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Dokumentace systému SINUMERIK®

V nésledujici tabulce naleznete stru¢né podrobnosti tykajici se tohoto a pfedchazejicich vydani.

Ve sloupci ,Pozndmka“ je pomoci pismenného kédu uvedeno, v jakém stavu se pfedchazejici
vydani nachazeji.

Oznaceni stavu ve sloupci ,Poznamka*:

A ....  Nova dokumentace
B.... Nezménény dotisk s novym objednacim Cislem.
C.... Prfepracovana verze pfedstavujici nové vydani.

Vystup Objednaci cislo Poznamka
06/2003 6FC5 298-6AD50-0TP2 A
08/2005 6FC5 398-5AP10-0UAO C
11/2006 6FC5 398-5AP10-1UA0 C

Ochranné znamky

SIMATIC®, SIMATIC HMI®, SIMATIC NET®, SIROTEC®, SINUMERIK® a SIMODRIVE® jsou
registrované obchodni znamky firmy Siemens AG. Zbyvajici oznaceni v této dokumentaci mohou byt
ochrannymi znamkami, jejichZ pouziti tfetimi stranami pro vlastni ucely mize znamenat poskozeni
prav a ujmu pfislusnych viastniku.

Dal$i informace naleznete na internetu na strance: V ramci fidiciho systému se mohou vyskytovat i dal$i funkce nepopsané v ramci
http://www.siemens.com/motioncontrol této dokumentace, které Ize spustit. S ohledem na tyto funkce vSak neni mozné
vznést zadny narok pro pfipad nové dodavky nebo servisniho zasahu.

Obsah této dokumentace byl kontrolovan, zda je v souladu s popisovanym
hardwarem a softwarem. Pfesto v§ak odchylky nelze vyloucit. Udaje v této pfirucce
jsou v8ak pravidelné kontrolovany a potfebné Upravy jsou obsazeny v nasledujicich
vydanich. Budeme Vam velmi vdééni za jakékoli navrhy na zlepSeni.

Technické zmény vyhrazeny.

© Siemens AG 2006
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Predmluva

Dokumentace systému
SINUMERIK

Cilova skupina

Pouziti

Standardni rozsah

Dokumentace systému SINUMERIK je rozé¢lenéna do tfi Grovni:
e VSeobecna dokumentace

e Uzivatelska dokumentace

e Dokumentace vyrobce / servisni dokumentace

Prehled publikaci, ktery je jednou za mésic aktualizovan a kde jsou
uvedeny rovnéz informace o jazycich, v nichZ jsou dokumenty k dis-
pozici, naleznete na internetu na adrese:
http://www.siemens.com/motioncontrol

V menu postupné aktivujte polozky "Podpora" - "Technicka doku-
mentace" > "Prehled pfirucek".

Internetovou verzi disku DOConCD, ktera ma oznac¢eni DOConWEB
naleznete na adrese:
http://www.automation.siemens.com/doconweb

Informace tykajici se nabidky Skoleni a kurztd a FAQ (Casto kladené
otazky) naleznete na internetu na adrese:
http://www.siemens.com/motioncontrol a zde pod poloZkou menu
"Support".

Predkladana dokumentace je urCena pro pracovniky obsluhujici sou-
struhy s jednémi sanémi se systémem SINUMERIK 840D sl.

Predkladana dokumentace Vas seznamuje s ovladacimi prvky a pfi-
kazy systému. Pokud se vyskytne néjaka porucha, umozriuje Vam
cilené reagovat a pfijimat odpovidajici opatreni.

V predkladané dokumentaci jsou popisovany funkce standardniho
rozsahu dodavky systému ShopTurn. Doplnéni nebo zmeény, které
byly provedeny vyrobcem stroje, jsou popsany v dokumentaci od to-
hoto vyrobce stroje.

V ramci fidiciho systému se mohou vyskytovat i dalSi funkce nepo-
psané v rdmci této dokumentaci, které Ize spustit. S ohledem na tyto
funkce vSak neni mozné vznést zZzadny narok pro pfipad nové dodavky
nebo servisniho zasahu.

Z davodd zachovani pfehlednosti neobsahuje tato dokumentace
vSechny podrobné informace ke vSem typUim produktu a také nem(ize
pokryt veSkeré myslitelné pfipady, které se mohou v pribéhu instala-
ce, provozovani a Uudrzby vyskytnout.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Technicka podpora

Otazky tykajici se této
priruéky

Internetova adresa sys-
tému SINUMERIK

Budete-li mit néjaké dotazy, obratte se prosim na nasledujici horké
linky:

Casova zéna Evropa a Afrika

A&D Technical Support

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

Fax:  +49 (0) 180 5050-223

Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request
E-mail: mailto:adsupport@siemens.com

Casova zéna Asie a Australie

A&D Technical Support

Tel.. +86 1064 719 990

Fax: +86 1064 747 474

Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request
E-mail: mailto:adsupport@siemens.com

Casova zéna Amerika

A&D Technical Support

Tel.. +1423 262 2522

Fax: +1423 262 2589

Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request
E-mail: mailto:adsupport@siemens.com

Technologicka horka linka
Tel.:  +49 (0) 2166 5506-115
Horka linka je dosazitelna v pracovni dny od 8-17 hodin.

