Programem PLC byla hlaSena chyba, ktera v uzivatelském rozhrani
neni znama.

Reakce Vypis alarmu
Zablokovani spusténi NC.

Naprava Stisknéte tlagitko POWER ON, informujte firmu Siemens.

111 410 Nastroj %1 byl vytvoren

Vysvétleni: Pfi ndb&hu systému ManualTurn se kontroluje, zda jsou k dispozici
vSechny standardni nastroje. Pokud tomu tak neni, systém si
chybéjici nastroje automaticky vytvori.

JestliZe je takto vytvoreno vice nastroji, bude se vypisovat spoleéné
hlaSeni.

Vyznam: Priklad:
%1  Cislo nastroje, ktery byl vytvoren, 5
%1 Cislo prvniho a posledniho nastroje, ktery byl vytvofen 5...16

Reakce Zadna.

Néprava Zadna.

111 411 Nastroj (nastroje) nemohli(y) byt vytvoien(y)

Vysvétleni: Pfi ndb&hu systému ManualTurn se kontroluje, zda jsou k dispozici
vSechny standardni nastroje. Pokud tomu tak neni, systém si
chybéjici nastroje automaticky vytvori.

Zde uvedeny podet nastrojl pfitom nemohl byt vytvoren.

Reakce Vypis alarmu
Zablokovani spusténi NC.

Naprava Parametr stroje 18082 $SMM_NUM_TOOL je zapotfebi zvysit o
uvedenou hodnotu.

111 420 Chyba pfi prepinani méricich jednotek palcové/metrické!
Zkontrolujte vS8echny udaje!

0 Siemens AG V&echna pravavyhrazena.
11-176 SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM)- Vydani 08.00



02.00

Alarmy a hlaSeni
11.2 Alarmy v systému ManualTurn 11

Vysvétleni:
Reakce

Naprava

Upozornéni

111 430

Vysvétleni:

Reakce
Naprava

Prepoditani tdajl pfi prepnuti méficich jednotek palcové/metrické

nebylo tpiné dokondeno.

Vypis alarmu

Zablokovani spusténi NC.

Je tfeba zkontrolovat nasledujici parametry:

« Vypis parametrd stroje:
MD9004: $MM_DISPLAY_RESOLUTION
MD9600: $MM_CTM_SIMULATION_DEF_X
MD9601: $MM_CTM_SIMULATION_DEF_Y
MD9602: $MM_CTM_SIMULATION_DEF_VIS_AREA
MD9603: $SMM_CTM_SIMULATION_MAX_X
MD9604: $SMM_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: $SMM_CTM_INC_DEC_FEED_PER_MIN
MD9634: $MM_CTM_INC_DEC_FEED_PER_ROT
MD9637: $SMM_CTM_MAX_INP_FEED_P_MIN
MD9638: $SMM_CTM_MAX_INP_FEED_P_ROT
MD9639: $SMM_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]: $SMC_GCODE_RESET_VALUES

» Parametry nastroje:
délka X, délka Z, radius
délky opotfebeni X a Z, vconst

e Posunuti poéatku:
Pozicev X, Z

Tento alarm se mUzZe vyskytnout jediné v pripadé hardwarovych

zavad.

Program nebyl naéten. Chyba pfi konverzi starého cyklu

v G.kédu. Nedostatek paméti NC.

V pfedchazejicich verzich systému ManualTurn byly kroky GERADE,
SCHRAG a KREIS ukladany ve formé cykld. Tyto cykly se nyni
ukladaji v G-kddu (SCHRAG, KREIS bez naprogramovani uhlu). Pfi
nacitani retézce se kontroluje, zdali nebyly pouzity staré cykly.

V piipadé vyskytu téchto starych cykld se provadi jejich konverze a
nové ulozeni do NC. Jestlize se pfitom vyskytne chyba (preteCeni
paméti), objevi se tento alarm.

Retézec se nenadte.

Musi byt k dispozici dostatek pamétového prostoru pro pifedchazejici
fetézec a pro bezpednostni kopii, aby bylo mozné vytvofit novy
fetézec.

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
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111 900 Spusténi je mozné jen v zakladni obrazovce
Vysvétleni: Program v G-kédu miZe byt spustén pouze ze zakladni obrazovky
rezimu ovladani (vyjma HAND).
Reakce Vypis alarmu
Naprava Prejdéte na zakladni obrazovku daného rezimu ovladani (vyjma
HAND).
Jednotlivé kroky spoustéjte pomoci tlagitka NC-Start.
111 901 Kontura je obsazena v aktualnim programu
Opracovani neni mozné spustit
Vysvétleni: Kontura je obsazena v aktuélnim fetézci Easystep a tudiz nesmi byt
zménéna.
Reakce Vypis alarmu
Naprava Opracovani ukon&ete. Retézec Easystep znovu naététe a
odpovidajicim zplsobem jej upravte.
111 902 Spusténi pouze s platnym referenénim bodem
Vysvétleni: Osy neobsahuji zadny platny referenéni bod.
Reakce Vypis alarmu
Naprava VSemi osami najedte na referencéni bod.
111 904 4. osa neni konfigurovana, tzn. neni mozné pouzit zadny
pohanény nastroj
Vysvétleni: Byl aktivovan MD9643 CTM_ENABLE_DRIVEN_TOOL, aniz by
v systému byla zndma 4. osa.
Reakce Vypis alarmu
Naprava Definujte 4. osu. Pfitom je nutné zménit nasledujici parametry stroje:
» Specifické pro dany kanal
20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED [3]=4
» Specifické pro 4. osu
30300 $SMA_IS_ROT_AX=1
30310 $SMA_ROT_IS_MODULO=1
30320 $SMA_DISPLAY_IS_ MODULO=1
30350 $MA_SIMU_AX_VDI_OUTPUT=1
35000 $MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX=2
112 999 Chybéjici grafické udaje
Grafiku uzavrete a znovu spustte
Vysvétleni: Bylo generovano vice dat, nez kolik mohlo byt uzivatelskym
rozhranim zpracovano.
Reakce Vypis alarmu
Vypnuti grafiky
Naprava Grafiku deaktivujte a znovu ji zapnéte.
[ |
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12.1 Piiklad 1: Opracovani vnéjsi plochy se zapichem a zavitem 12

12.1 Priklad 1: Opracovani vnéjsi plochy se zapichem a zavitem
Vykres obrobku
— Rl
— Rl
| Rizg
— RE12
Wl 3.
q\f\ﬁ‘ﬁ'ﬂ W — s
i —
1
E g g ._ f__.x-" 18,000
:-_ 5000 2anon
) 0000
41300
T
e ="
7200
i 87,000

Surovy obrobek Rozméry: @ 85x120 mm
Material: Alu
Nastroje T1: 80° hrubovaci niiz R 0,8

T2: 35° nz pro soustruzeni nadisto R 0,4

T3: upichovaci ndiz 3 mm
T4: zavitnik 1,75
T5: 35° hrubovaci niiZz R 0,8

Program

1. Definice noveho programu Vyvolejte rezim ovladani

Programm
neu

]

a stisknéte programové tlagitko

Zadejte a potvrdte nazev programu (v tomto pfikladu: Teil_1).