Pokud budete mit dotazy tykajici se dokumentace (navrhy, opravy),
zaSlete prosim fax na nasledujici €islo nebo poslete e-mail na tuto
adresu:

Fax: +49 (0) 9131 98-63315

E-mail: mailto:motioncontrol.docu@siemens.com

Formular pro fax viz volny list konci této pfirucky.

http://www.siemens.com/sinumerik

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006
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Bezpeénostni upozornéni

Kvalifikovani pracovnici

Tato pfiru¢ka obsahuje upozornéni, kterd musite dodrzovat, aby ne-
doslo k ohroZeni bezpecnosti a aby se zabranilo hmotnym Skodam.
Pokyny tykajici se VaSi osobni bezpecénosti jsou zvyraznény vystraz-
nym trojihelni¢kem, instrukce vztahujici se vyhradné ke hmotnym
Skodam, jsou bez vystrazného trojihelni¢ku. V zavislosti na drovni
nebezpedi jsou vystrazna upozornéni odstupfiovana nasledujicim
zplsobem.

Nebezpeéi

Oznacuje bezprostfedni nebezpecnou situaci, kterd bude mit za na-
sledek smrt nebo vazny Uraz, jestlize budou zanedbana pfislusna
bezpecnostni opatreni.

Varovani

Oznaduje bezprostredni nebezpeénou situaci, kterda maze mit za na-
sledek smrt nebo vazny Uraz, jestlize budou zanedbana pfislusna
bezpecnostni opatreni.

Pozor

Tato vystraha (s vystraznym trojuhelnikem) obsahuje bezpeénostni
opatfeni, jejichz zanedbani by mohlo mit za nasledek mensi nebo
stfedné vazné zranéni.

Pozor

Tato vystraha (bez vystrazného trojuhelniku) obsahuje bezpeénostni
opatfeni, jejichz zanedbani by mohlo mit za nasledek mensi hmotné
Skody.

Upozornéni
Tato vystraha znamenad, Ze pokud zanedbéate pFislusny pokyn, mohl
by se vyskytnout nezadouci vysledek nebo nezadouci stav.

Jestlize se najednou vyskytuje nékolik nebezpedi riznych stupnd,
vzdy je uvadéna vystraha s nejvySsi Urovni nebezpecnosti. Jestlize
jste upozornénim s vystraznym trojihelni¢kem varovani pfed moznym
ublizenim na zdravi, mohou byt ve stejném upozornéni uvedeny také
vystrahy tykajici se hmotnych Skod.

Sefizovani a provoz souvisejiciho zafizeni/systému se smi uskutec-
fovat vyhradné ve spojeni s touto dokumentaci. Uvadéni do provozu
a obsluha zafizeni/systému smi byt svéfena do rukou jediné pracov-
nikim s odpovidajici kvalifikaci. Kvalifikovanymi pracovniky ve
smyslu bezpeénostné-technickych pokynu v této dokumentaci jsou
osoby, které maji opravnéni uskuteénovat uvadéni do provozu, uzem-
fAovani a oznac¢ovani zafizeni, systému a elektrickych obvodu.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Spravné pouziti

Struktura dokumentace

Vyrobce stroje

Odkazy na literaturu

Pojmy

Méjte prosim na paméti nasleduijici:

Varovani

Zafizeni smi byt pouzivano pouze pro aplikace uvedené v katalogu a
v technickém popisu a pouze ve spojeni s komponenty a zafizenimi
jinych vyrobcl, jeZ jsou doporuéeny, resp. schvaleny firmou Siemens.
Podminkou bezporuchového a bezpeéného provozu tohoto produktu
je nejen odborné a spravné pocinani pfi prepravé, skladovani, dodav-
ce a montazi, ale i svédomita obsluha a udrzba.

V této dokumentaci jsou pouzivany nasledujici informac¢ni bloky ozna-
¢ené pomoci nize uvedenych piktogram(:

Orientace

Doplnkové informace

Postup

Vysvétleni parametr(

DalSi upozornéni

Softwarovy volitelny dopinék

U popisované funkce se jedna o softwarovy volitelny doplnék, coz
znamena, ze funkci je mozné v Fidicim systému spustit jen tehdy,
pokud mate zakoupen odpovidajici volitelny doplnék.

Jestlize se v urcitych situacich vyskytuji pfipadna doplnéni nebo zmé-
ny provedené vyrobcem stroje, budete na to upozornéni nasledujicim
zpusobem:

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pokud si muzete o urcité situaci nastudovat dalsi informace v podrob-

v

Literatura:

Nasledujici odstavce definuji vyznam nékterych zakladnich pojm( v
této dokumentaci.

Program
Program je posloupnost pfikazt pro CNC Fidici systém, ktery zabez-
peci celkové opracovani urcitého obrobku na obrabécim stroiji.

Vi

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Kontura

Konturou je ozna¢ovan obrys obrobku.

Kromé toho je jako kontura oznacovana ¢ast programu, v nizZ jsou
definovany jednotlivé prvky obrysu obrobku.

Cyklus

Cyklus, napf. vrtani zavitu, je systémem ShopTurn pfedem pfipraveny
podprogram pro uskute¢fiovani opakované se vyskytujicich obrabé-
cich operaci.

(Césteené se pro cyklus pouziva také oznadeni funkce.)

Vietena/osy

Rlzné vietenal/osy jsou v pfedkladané dokumentaci ozna¢ovany na-
sledujicim zpGsobem:

S1: Hlavni vieteno

S2: Nastrojové vieteno

S3: Protivieteno

C1: Osa C hlavniho vietena

C3: Osa C protivietena

Z3: Pomocna osa (napf. osa pro pohyb protivietenem)

Vyrobcem stroje vS8ak mohou byt pouzivana i jina oznaceni.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Méfrici jednotka V predkladané dokumentaci jsou pro parametry vzdy pouzivany pou-
ze metrické jednotky. Odpovidajici jednotky v palcich muizete zjistit
pomoci nasledujici tabulky.

Metrické jed- [Palce
notky

mm in (palce)
mm/zub palce/zub
mm/min palce/min
mm/ot palce/ot
m/min stopy/min

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Pro poznamky

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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1 1.1 ShopTurn 1

11 ShopTurn

Systém ShopTurn je programové vybaveni pro obsluhu a programo-
vani pro soustruhy, které Vam umoznuje pohodinou obsluhu stroje a
jednoduché programovani obrobkd.

Zde jsou nékteré z dulezitych vlastnosti tohoto programového vyba-
veni:

Sefizovani stroje Méreni nastroja a obrobk( usnadniuji specialni méfici cykly.

Zpracovavani programu Zpracovavani programu miiZete trojrozmérné zobrazovat na
obrazovce.
Tak mazete jednoduse zkontrolovat vysledek programovani, pfip.
pohodIné sledovat, jak obrabéni obrobku na stroji probiha (softwarovy
volitelny dopInék).

Pro zpracovavani programt technologickych krok{ potfebujete oprav-
néni ke cteni a k zapisu.

Zpracovavani programu technologickych kroku je softwarovym volitel-
nym dopliikem.

Sestavovani programu Programovani obrobku se systémem ShopTurn je mimofadné snadné,
protoZe je k dispozici graficka podpora a nejsou zapotfebi Zzadné zna-
losti G-kodu.

ShopTurn ukazuje program v pfehledném pracovnim planu a jednotli-
vé cykly a konturové prvky zobrazuje v dynamické grafice.

Vykonny konturovy pocita¢ umoZziuje zadavéani libovolnych kontur.
Cyklus pro obrabéni oddélovanim tfisky s rozpoznavanim zbytkového
materialu Setfi zbyteéné obrabéci kroky.

Sprava nastroju Systém ShopTurn uklada parametry VaSich nastroji. Programové
vybaveni mlze pfitom spravovat téz Udaje o nastrojich, které se nena-
Iézaji v revolverovém zasobniku.

Spréava programu Podobné programy nemusite vytvaret Uplné znovu, nybrz je snadno
muZzete kopirovat a editovat.

Déalkovéa diagnostika Kromé toho miiZete pfepnout systém ShopTurn do uzivatelského
rozhrani CNC-ISO. Tam muzete také aktivovat dalkovou diagnostiku,
kter4 umoziiuje obsluhu stroje prostfednictvim externiho pocitace.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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1.1 ShopTurn

1.1.1 Postup prace

Zpracovavani programu

Sestavovani programu

V této pfirucce je zapotrebi rozliSovat mezi nasledujicimi dvéma typic-

kymi pracovnimi situacemi.

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

e Prejete si program pro opracovavani obrobku napfed sestavit.

Dfive nez budete moci spustit zpracovavani programu, musite napred

zabezpedit sefizeni Vaseho stroje. Za tim G¢elem musite provést na-

sledujici ¢innosti, pfi nichz Vam systém ShopTurn nabizi G¢innou

podporu (viz kapitola ,Sefizovani stroje"):

¢ Najizdéni na referenéni bod stroje (pouze u inkrementalniho sys-
tému odmérovani drahy)

e Mé&feni nastroju

e Stanoveni pocatku soufadné soustavy obrobku

e Pripadné zadani dalSich posunuti poc¢atku

KdyZ méte stroj Uplné sefizen, miZete vybrat program a spustit jeho

automatické zpracovani (viz kapitola ,Opracovavani obrobku").