2. Cyklus oddélovani tfisky

L]
pro soustruzeni v roviné
w
—

» Zadejte parametry:

Vyvolejte rezim ovladani '

a stisknéte programové tlagitko

T1 F:0.2mm/U S: 180 m/min
Poloha: Nastaveni parametrt soustruzeni

‘? Rovnobézné s osou X

Vztazny bod
Koncovy bod

XO0: 87 Z0:1
X1:-1.6 Z1:0

Hloubka pfisuvu D: 2ink
Pridavek pro soustruzeni nadisto Ux: 0 Uz: 0.1
v

» Stisknéte programové tlacitko Ubernahme

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Vysledek

3. Zadéani kontury pomoci
konturového poéitate

F

Vyvolejte rezim ovladani L——

Kontur
Stisknéte programové tlagitko Lneu

Zadejte nazev kontury (v tomto pfikladu: Kont_11) a potvrdte je;j.

Definujte pocateéni bod kontury X0:0 Zz0:0
FRCM: —

Stisknéte programové tladitko [ |

Zadejte nasledujici konturové prvky a pokazdé je potvrdte

stisknutim programového tladitka [Dsmasme |

&
1. % | x:12 FS: 2

Ay —

3. x X: 30 Z:-40 R: 0.5

A gy e
4 Z:-50
n [l Tangente
S. = R:125 Z:-62.5 an Vorg.
& Tangente
6. L% | x:60 an Vorg.
A gy e
7. Z: -725 R:1

&
g.L_¥ | x:80 R: 1

9. x X: 85 Z:-87 FS: 0

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Vysledek
4
«  Stisknéte programové tlagitko Uhernahme
4. Oddélovani trisky Abspanen ] ] L
- . a zadejte parametry pro operaci soustruzeni nahrubo:
(hrubovéni) j
T1 FZ:0.2 mm/U FX: 0.2 mm/U S: 150 m/min
Délka:
Vné <«
Hloubka pfisuvu D: 3ink
Pridavek pro oprac. nagisto Ux: 0.4 ink Uz: 0.1ink
Popis surového obrobku: vélec
Pridavek rozméru Xp: 0ink Zp: 2 ink
Opracovat podfiznuti: ne
Uhel fezné destitky: a: 80°
Hlavni uhel noze B: 93°
v

. Stisknéte programové tlagitko Dhernahme |

Vysledek

5. Oddélovani tfisky Abspanen . s .
(soustruzeni nadisto) . a zadejte parametry oddé€lovani tfisky pro operaci

soustruzeni nadisto.

T2 FZ:0.14 mm/U FX: 0.14 mm/U S: 220 m/min
Délka W

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
12-182 SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM)- Vydani 08.00



02.00 Priklady
12 12.1 Priklad 1: Opracovani vnéjsi plochy se zavitem a zapichem 12

Vné <«
Opracovat podfiznuti: ne
Uhel fezné desticky a: 35°
Hlavni uhel noze B: 93°
4
« Stisknéte programové tlagitko Hhernahme |
6. Zapich

* Vyvolejte rezim ovladani a stisknéte programové tlagitko

» Zadejte parametry:
T3 F: 0.12 mm/U S: 180 m/min
Definujte polohu a vztazny bod
Vztazny bod X0: 30 Z0: -48
Sirka zapichu B1: 5ink
Hloubka zapichu T1: 3ink
Uhel boénich ploch al:15  a2: 15
Radius/faseta R1:04 R2:0 R3: 0 FS4:0.4
Hloubka pfisuvu pro 1. prichod nastroje  D: 0
Pridavek rozméru pro opracovani nacisto U: 0
Sitka brfitu BS: 3
Pocet zapichi N: 1

4
« Stisknéte programové tlagitko Hhernahme |
Vysledek

]
7. Podélny zavit M12x1,75 « Vyvolejte rezim ovladani a stisknéte programova tlacitka

Gewinde Gewinde
Langs

» Zadejte parametry:
T4 P: 1.75 mm/U S: 800 U/min

Vné linearni

0 Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Vztazny bod X0: 12 Z0: 0
Délka zavitu Z1:-18
Nabéh zavitu W: 6
Vybéh zavitu R:0
Hloubka zavitu K: 1.1
Uhel zajizdéni nastroje do mat. a: 29
Pocet prichodi nastroje AS: 14
Hloubka zanoreni E: 0.24
Pridavek pro opracovani nadisto U: 0
Odsunuti ve sméru X V: 2
Poc&atecni uhlové posunuti Q:0
v

. Stisknéte programové tlagitko [Uketnahme |

Vysledek

¥
8. Hotovy program Easystep Stisknutim tlacitka ,Informace® ‘—:J piejdéte z programovaci grafiky
do planu pracovnich krokd:

I i Absparen ¥T1
e KOWT_11

ﬂ] 3 Pusrussn Tl
A Ausrdusen v T2
58  Einstich v T3
T 6 Gewinde LEngs ¥ Td
I Peniprase =Endn
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12.2 Priklad 2: Soustruzeni vnéjsi plochy s kulovou plochou

Vykres obrobku
I'|I .: I e -\,\.
l—n— ."'.
III.' \"-L__\_ i
N o
| !_ N s R
- :._' -
Surovy obrobek Rozméry: @ 85x120 mm
Material: Alu
Nastroje T1: 80° hrubovaci niiz R 0,8

T2: 35° nz pro soustruzeni nadisto R 0,4
T3: upichovaci ndiz 3 mm

T4: zavitnik 1,75

T5: 35° hrubovaci niiZ R 0,8

Program

. ) .i;. Programm
1. Definice nového programu Vyvolejte rezim ovladani _—_1 a stisknéte progr. tlagitko [neu

Zadejte a potvrdte nazev programu (v tomto pfikladu: Teil_2).