Kdyz vytvafite novy program, muzete si vybrat, zda si prejete zalozit
program technologickych krok( nebo program v G-kédu (viz kapitoly
~Sestavovani programu technologickych krokd", pfip. ,Program v
G-kédu™).

Pfi sestavovani programu technologickych krokd budete systémem
ShopTurn vybidnuti, abyste zadali vSechny potfebné parametry. Po-
stup programu se pfitom automaticky zobrazuje v ¢arové grafice.
Kromé toho Vam systém pfi programovani nabizi podporu ve formé
pomocnych obrazkd, které vysvétluji jednotlivé parametry krok
opracovani.

Samoziejmé muzete do programu technologickych kroku vkladat také
prikazy v G-kédu.

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

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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1 1.2 PracovisSté 1

1.2 Pracovisté

K pracovisti systému ShopTurn patfi vedle soustruhu s CNC / poloho-
vacim fidicim systémem jesté ovladaci panel a fidici panel stroje.

Ovladaci
panel

Ridici panel
Soustruh v&etné stroje
fidiciho systému

Nakres pracovisté

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

Ridici systém ShopTurn pracuje v CNC Fidicim systému SINUMERIK 840D sl se
systémem ShopTurn na NCU (HMI Embedded) a PCU 50.3 (HMI
Advanced).

Ovladaci panely Komunikace se systémem ShopTurn se uskute¢nuje pomoci ovlada-
ciho panelu.

Ridici panel stroje Pomoci Fidiciho panelu stroje obsluhujete soustruh.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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1.2.1 Souradny systém

Pfi opracovavani obrobku na soustruhu se v zasadé vychazi z pravo-
Uhlého soufadného systému, ktery se sklada ze tfi soufadnych os X,
Y a Z rovnhobéznych s osami stroje. Soufadna osa Y nemusi byt nutné
instalovana. Osa vietena Z, kterd mize byt oto¢ena o libovolny ahel,
je vlastni osou otac¢eni a oznacuje se C.

Poloha soufadného systému a poc¢atku soufadného systému (nulové-
ho bodu) stroje jsou zavislé na typu stroje.

3] M = pocatek (nula) soufadného systému stroje

£¥ W = podatek (nula) soufadného systému obrobku

Poloha sourfadného systému, pocatku souradného systému stroje a pocatku souradné-
ho systému (nuly) obrobku)

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006 1-21



Ovod 11/2006 -
1 1.2 Pracovisté 1

1.2.2 Ovladaci panely

Pro jednotky PCU je mozné alternativné pouzit jeden z nasledujicich
ovladacich panel:

OP 010
OP 010C
OP 010S
OP 012
OP 015
Ovladaci panel OP 010 e
' ' \A B B
Q elelul® =
2' erne s | — - [ cer 2
=@
Z|a|F =
<|0f» o=
mo|w : et P
A 5
3 6
2 2

Ovladaci panel OP 010

Obrazovka

Tlagitka u obrazovky

Vodorovny pruh programovych tlacitek

Svisly pruh programovych tlacitek
Alfanumerick& klavesnice
Blok klaves pro korekce a ovladani kurzoru s fidici klavesnici a
tla¢itkem Input

6 Rozhrani USB

ga b~ W N B
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Ovladaci panel OP 010C

Ovladaci panel OP 010C

Obrazovka
Tlagitka u obrazovky
Vodorovny pruh programovych tlacitek
Svisly pruh programovych tlacitek
Alfanumericka klavesnice
Blok klaves pro korekce a ovladani kurzoru s Fidici klavesnici a
tlacitkem Input
Rozhrani USB

a b~ W NP

(o))

Uzky ovladaci panel
OP 010S

Al EEEEENEERB

v

Ovladaci panel OP 010S

Obrazovka

Tlagitka u obrazovky

Vodorovny pruh programovych tlacitek
Svisly pruh programovych tlacitek
Rozhrani USB

a b~ W N B
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Ovladaci panel OP 012

Ovladaci panel OP 015

=l >

Ovladaci panel OP 012

1 Obrazovka 12"
2 Tlacgitka u obrazovky

3 Vodorovny pruh programovych tlacitek

Svisly pruh programovych tlacitek

Alfanumerick& klavesnice

Blok klaves pro korekce a ovladani kurzoru s fidici klavesnici a

4
5

tlacitkem Input
Rozhrani USB
MysS

Ovladaci panel OP 015

g b~ WN B

Obrazovka 15"

¥ 2 |—
4 7 B 9
1 EINE s
- EJ [ 3 1 2|3
ol Yy %: o
& fom]mr |oe | 2
3 =
7 6

HoE H EH B BEA

Tlagitka u obrazovky
Vodorovny pruh programovych tlacitek
Svisly pruh programovych tlacitek

Rozhrani USB
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1.2.3 Tlaéitka na ovladacich panelech

s Alarm Cancel

ALARM ~ , o v -

CANCEL ZruSeni alarmu, ktery je oznacen timto symbolem.

poom Channel
CHANNEL V systému ShopTurn neméa Zadny vyznam.

@ Help

HELP PFepinani mezi pracovnim planem a programovaci grafikou, jakoz i

mezi obrazovkou pro zadani parametrd s programovaci grafikou a
obrazovkou pro zadani parametrd s pomocnym obrazkem.

B Next Window
wiNBOw V systému ShopTurn nema zadny vyznam.
== Page Up resp. Page Down
"B | | o Pohyb v adreséfi nebo v pracovnim planu nahoru nebo dold.
< A > v Kurzor
Pomoci tohoto tlacitka se pohybujete mezi jednotlivymi poli, resp.

fadky.

Tlagitko se Sipkou vpravo otevird adresaf nebo program.
Tla¢itkem se Sipkou vlevo se pfechazi na nejblizsi vyssi droven
v adresarové strukture.

O Select

SELECT Vybér z nékolika specifikovanych moznosti.
Tlagitko odpovida programovému tlacitku "Alternativa”.

END End
PFresunuti kurzoru na posledni vstupni pole v obrazovce pro zadani
parametrd.
-«— Backspace
PACKSPACE e Vymazani hodnoty ve vstupnim poli.
e Vrezimu vkladani se vymaze znak nachazejici se pfed pozici kur-
zoru.
_ Tab
TAB V systému ShopTurn nema zadny vyznam.
ﬁ Shift
SHIFT Kdyz je stisknuto tlacitko Shift, u tla¢itek s dvojim obsazenim se bu-

dou zadavat horni znaky.
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CTRL

ALT

DEL

o

INSERT

INPUT

PROGRAM

QFFSET

PROGRAM
MANAGER

Ctrl

Pomoci nasledujicich kombinaci tlagitek se mlZzete pohybovat v pra-
covnim planu nebo v editoru G-kodu:

e Citrl + Posl: Skok na zac¢atek.

e Ctrl + End: Skok na konec.

Alt
V systému ShopTurn nema zadny vyznam.

Del

e Vymazéani hodnoty v poli parametrd.

¢ Vrezimu vkladani se vymaze znak nachazejici se na pozici
kurzoru.

e Vymazani ¢ar, po nichz probiha obrabéni, pfi simultannim vykres-
lovani a pfi simulaci.

Insert

Aktivuje se rezim vkladani nebo rezim kalkulacky.

Input
e Dokonceni zadavani hodnoty do vstupniho pole.
e Otevieni adreséare nebo programu.

Alarm - jen u OP 010 a OP 010C
Vyvolani systémové oblasti ,HIaSeni/Alarmy".
Tla¢itko odpovida programovému tlacitku ,Seznam alarma".

Program - jen u OP 010 a OP 010C
Vyvolani systémové oblasti ,Program".
Tlacitko odpovida programovému tlacitku ,Editace programu".

Offset - jen u OP 010 a OP 010C
Vyvolani systémové oblasti ,Nastroje/Posunuti pocatku".
Tlacitko odpovida programovému tlacitku ,Nastroje Posunuti NB*.

Program Manager - jen u OP 010 a OP 010C
Vyvolani systémové oblasti ,Spravce programd"”.
Tla¢itko odpovida programovému tlacitku ,Program".
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1.2.4 Ridici panely stroje

Soustruh muze byt vybaven fidicim panelem stroje od firmy Siemens
nebo specifickym fidicim panelem od vyrobce obrabéciho stroje.

Prostfednictvim Fidiciho panelu stroje spoustite rizné &innosti na ob-
rabécim stroji, napf. pohyb os nebo opracovani obrobku.

U funkci, které jsou v daném okamziku aktivni, sviti kontrolky (LED
diody) v odpovidajicich tla¢itcich na fidicim panelu stroje.

1.2.5 Prvky na Fidicich panelech stroje

REset

Nouzovy vypinaé

Toto tlacitko stisknéte v pfipadé nouzové situace, tzn. jestlize je ohro-
Zen lidsky zivot nebo pokud existuje nebezpedi , Ze dojde k poSkozeni
stroje nebo obrobku.

VSechny pohony budou s maximalnim moznym brzdnym momentem
zastaveny.

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

Tlacgitko Reset
e Momentélné zpracovavany program bude prerusen.
CNC ridici systém zlstane synchronizovan se strojem. Nachazi se
v zakladnim stavu a je pfipraven pro nové zpracovavani programu.
¢ Vymazani alarmu

Jo

Akgvovéni provozniho rezimu pro manualni ovladani stroje.
Teach In

V systému ShopTurn nema zadny vyznam.