2. Cyklus oddélovani tfisky

pro soustruzeni v roviné . \yvyolejte rezim ovladani a stisknéte programové tlagitko

» Zadejte parametry:
T5 F:0.3mm/U S: 160 m/min
Poloha: Nastaveni parametrt soustruzeni

‘? Rovnobézné s osou X
Vztazny bod X0: 87 Z0:1
Koncovy bod X1:-1.6 Z1: 0

Hloubka pfisuvu D: 2 ink
Pridavek rozméru pro soustruzeni nadisto Ux:0 Uz: 0.1

v

. Stisknéte programové tlagitko [Uketnahme |
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Priklady 02.00
12 12.2 Piiklad 2: Soustruzeni vnéjsi plochy s kulovou plochou 12

Vysledek

3. Zadéani kontur surového
obrobku pomoci
konturového poéitate

Vysledek

4. Zadani kontury hotového
kusu pomoci konturového
pocitae

Vyvolejte rezim obsluhy L

Kontur
Stisknéte programové tlagitko Lneu

Zadejte a potvrdte kontury surového obrobku (zde Kont_121).

Poc&ateéni bod kontury surového obrobku X0:0 Z0:0
FRCM: —

v

Stisknéte programové tladitko Ubernahme

Zadejte nasledujici konturové prvky a vzdy je potvrdte stisknutim
tlagitka ,Ubernahme®.

&
1. % | x:60

Ay

&
3. L% | x:86

v

Stisknéte programové tladitko Ubernahme

Kontur
Stisknéte programové tlagitko Lneu

Zadejte a potvrdte nazev kontury hotového kusu (zde Kont_122).

Poc&atedni bod kontury hotového dilu X0: 0 Z0: 0
FRCM: —
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02.00 Priklady
12 12.2 Piiklad 2: Soustruzeni vnéjsi plochy s kulovou plochou 12

v

» Stisknéte programové tlacitko Ubernahme

» Zadejte nasledujici konturové prvky a vzdy je potvrdte stisknutim
tlagitka ,Ubernahme*:

1. | m| R: 25 X: 30 K: -25

Dialog Dialog
Auswahl Ubernahme R: 2
Ay =
2. Z: -65

3. x X: 60 Z:-70 R: 0.5

4, Z:-80 R: 0.5

&
¥+ | x:80 R: 2
6. x X: 86 Z: -87

Vysledek
4
« Stisknéte programové tlagitko Hhernahme
5. Oddélovani tfisky Abspanen ) e, .
(hrubovani) . ' ail zadejte parametry oddélovani trisky pro operaci
hrubovani:
T1 FZ:0.3mm/U FX: 0.2 mm/U S: 160 m/min
Délka
Vné <«
Hloubka pfisuvu D: 2ink
Pridavek rozméru pro oprac. nadisto Ux:0.2 Uz:0.1
Popis surového obrobku: Kontura
Obrabét podfiznuti: ne
Uhel fezné destitky: a: 80°
Hlavni uhel bfitu: B: 93°
v

»  Stisknéte programové tlacitko Ubernahme

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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Priklady 02.00
12 12.2 Piiklad 2: Soustruzeni vnéjsi plochy s kulovou plochou 12

Vysledek

6. Odstranéni zbytkového
materialu

7. Oddélovani tfisky
(soustruzeni nacisto)

Rest-

material | 3 zadejte parametry operace hrubovani:

T5 FZ: 0.3 mm/U FX: 0.2 mm/U S: 160 m/min
Délka
Vné <«
Hloubka pfisuvu D: 2ink
Opracovani podfiznuti: ano
Uhel destitky nastroje a: 35°
Hlavni uhel bfitu nastroje  B: 93°
v

Stisknéte programové tlagitko Dhernahme |

Abspanen
a zadejte parametry oddélovani tfisky pro operaci

soustruzeni nadisto:

T2 FZ:0.12 mm/U FX:0.12mm/U  S: 200 m/min
Délka YAYAv
Vné <«
Opracovani podfiznuti: ano
Uhel destitky nastroje a: 35°
Hlavni uhel bfitu nastroje  B: 93°
v

Stisknéte programové tlagitko Dhernahme |

5
8. Hotovy program Easystep Stisknutim tlacitka ,Informace® ‘—':J piejdéte z programovaci grafiky
do planu pracovnich krokd:

I i fBrs paarmm T TR

f 2 Rohizil: RIET_121
[=dd Fertlptells EOHT_1Z2
s ! P e man T Tl
E.“: q Buw s tnriml T T
g s e e e Te
Iral 7 Progrew-Ends
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02.00 Priklady
12 12.3 Piiklad 3: Soustruzeni vnéjsi plochy se zapichy a zavitovymi 12
zapichy

12.3 Priklad 3: Soustruzeni vnéjsi plochy se zapichy a zavitovymi zapichy

Vykres obrobku

]
CIEIE]
-|'I ﬂ
} =
. 4 i 2 Tl
D CC
Surovy obrobek Rozméry: @ 85x120 mm
Material: Alu
Nastroje T1: 80° hrubovaci niiz R 0,8

T2: 35° niz pro soustruzeni nadisto R 0,4
T3: upichovaci ndiz 3 mm

T4: zavitnik 1,75

T5: 35° hrubovaci niiZ R 0,8

Program

o ) .i;. Programm
1. Definice nového programu Vyvolejte rezim ovladani _—1 a stisknéte progr. tlagitko [neu

Zadejte a potvrdte nazev programu (v tomto pfikladu: Teil_3).

2. Cyklus oddélovani tfisky
pro soustruzeni v roviné e« Vyvolejte reZzim ovladani | a stisknéte progr. tlacitko —

» Zadejte parametry:
T1 F:0.2mm/U  S: 150 m/min
Poloha: Nastaveni parametrt soustruzeni

N Rovnobézné s osou X

Vztazny bod X0: 87 Z0:1

Koncovy bod X1:-1.6 Z1: 0

Hloubka pfisuvu D: 2 ink

Pridavek rozméru pro opracovani nagisto Ux: 0 Uz: 0.1
v

. Stisknéte programové tlagitko [Uketnahme |
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Priklady 02.00
12 12.3 Piiklad 3: Soustruzeni vnéjsi plochy se zapichy a zavitovymi 12

zapichy

Vysledek

3. Zadavani kontury pomoci
konturového poéitace.

Vysledek

Vyvolejte rezim ovladani L——

Kontur
Stisknéte programové tlagitko Lneu

Zadejte nazev kontury (v tomto pfikladu: Kont_13) a potvrdte je;j.

Poc&ateéni bod kontury X0: 0 Z0: 0
FRCM: —

v

Stisknéte programové tladitko Ubernahme

Zadejte nasledujici konturové prvky a pokazdé je potvrdte
stisknutim programového tlagitka ,Ubernahme®.

1. | m| R: 15 X: 30 Z:-15

Dialog Dialog
Auswahl Ubernahme
Ay =
2. Z.-17

&
3. L% | x:40 FS: 2

Ay

4, Z:-40
&
5% 1 x:60 R: 3
Ay =
6. Z: -65 R: 3

7. x X: 85 Z.-87
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02.00 Priklady
12 12.3 Piiklad 3: Soustruzeni vnéjsi plochy se zapichy a zavitovymi 12

zapichy

4. Oddélovani trisky
(soustruzeni nahrubo)

Vysledek

5. Oddélovani tfisky
(soustruzeni nacisto)

6. Zapich: zavit DIN
M40*1,75
(Obrabéni nahrubo a
nacisto)

v

Stisknéte programové tladitko Ubernahme

Abspanen
a zadejte parametry oddélovani tfisky pro operaci

hrubovani

T1 FZ:0.2mm/U FX:02mm/U S: 160 m/min
Délka
Vné <«
Hloubka pfisuvu D: 3ink
Pridavek rozméru pro opracovani nadisto Ux: 0.2 Uz: 0.1
Popis surového obrobku: Vélec
Pridavek rozméru Xp: 0 Zp: 2
Opracovani podfiznuti: ne
Uhel destitky nastroje a: 80°
Hlavni uhel britu B: 93°

v

Stisknéte programové tladitko Ubernahme

Abspanen
a zadejte parametry oddélovani tfisky pro operaci

soustruzeni nadisto:

T2 FZ:0.1mm/U FX:0.1mm/U S:220 m/min
Délka YAv
Vné <«
Opracovani podfiznuti: ne
Uhel destitky nastroje a: 35°
Hlavni uhel britu B: 93°
v

Stisknéte programové tladitko Ubernahme

Vyvolejte rezim ovladani a stisknéte programova tladitka

Freistich ‘ Freistich ‘
Gew. DIN
Zadejte parametry:
T2 F: 0.1 mm/U S: 180 U/min
Poloha: nastaveni parametr( soustruzeni

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.
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12 12.3 Piiklad 3: Soustruzeni vnéjsi plochy se zapichy a zavitovymi 12

zapichy
& vneé
Stoupani zavitu P: 1.75 mm/U
Vztazny bod X0:40 Z0:-40
Uhel pfisuvu nastroje a: 30
Pfi¢ny pohyb ve sméru X V: 40
Prisuv D: 1ink
Pridavek rozméru pro opracovani nagisto  U: 0.1ink
4
« Stisknéte programové tlagitko Hhernahme
Vysledek

7. Z&pich s Ukosy a radiusy
(soustruzeni nahrubo)

Zadejte parametry

T3 F: 0.12 mm/U S: 180 m/min
Definujte polohu a vztazny bod:

Vztazny bod X0: 60 Z0: -60

Sirka zapichu B1: 4 ink

Hloubka zapichu T1: 3ink

Uhel bo¢nich stén  al:15  a2: 15

Radius R1:05 R2:0 R3: 0 R4: 0.5
Hloubka pfisuvu pro 1. prichod nastroje D:0

Pridavek rozméru pro opracovani nagisto U: 0.1

Sifka bfitu nastroje  BS: 3

Pocet zapichi N: 2

Posunuti zapichu P: 10 ink

v

Stisknéte programové tladitko Ubernahme
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02.00 Priklady
12 12.3 Piiklad 3: Soustruzeni vnéjsi plochy se zapichy a zavitovymi 12
zapichy

Vysledek

8. Zapich s Ukosy/radiusy

v &ikmé ploge (soustruzeni® Vyvolejte rezim ovladani a stisknéte programové tlacitko

nahrubo) -

» Zadejte parametry:
T3 F: 0.12 mm/U S: 180 m/min
Definice polohy a vztazného bodu:
Vztazny bod X0:77.7 ZO:-80
Sirka zapichu B1: 6 ink
Hloubka zapichu T1:6ink
Uhel Ukosu a0: -30.579
Uhel bognich ploch al:16  a2: 16
Radius R1: 05 R2:0 R3:0 R4: 0.5
Hloubka pfisuvu pro 1. prichod nastroje D:0
Pridavek rozméru pro opracovani nadisto  U: 0.0
Sirka biitu nastroje  BS: 3
Pocet zapichi N: 1

4
« Stisknéte programové tlagitko Hhernahme
Vysledek

—_t

Rl EREEY

9. Podélny zavit M12x1,75 « Vyvolejte rezim ovladani a stisknéte programova tlacitka

(Soustruzeni nahrubo) Gewinde | | Gewinde
Langs
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Priklady 02.00
12 12.3 Piiklad 3: Soustruzeni vnéjsi plochy se zapichy a zavitovymi 12

zapichy
» Zadejte parametry:
T4 P: 1.75 mm/U S: 400 U/min
Vné linearni
Vztazny bod XO0: 40 Z0: -17
Délka zavitu Z1: -39
Nabéh zavitu (2*F) W: 15
Vybéh zavitu R:0
Hloubka zavitu K:1.1
Uhel stoupani a: 29
Pocet prichodi nastroje AS: 8
Hloubka zajizdéni nastroje  E: 0.24
Pridavek pro oprac. nacisto U: 0
Vzdalenost zpétného posuvu V: 2
Poc&ateéni uhlové posunuti  Q: 0
4
« Stisknéte programové tlagitko Uhernahme |

Vysledek =
-
-
=
mn
&
=

(d
10. Hotovy program Stisknutim tlagitka ,Informace” = piejdéte z programovaci grafiky
Easystep do planu pracovnich kroki:

P TEIL 3

FiRve: s wzi
KOHT_12

fhus sy
FiLis i B
Fraise, G DIN
Einmtich
Einwtich

i fiahe L Dawigs
Penmrare=Emndn

L |

= Ti
4777 T2
w T3
v T3
7 T4
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02.00 Priklady
12 12.4 Piiklad 4: Soustruzeni vnéjsi plochy se zavitovym zapichem a 12
zapichem

12.4 Priklad 4: Soustruzeni vnéjsi plochy se zavitovym zapichem a z4pichem

Vykres obrobku

Surovy obrobek Rozméry: @ 85x120 mm
Material: Alu
Nastroje T1: 80° NUZ pro soustruzeni nahrubo R 0,8

T2: 35° NUzZ pro soustruzeni nadisto R 0,4
T3: Upichovaci niiz 3 mm

T4: Zavitnik 1,75

T5: 35° NUz pro soustruzeni nahrubo R 0,8

Program

o ) .i;. Programm
1. Definice nového programu Vyvolejte rezim ovladani _—1 a stisknéte progr. tlagitko [neu

Zadejte a potvrdte nazev programu (v tomto pfikladu: Teil_4).