MDA

Aktivovani provozniho rezimu MDA.

Auto
Aktivovani provozniho rezimu Auto.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006 1-27



- Ovod 11/2006 -
1 1.2 PracovisSté 1

E’ Single Block
Single Biock Zpracovani programu po jednotlivych blocich.
,}_ Repos
Repas Najizdéni na pavodni pozici, opétovné najizdéni na konturu.
! Ref Point

Fuaf Point Najizdéni na referenéni bod.

— Inc Var (Proménny inkrementalni posuv)
[VAR] Inkrementalni rezim s proménnou velikosti kroku.

— — Inc (Inkrementalni posuv)
10000 10000 Inkrementalni rezim s pfedem definovanou velikosti krok

1, ..., 10000 inkrementu.

Vyhodnocovani hodnot inkrementu zavisi na strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!
@ Tlaéitko Cycle Start
Cytle 5an Spusténi zpracovani programu.
@ Tlaéitko Cycle Stop
Cycke Stop Zastaveni zpracovani programu.
Tlacitka os
+X _Z Osa se bude pohybovat v odpovidajicim sméru.
any Rapid
Fiapid Osa se bude pohybovat rychlym posuven (nejvyssi rychlosti).
& WCS MCS
WCS MCS Prepinani mezi soufadnym systémem obrobku (WCS) a souradnym

systémem stroje (MCS).
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e,
A !

@

Fead Stp

MA D

Feed Start

Spinde Dec.

s

Spindle Inc

100%
{1@
Spinde Stp
—{h¢

Spnale Stat

Korekce posuvu / rychlého posuvu

ZvysSeni nebo snizeni naprogramované rychlosti pracovniho nebo
rychlého posuvu.

Naprogramovany pracovni, resp. rychly posuv odpovida 100% a muze
byt nastavovan na hodnotu 0% az 120%, v pfipadé rychlého posuvu
jen do 100%.

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

Zastaveni posuvu
Zastaveni zpracovavani aktualniho programu a zastaveni pohonu os.

Spusténi posuvu
Pokracovani zpracovavani programu v aktualnim bloku a zrychleni
posuvu na hodnotu nastavenou v programu.

Korekce otaéek vietena

Zvyseni nebo snizeni naprogramovanych otacek vietena.
Naprogramovana hodnota otacek vietena odpovida 100% a muze byt
nastavena v rozsahu 50 az 120%. Nové nastavena hodnota otacek se
vypisuje na obrazovce ve stavovém pruhu posuvu jako absolutni i jako
procentualni hodnota.

Spindle Dec. - pouze fidici panel stroje OP 032S
SnizZeni naprogramovanych otacek vietena.

Spindle Inc. - pouze Fidici panel stroje OP 032S
Zvyseni naprogramovanych ota¢ek vietena.

100% - pouze fidici panel stroje OP 032S
Nastaveni puvodnich naprogramovanych otacek vietena.

Spindle Stop
Zastaveni vietena.

Spindle Start
Spusténi vietena.
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Prepina€ na kli¢

Prostfednictvim prepinace na kli¢ mizete nastavovat rizna pfistupo-
va opravneéni. Pfepina¢ na kli¢ ma &tyfi polohy, které jsou pfifazeny
arovnim ochrany 4 az 7.

Prostfednictvim strojnich parametrd mize byt pomoci rdznych drovni
ochrany zablokovan pfistup k programim, datlim a funkcim.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

K prepinaci na kli¢ patfi tfi rGzné barevné klice, které je mozné vytah-
nout v dale uvedenych polohach:

Poloha 0 Nejnizsi

Zadny kli¢ pFistupova opravnéni
Uroven ochrany 7

Poloha 1

Kli¢ 1 ¢erny

Uroven ochrany 6 Zvysujici se
Pristupova opravnéni

Poloha 2

Kli¢ 1 zeleny
Uroven ochrany 5

Poloha 3
Kli¢ 1 ¢erveny
Uroven ochrany 4

Nejvyssi
pfistupova opravnéni

Jestlize polohu pfepinace na kli¢ zménite, abyste nastavili jin& pfistu-
pova opravnéni, na uzivatelském rozhrani to nebude ihned patrné.
Musite napred spustit néjakou akci (napf. otevfit nebo zavfit néjaky
adresar).

Pokud se PLC nachazi ve stavu Stop (kontrolky na fidicim panelu
stroje blikaji), polohy pfepinace na kli¢ nebudou systémem ShopTurn
pfi ndbéhu systému vyhodnocovany.