2. Cyklus oddélovani tfisky
pro soustruzeni v roviné . \yvyolejte rezim ovladani a stisknéte progr. tlagitko @

» Zadejte parametry:
T1 F:0.3mm/U S: 160 m/min
Poloha: nastaveni parametr( soustruzeni

‘? rovnobézné s osou X
Vztazny bod X0: 87 Z0:1
Koncovy bod X1:-1.6 Z1: 0

Hloubka pfisuvu  D: 2 ink
Pridavek rozméru pro opracovani nagisto Ux: 0 Uz: 0.1

v

. Stisknéte programové tlagitko [Uketnahme |
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12 12.4 Piiklad 4: Soustruzeni vnéjsi plochy se zavitovym zapichem a 12

zapichem

Vysledek

3. Zadéani kontury pomoci
konturového poéitate

Vyvolejte rezim ovladani L——

Kontur
Stisknéte programové tlagitko Lneu

Zadejte nazev kontury (v tomto pfikladu: Kont_14) a potvrdte je;j.

Definujte pocateéni bod kontury X0:0 Zz0:0
FRCM: —

v

Stisknéte programové tladitko Ubernahme

Zadejte nasledujici konturové prvky a pokazdé je potvrdte
stisknutim programového tlagitka ,Ubernahme®.

1. | m| R: 15 X: 16 K:-15

Dialog Dialog
Auswahl Ubernahme R: 1
Ay =
2. Z:-20 FS: 0
3. FS: 1

Ea
o

X: 30 Z:-25 al: 165 FS: 0

Ay

5. al: 180 R: 4

6. N M R: 25 X: 40 I: 60
Dialog Dialog Dialog Dialog
Auswahl Ubernahme  Auswahl Ubernahme
K: -20 FS: 0

7. x FS: 0

g W) M R:5 X: 55 l: 55 K: -50
Dialog Dialog
Auswahl Ubernahme ES: 0
Tangente
an Vorg.

Ay =
9. Z. -65 FS: 0
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Priklady

12.4 Piiklad 4: Soustruzeni vnéjsi plochy se zavitovym zapichem a

Vysledek

4. Oddélovani trisky

(soustruzeni nahrubo)

Vysledek

Stisknéte programové tladitko

v

Uhernahme

12

zapichem
. x al:-150 FS:0
11 N & R:9.3  X: 60 Z:-80  FS:0
Tangente Dialog Dialog
an Vorg. Auswahl Ubernahme
Tangente
12. x Z:-86.5 FS:0 an Vorg.
13. x X: 86 Z: -89 FS: 0

Abspanen
a zadejte parametry oddé&lovani tfisky pro hrubovani:
T5 FZ:0.3mm/U FX:0.2mm/U S: 180 m/min
Délka W
Vné <«
Hloubka pfisuvu D: 2ink
Pridavek pro opracovani nacisto Ux: 0.15 Uz: 0.1
Popis surového obrobku: valec
Pridavek rozméru Xp: 0 Zp: 2
Opracovani podfiznuti: ano
Uhel fezné desticky nastroje a: 35°
Hlavni fezny uhel bfitu B: 93°
4
Stisknéte programové tlagitko Hhernahme
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12 12.4 Piiklad 4: Soustruzeni vnéjsi plochy se zavitovym zapichem a 12

zapichem

5. Oddélovani tfisky
(soustruzeni nacisto)

6. Zapich: zavit DIN

M40*1,75 *

(soustruzeni nahrubo a
nacisto)

Vysledek

7. Z&pich s Ukosy a radiusy
(soustruzeni nahrubo)  *

Abspanen
a zadejte parametry oddé&lovani tfisky pro soustruzeni
nadisto.
T2 FZ:0.1mm/U FX:0.1mm/U S:200 m/min
Délka YAv
Vné <«
Opracovani podfiznuti: ano
Uhel destitky nastroje a: 35°
Hlavni uhel britu B: 93°

v

Stisknéte programové tladitko Ubernahme

1
Vyvolejte rezim ovladani a stisknéte programova tladitka

Freistich Freistich
Gew. DIN

Zadejte parametry:

T5 F: 0.1 mm/U S: 500 U/min
Poloha: nastaveni parametr( soustruzeni

vné
Stoupani zavitu P:  1.75mm/U
Vztazny bod X0: 16 Z0: -20
Uhel pfisuvu nastroje a:30
Pfi¢ny pohyb ve sméru X V: 17
Prisuv D: 1ink
Pridavek rozméru pro opracovani nagisto  U: 0ink

v

Stisknéte programové tladitko Ubernahme

Vyvolejte rezim ovladani @ a stisknéte progr. tladitko ﬂ )

Zadejte parametry:

T3 F: 0.12 mm/U S: 180 m/min
Definujte polohu a vztazny bod N

Vztazny bod X0: 55 Z0: -63.5

Sirka zapichu B1: 6 ink
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12.4 Piiklad 4: Soustruzeni vnéjsi plochy se zavitovym zapichem a

Priklady

12

Vysledek

8. Zavit délka M12x1,75
(soustruzeni nahrubo) *

zapichem
Hloubka zapichu T1: 3ink
Uhel boénich ploch  al:5 a2: 5
Radius R1:1 R2: 0 R3: 0 R4:1
Hloubka pfisuvu pro 1. prichod nastroje D:0
Pridavek rozméru pro opracovani nadisto  U: 0.0

Sitka brfitu
Pocet zapichi

BS: 3
N: 1

Stisknéte programové tladitko

v

Uhernahme

1
Vyvolejte rezim ovladani a stisknéte programova tladitka

Gewinde
Langs

Gewinde

Zadejte parametry:
T4 P:1.75 mm/U

W

Vné

Vztazny bod

Délka zavitu

Nabéh zavitu (2*F)

Vybéh zavitu

Hloubka zavitu

Uhel stoupani

Pocet prichodi nastroje
Hloubka zajizdéni nastroje
Pridavek pro oprac. nadisto
Vzdalenost zpétného posuvu
Poc&ateéni uhlové posunuti

Stisknéte programové tladitko

S: 500 U/min
linearni

X0: 16

Z1:-19

W: 10

R: 0

K:1.1

a: 29

AS: 14

E: 0.24

u: 0

V.2

Q:0

Z0:0

v

Uhernahme
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Priklady 02.00
12 12.4 Piiklad 4: Soustruzeni vnéjsi plochy se zavitovym zapichem a 12

zapichem

Vysledek

9. Hotovy program
Easystep

Vysledek

5
Stisknutim tlaéitka ,Informace” ‘—':J prejdéte z programovaci grafiky
do planu pracovnich krokd:

1 Absparen 7 Tl

-9 & BOHT_i4

ﬁ] 3 fusrfosen T 7=
Fla fuseluesen R T2
& 5 Freist. 0 BIH weoor TS
ﬁ B Eins tich T T3

B 7 Gowbede LBwms 7 T4

Je B Preogesss-Ende
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Prilohy 08.00
A Pojmy
A Pojmy
Tyto ddleZité pojmy jsou sefazeny podle abecedy. Na pojem, ktery se
nachazi v odstavci vysvétleni a pro ktery existuje samostatné heslo,
odkazuje znak ->.

A

Absolutni rozmér Udaj cile pohybu osy prostiednictvim rozméru, ktery je vztazen na
pocatek momentalné platného souradného systému. Viz také ->
Retézové kétovani.

Alarm Alarmy se na fidicim panelu vypisuji srozumitelnym textem spolu
s Udajem &asu a data a pfislusnym symbolem pro kritérium
vymazani.

Archivace Ukladani soubord a/nebo adresaiti na externi pamétové zafizeni.

C

CNC -> NC

Cyklus Podprogram pro provadéni opakované se vyskytujicich
soustruznickych operaci na -> obrobku.

E

Editor Editor umoziiuje sestavovani, upravovani, dopliovani, vzajemné
presuny a vkladani programd / text(l / programovych blokd.

Elektronické ru¢ni Pomoci elektronickych ruénich kole€ek je mozné simultanné

koleéko pohybovat vybranymi osami v manualnim rezimu. Vyhodnocovani
dilk( stupnice ruéniho kolecka je definovano prostiednictvim
stanovené délky kroku.

H

HlaSeni V8echna hldSeni naprogramovand v programu pro vyrobu sou¢asti a
systémem rozpoznané -> alarmy se vypisuji na fidicim panelu stroje
srozumitelnym textem doplnénym o udani data a ¢asu a o pfislusny
symbol pro kritérium vymazani. Vypisovani se uskute&riuje oddélené
pro alarmy a hlaSeni.

K

Kontura Obrys -> obrobku.

Korekce radiusu bfitu Pfi programovani kontury se vychazi z toho, ze nastroj je Spicaty.
Jelikoz toto v praxi neni realizovatelné, zadava se do fidiciho
systému radius zakfiveni pouzitého néastroje, ktery se potom bere
v Uvahu. Pfi vedeni nastroje podél kontury se stfed zakfiveni
pohybuje ve stale stejné vzdalenosti rovnajici se radiusu zakfiveni.

Kruhova osa Kruhové osy zplsobuji otageni obrobku nebo nastroje do zadané
uhlové polohy.
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Prilohy
Pojmy A

M
Méfrici jednotky palce

Metricky méfici systém

N

Najizdéni na referen¢ni
bod

Nastavované parametry

Nastroj

NC

@)
Oblast obsluhy

Obrobek

Orientované zastaveni
vietena

OsaC

Osy

Osy stroje
Override

Override posuvu

Mé&fici systém, ve kterém se vzdalenosti méfi v palcich a jejich
zlomcich.

Normovany méfici systém jednotek: pro délky napf. mm (milimetr),
m (metr).

Jestlize se v pouzivaném systému pro méfeni drahy nevyskytuje
zadny snimac absolutni polohy, je zapotiebi najizdéni na referenéni
bod, aby bylo zajisténo, Ze méficim systémem predavany udaj
skuteé&né polohy je v souladu s hodnotami na souradnicich systému
stroje.

Parametry, které definovanym zplsobem systémovym programovym
vybavenim zprostfedkovavaji rfidicimu systému NC vlastnosti
obrabéciho stroje.

Pracovni soudast na obrabécim stroji, ktera zplsobuje obrabéni,
napf. soustruznicky ntz, vrtak ...

Numerické fizeni.

Zakladni funkce fidiciho systému jsou roz¢lenény do jednotlivych

rezim( ovladani.

Soudast, kterd méa byt vyrabé&na nebo opracovavana obrabé&cim

strojem.

Zastaveni vifetena pro obrobek v pfedem zadané uhlové poloze,

napf. aby bylo mozné uskuteénit doplfikové obrabéni na uréitém

misté.

Osa, ve které se uskuteériuji fizené oto&né pohyby a polohovani

vietena pro obrobek.

Osy CNC jsou odstupfiovany v souladu s jejich funkci nasledujicim

zpUsobem:

» Osy: Interpolované osy drah stroje.

« Pomocné osy: Osy slouzici pro pfisuv a polohovani, které nejsou
interpolované a ve kterych je specifikovan posuv. Pomocné osy
se na vlastnim obrabéni nepodileji, napf. jde o podavad nastrojd,
zasobnik nastrojl.

Osy, které fyzicky existuji v ramci obrabéciho stroje.

Manudlni, pfip. programovatelna moznost zasahu, ktera

obsluhujicimu pracovnikovi umoziuje zménit naprogramované

posuvy nebo otadky, aby je bylo mozné pfizptsobit uréitému obrobku
nebo materialu.

Naprogramovana rychlost je nahrazena aktualnim nastavenim

rychlosti uskutenénym pomoci fidiciho panelu stroje nebo na PLC

(0-200 %). Rychlost posuvu mUze byt dodateéné ménéna v programu

pro opracovani sou€asti prostfednictvim programovatelného

procentualniho faktoru (1 — 200 %).
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Prilohy
Pojmy

Oznacovani os

PLC

Pocatek souradné
soustavy stroje
Pomocné funkce

Preset

Programové tlacitko

R
Referenc¢ni bod
Rozmér kroku

Rychly posuv

R
Retézové kotovani

Ridici panel stroje

Osy jsou podle normy DIN 66217 pro pravouhly pravotogivy ->
soufadny systém oznacéeny pismeny X, Y, Z.