Dalsi arovné ochrany 0 az 3 mohou byt nastaveny vyrobcem stroje
pomoci hesla. Pokud je heslo nastaveno, systém ShopTurn polohu
prepinace na kli¢ nevyhodnocuje.
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1.3 Uzivatelské rozhrani

1.3.1 Pfehled

Rozélenéni obrazovky

L)

G-
funkce

P P a
T HLADICI NUZ funkoe
3 8.888
fir )
F Vsechny

B.888 28% funkce G
8.888 nn/min

EEE

8.888 . 188%
(20

|
|

Akt.hodn.
MCs

i
i
£

@ & Stroj Nul. Méteni Poloho:
s e L

5]

UZivatelské rozhrani

Aktivni provozni rezim / systémova oblast a dil¢i systémova oblast

Radek alarmovych a systémovych hlaseni

Nazev programu

Cesta k programu

Stav kanalu a ovliviiovani programu

Provozni hlaSeni kanalu

Zobrazovani poloh os

Informace o

e aktivnim néstroji T

¢ momentalnim posuvu F

e aktivnim vietenu (S1 = hlavni vfeteno, S2 = nastrojové vieteno,
S3 = protivieteno)

e VytiZeni vietena v procentech

9 Zobrazovani aktivnich posunuti po¢atku a otoceni

10 Pracovni okno

11 Dialogovy fadek pro dopliikovéa vysvétleni

12 Vodorovny pruh programovych tlacitek

13 Svisly pruh programovych tla¢itek

14 Programova tla¢itka

15 Tlagitka u obrazovky

0o ~NOoO O~ WN P
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Diléi provozni rezim

Stav kanalu

Ovlivihovani zpracovani
programu

Provozni hlaseni kanalu

Zobrazovani poloh os

Stavové informace
0 posuvu

REF: Najizdéni na referen¢ni bod
REPOS: Nastaveni na ptvodni polohu.
INC1 ... INC10000: Pevna velikost kroku
INC_VAR: Proménna velikost kroku

. RESET

@ aktivni

prerusen

SKP: Preskakovani bloku G-kédu

DRY: Posuv pro zkuSebni zpracovani

IROV:Jen korekce rychlosti posuvu (ne pracovniho a rychlého
posuvu)

SBL1:Zpracovani blok po bloku (zastaveni po kazdém bloku, ktery
spousti funkci na stroji)

SBL2:V systému ShopTurn nelze aktivovat (zastaveni po kazdém
bloku)

SBL3:Blok po bloku jemné (zastaveni po kazdém bloku, i v rdmci
téhoz cyklu)

MO1: Programovatelné zastaveni

DRF: Posunuti DRF

PRT: Testovani programu

A Stop: Je zapotfebi zasah obsluhy.
[ cekani: zasah obsluhy neni zapotfebi.

Pokud je aktivni ¢asové prodleva, vypisuje se, kolik z ni zbyva, atov
jednotkach "sekundy" nebo "otacka vietena".

Vypisované skute¢né hodnoty pro polohy os se vztahuji na nastavitel-
ny soufadny systém. Vypisuje se poloha aktivniho nastroje vzhledem
k pocatku soufadné soustavy obrobku.

Symboly pro zobrazovani os:
k¥ Linearni osa je zablokovana
E_1 Kruhova osa je zablokovana

N Posuv neni uvolnén
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Stavové informace o Vfeteno nenf uvolnéno
vietenu

. VFeteno je zastaveno

| Vieteno se otagi vpravo

s wr

m Veteno se otci vlievo

Vypisovany Udaj o vytizeni vietena v procentech maze €init 200 %.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Barvy symbolU maji nasledujici vyznam:
cervend: Stroj je zastaven

zelena: Stroj bézi
Zluta: Cekani na zasah obsluhy

Sedéa: Ostatni

Tlaéitka u obrazovky

E Machine
MACHINE Vyvolani aktivniho provozniho rezimu (manualni, MDA nebo Auto).

/\ Zpét

V systému ShopTurn nema zadny vyznam.

> RozSifeni

Zména vodorovného pruhu programovych tlaéitek.
= Menu Select
Sttecr Vyvolani hlavniho menu:

_ Edit pro- [uc |5 o=unHB
] Prmmm gramu a?::l:'ﬁ Mnéstmie

ﬂ Misto cesty k programu (4) se mohou také zobrazovat symboly defi-
nované vyrobcem stroje. Cesta k programu se pak vypisuje spole¢né
s nazvem programu (3).
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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1.3.2 Obsluha pomoci programovych tlaéitek a ostatnich tlagitek

MENU
SELECT

PROGRAM
MANAGER

)

PROGRAM

ALARM

OFFSET

Jog

0

MDA

=)

BAulo

Uzivatelské rozhrani systému ShopTurn obsahuje rlizné obrazovky,
na nichz je vzdy osm programovych tla¢itek ve vodorovném a osm ve
svislém pruhu. Programova tlacitka ovladate pomoci tlacitek nachaze-
jicich se hned vedle nich.

Stisknutim programového tla¢itka se otevira nova obrazovka.