-> Kruhové osy otalejici se okolo os X, Y a Z dostavaji oznageni A,
B, C. Doplrikové osy rovnobé&zné s vySe uvedenymi, mohou byt
oznadovany dalSimi pismeny.

Programmable Logic Control: -> Pamétovy programovatelny fidici
systém. Soudast -> fidiciho systému NC: Prizplsobeni fidiciho
systému pro Fidici logiku obrabéciho stroje.

Pevny bod obrabé&ciho stroje, ke kterému jsou vztazeny vSechny
odvozené méfici systémy.

Prostfednictvim pomocnych funkci mohou byt v -> programech pro
vyrobu soud&asti pfedavany -> parametry do PLC, které tam potom
spousti vyrobcem stroje definovanou reakci.

Pomoci funkce Preset mlze byt nové definovan pocatek fidiciho
systému v souiadném systému stroje. Funkce Preset neuskutediiuje
Zadné pohyby os; pro momentalni polohu os se pouze ulozi nové
Udaje o polohovani.

Tlagitko, jehoz popis je reprezentovan poli¢kem na obrazovce. Toto
tladitko se dynamicky pfizplisobuje aktualni situaci obsluhy systému.
Volné obsaditelnym funkénim tlagitkiim jsou programovym
vybavenim pfifazovany definované funkce.

Bod obrabé&ciho stroje, na ktery je vztazen méfici systém -> os stroje.
Délkovy udaj drédhy posuvu definovany jako inkrement (krok).
Hodnota tohoto inkrementu mize byt ulozena v ramci ->
nastavovanych parametrt, pfip. mize byt zvolena v souladu

s popsanymi tladitky 1, 10, 100.

Nejvyssi rychlost posuvu osy. Pouziva se napf. tehdy, jestlize nastroj
najizdi z klidové poloh na -> konturu obrobku nebo je stahovan zpét
od kontury obrobku.

Také inkrementalni rozmér: Stanoveni cile pohybu osy udané drahou
a smérem, které je potfeba urazit, vztazené na jiz dosazeny bod. Viz
také -> absolutni rozmér.

Ridici panel obrabé&ciho stroje s ovladacimi prvky, jako jsou tlagitka,
oto¢né prepinade atd. a signaliza&nimi prvky, jako jsou svételné
diody. Slouzi k bezprostfednimu ovliviiovani obrabéciho stroje
pomoci PLC.
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Prilohy
Pojmy A

S
Soufadny systém stroje

Surovy obrobek

T
Teach In

w
Werkstiuck

Souradny systém stroje (MKS) se vztahuje na soufadnice o0s stroje,
tzn. ze v soufadném systému stroje jsou definovany v3echny osy
stroje a pomocné osy.

Dil, kterym se opracovavani obrobku zacina.

Pomoci funkce Teach In mize byt provadéno sestavovani programi
nebo jejich Upravy. Jednotlivé programové bloky mohou byt
zadavany pomoci klavesnice a mohou byt také okamzité spoustény.
Mohou byt ukladany také polohy nastavené prostrfednictvim ru¢nich
kole€ek nebo kurzorovych tladitek.

~Werkstiick" je adresar, ve kterém jsou ulozena programy a uréita
data.

[ Siemens AG 2000 VSechna pravavyhrazena.

SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00 A-205



A Flg)n(l)orl?/n , 08.00

Pro poznamky

[ Siemens AG 2000 V8echna pravavyhrazena.
A-206 SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze systému ManualTurn (BAM) - Vydani 08.00



Prilohy
Rejstrik

B Rejstrik
A
Absolutni rozmér, 2-37
Adresar, 8-148
Aktudlni blok, 7-139
Alarmy, 11-167
Popis, 11-171
Prehled, 11-170
B
Blok alfanumerickych tlagitek, 2-20
Blok korekénich tladitek, 2-21
Blok kurzorovych tlagitek, 2-21
Blok numerickych tladitek, 2-20, 2-21
Blok tlagitek nenumerickych znaku, 2-21
C
Cykly, 5-79
Alarmy, 11-168
Hlaseni, 11-169
Zachéazeni s chybami, 11-168
Cykly oddélovani tfisky, 5-100
Cykly pro soustruzeni zapicht, 5-105
(o3
Carova grafika, 6-115
D
Deaktivovani posunuti po&atku, 3-52
Definice nové kontury, 6-113
Dodatecné opracovani zavit, 5-88
Doplrikova posunuti poCéatku, 3-48
E
Editor G-kddu, 7-141
F
Funkéni tladitka, 2-33
G
GERADE, 2-31
G-Funkce, 7-139
Grafické rozhrani, 2-29
Graficky displej, 9-154
Graficky monitor, 2-20, 2-21

H

HAND, 2-31
HlaSeni, 11-167
Ch

Chybovy protokol, 8-152
I
Inkrementalni rozmér, 2-37

J
Jednotlivé kroky, 2-25
K
Kapesni kalkuladka, 2-35
KONTUR, 2-31
Kontura
grafické vykresleni, 6-115
symbolické zobrazovani, 6-114
Konturové prvky
editace, 6-119
vytvéareni, 6-116
Konturové ruéni kole¢ko, 4-75
Konturovy prvek
Kruhovy oblouk, 6-117
Mazéni, 6-120
pfimka, 6-117
Vkladani, 6-120
zména, 6-119
Korekce nastroje, 3-48
aktivovani, 3-58
deaktivovani, 3-58
Korekce opotirebeni nastroje, 3-61
Korekce radiusu nastroje, 7-137
Koreké&ni spinag posuvu, 2-23
Korekéni tladitka, 2-20
KREIS, 2-31
Kurzorova tladitka, 2-20
M
Manualni ovladani, 4-64, 4-75
Manualni posunuti, 3-48, 3-50

A

Manualni posunuti a funkce Offset speichern, 10-

166
ManualTurn, 1-16
Méfici jednotky, 3-62
Metrické jednotky, 3-62
Miniaturni ruéni ovladac, 2-26
N
Nabéh zavitu, 5-84
Najeti osami na referenéni bod, 3-42
Najizdéni na referen&ni body, 3-42
Najizdéni v krocich, 3-46
Naprogramované zastaveni, 7-140
Nastroj, 2-39, 3-56

méreni, 3-59
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Prilohy
YA Rejstiik

Nouzovy vypinag, 2-25
Nové kontura

Definice, 6-121
@)
Obrabéni jednotlivymi cykly, 2-30
Oddélovani tfisky proti konture, 6-122
Odstranéni prebyvajiciho materialu, 6-125
Offset, 10-166
Omezeni otacek vietena, 3-53
Opétovné najeti na konturu, 10-165
Orientované zastaveni vfetena, 3-54
Otéacky vietena, 2-40
Ovladaci panel, 2-20

Ovladaci prvky, 2-20
Ovladani vietena, 2-23
P
Pakovy ovladag, 2-22
Palce, 3-62
Plochy ovladaci panel OP 031, 2-20
Plochy ovladaci panel OP 032S, 2-21
Pokyny tykajici se obsluhy, 1-17
Poloha britu, 3-57
Poloha zapichu, 5-107
Polohovani, 4-65
Polohovani kruhové osy, 4-68
Polohovani kruhové osy, 4-70
Polohovani linearni osy, 4-70
pomocné funkce, 7-139
Pomocné piikazy, 7-131
Popis systému obsluhy, 2-30
Postup operace v rezimu Easystep, 7-130
Posunuti, 3-48
Posunuti po&atku, 3-48, 3-52
Posuv, 2-24
Posuv na pfechodech, 6-113
Prace s osou C, 3-55
PROGRAMM, 2-32
Programova tladitka, 2-34

Programovéani pomoci Easystep, 2-30, 7-128

Programovani fetézce krokd, 2-30
Programovéni v G-kédu
Upravy cykl(i pro obrabéni, 7-144
Vkladani cykl( pro obrabéni, 7-143
Programovéni v G-kédu, 7-128, 7-139
Cykly pro soustruzeni, 7-146
Konturové prvky, 7-145
Upravy konturovych prvk(, 7-144

Vkladani konturovych prvku, 7-143
Programovy editor, 7-134
Programovy krok, 7-128
Kopirovani, 7-134
Mazéni, 7-134
Vkladani, 7-134
Programovy krok rezimu Easystep, 7-131
Programy pro vyrobu souéasti, 8-147
Priiez tfisky, 5-83
Prvky podfiznuti, 6-124
Prebirani krok( opracovani, 9-160
Pfebirani manualnich pohybu, 9-160
Prebirani pomocnych funkci, 9-161
Pfedem zadana draha, 4-66
Predsazeni zavitu, 5-84
Predvolba, 3-49
Prenosovy protokol, 8-152
Prepinaci tlagitko, 2-33
Prepinac¢ rezimd ovladani, 2-22
Prepnuti na posunuti po&atku, 3-52
Prerudeni zpracovani programu, 10-164
Priklad konfigurace fidiciho panelu stroje, 2-22
Priklady, 12-179
R
RESET, 2-25
Rezim zpracovani blok po bloku, 7-136
Rezimy ovladani, 2-31
Rozdéleni fezu, 5-83
Rozsifeny pruh programovych tladitek, 2-35
R-parametry, 7-140
Ruéni konturové kolecko, 2-23
Rychlost posuvu, 2-39
R
Retézec krokd
spusténi, 7-135
Retézec krok( opracovani, 7-128
Vytvoreni, 7-129
zobrazeni, 7-130
Retézec obrabécich krok(, 2-30
Retézova kota, 2-37
Rezani zavitd, 5-81
Rezna Hloubka, 5-83
Ridici panel stroje, 2-22

S
Sefizovani, 3-44
SCHRAG, 2-31

Simulace, 9-155
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Prilohy
Rejstrik

Smér posuvu, 2-22
Soubor
Import, 8-152
kopirovéni, 8-151
Mazani, 8-149
Prejmenovani, 8-151
Ukladani souboru na externi datovy nosi¢, 8-
151
Vybirani, 8-149
Vyvolani, 8-149
Soustruzeni kuzelovych ploch, 4-65, 4-69
Soustruzeni radiusa, 4-71
Soustruzeni rovin, 4-64, 4-67
Soustruzeni v rezimu jednotlivych cykld, 6-126
Soustruzeni zavita, 5-87
Standardni rezim CNC, 9-162
Stoupani zavitu, 2-39
Surovy obrobek, 6-123
Synchronni kresleni, 9-156

S

Skrabnuti, 3-59
T

TEACH, 2-25

Teach In, 9-158
Aktivovani, 9-158
Deaktivovani, 9-159
Pokradovani, 9-159
Tlagitko Edit, 2-33
Tlagitko ETC, 2-33
Tlagitko Home, 2-33
Tlagitko Informace, 2-33
Tladitko minus, 4-76
Tlagitko NC-Start, 2-24
Tlagitko NC-Stop, 2-24
Tlagitko plus, 4-76
Tladitko pro pfepinani rozsahd, 2-20, 2-21
Tladitko Prehled hlaseni, 2-33
Tladitko prepinani rezimd ovladani, 2-33
Tladitko Recall, 2-33
U
Uhlové posunuti, 5-88

Ukladani cykll pro vyrobu zavitovych zapichd, 8-

150
Ukladani cykll pro vyrobu zavitt, 8-150
Upravy programovych krokd, 7-133
\%
Vicechodé zavity, 5-86
Vkladani kroku v G-kédu, 7-133
Vkladani programového kroku, 7-132

VloZeni kontury do fetézce krokl opracovani

Easystep, 8-150
Vrtani dér na rozteéné kruznici, 5-97
Vrtani hlubokych dér, 5-93
Vrtani zavitd, 5-95
Vyhledavani bloku, 7-136
Vymazani manudlniho posunuti, 3-51
vypinani, 1-18
Vypnuti programu, 7-135
Vypusténi bloku, 7-140
Vytvoreni programu v G-kédu, 7-143
Vyvolani cykll pro soustruzeni, 5-80
Vyvolani prehledu alarmd, 11-170
Vyvolani piehledu hlaseni, 11-170
Vztazny uhlovy systém, 2-38
Z
Zadani posunuti po¢atku, 3-52
Zadavani dat korekci nastroje, 3-56
Z&kladni funkce, 1-16
Zamérovaci kfiz, 9-154
Zapich

tvar E, 5-89

tvar F, 5-89
Zapinani, 1-18
Zasahy do zpracovani programu, 10-163
Zastaveni vietena, 3-54
ZAavitové zapichy, 5-91
Zavity, 5-81
ZERSPANEN, 2-31
ZkuSebni zpracovani, 7-132, 9-156
Zména kontury, 6-126
ZruSeni programu, 10-164
Zvlastni funkce, 7-131
ZYKLUS, 2-31
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