Systém ShopTurn disponuje 3 provoznimi rezimy (Manual, MDA a
Auto) a 4 systémovymi oblastmi (Spravce programt, Program, Hl&Se-
ni a alarmy a Nastroje/posunuti pocatku).

Jestlize si budete prat pfepnout z jednoho provozniho rezimu/systé-
mové oblasti do jinéholjiné, stisknéte tladitko "Menu Select". Zobrazi
se hlavni menu a v ném si budete moci pomoci programového tlacitka
vybrat poZadovanou systémovou oblast.

Kromé toho muzete systémové oblasti vyvolavat i pomoci tlacitek na
ovladacim panelu.

Provozni rezim mizete kdykoli aktivovat prostfednictvim tlagitek na
fidicim panelu stroje.

Jestlize v hlavnim menu stisknete programové tlacitko ,Machine",
zobrazi se obrazovka momentalné aktivniho provozniho rezimu.
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Jestlize vyberete jiny provozni rezim nebo jinou systémovou oblast,
jak vodorovny, tak i svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

L] P
M, MANUAL

. Reset

Poloha

13.206
18.380

T " | i - Seznam Posun. NB
Stroj @ Program| % alarmu mnéstroje

Hlavni menu

= A
M MANUAL|
. Reset

G-
funkce
Pomocna
funkce
V&echny
funkce G

Poloha
NUZ

X 13.206 T fuorcinez
2 18.380 F

o]

8.8688 28%
8.8688 nmn/nin

S1 0.000 (B 108%

a.888

Akt.hodn.
MCS

A Odbér

B= trisek

Poloho-

Nul. bod olo
~ & vani

Bobrobku |

& Stroj Méreni |
H Tofielil hza manual QInéstroje

Provozni rezim pro manualni ovladani stroje
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Jestlize v rdmci néjakého provozniho rezimu nebo systémové oblasti
stisknete programové tlacitko ve vodorovném pruhu, zméni se pouze
svisly pruh programovych tlagitek.

= -
M MANUAL

G-
funkce

Poloha m
13.206 T HLADICi NUZ D1
3 0.800 A
z 18380
B .8808 8% funkce G
B8.8688 mndimin

8 .8008 . 188%
.B688

Akt.hodn.
MCS

Poloho-

& Stroj
~ & vani

@ manual

PNUI. bod IM,é'renl’_ |
@sobrobku | nastroje
[

Provozni rezim pro manualni ovladani stroje

= -
Iﬂ. MANUAL |
% Reset Q

Alternativa

Poloha

13.2086 T ;'LAD'CingBB e
4 18.380 F
0.000 90%
B8.888 mninin
S1 0.000 (B 108%
-088

Polohovani

Yorschub F zu klein

#Nastavit Nul. bod Q Méfeni
H JLELH FZB PNB Hobrobku Inéstroje
[

Funkce v provoznim rezimu Manual

A Odbeér
trisek
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>

«

Zpet

X

Zrusit

Prevzit

oK

Test
programu [N

Test
programu | \/YP

Pokud se na pravé strané dialogového fadku na uZivatelském rozhra-
ni objevi symbol I8 vodorovny pruh programovych tlagitek v ramci
dané systémové oblasti miZete zménit. Za tim Gcelem stisknéte tla-
¢itko ,RozSifeni". Opétovnym stisknutim tlacitka ,RozSifeni" se znovu
zobrazi pGvodni vodorovny pruh programovych tlacitek.

Pokud se budete chtit vratit na nejblizsi vySSi Uroven ve strukture
obrazovek v ramci zvoleného provozniho rezimu/systémové oblasti,
stisknéte programoveé tla¢itko ,Zpét".

Stisknutim programového tlacitka ,ZruSit" zaviete obrazovku, aniz by
byly systémem pfevzaty zadané hodnoty, a vratite se na nejblizsi
vySSi aroven ve struktufe obrazovek.

Jestlize mate v obrazovce parametrd spravné zadany vSechny po-
trebné hodnoty parametrd, stisknéte programové tlacitko ,Prevzit",
¢imz obrazovku zavrete a data ulozite do paméti.

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

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

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

Spréavce programu

PROGRAM
MANAGER

-nebo-

-nebo- [LINPUT

Program technologickych krok(i mlzete zobrazovat na riiznych obra-
zovkéch:

VSechny programy jsou spravovany ve Spravci program(l. Spravce
programu muZzete také vyuZzivat pro vybirani programu pro opracovani
obrobku.

ADRESAR
Nazev Typ Zaveden Velikost Datum/Cas

I sHOPTURN uPD X HCK-Dir. 25.84.2063 16:02

OO TENP WPD X NCK-Dir. 25.04.20083 17:01
Novy
Préjmeno-
vat

Volm pamet' Pevny disk: 4.3 GBytes HC: 614460

=)

Spréavce programd
Spravce program0 aktivujete bud’ stisknutim programového tlacitka
.Program" nebo pomoci tlacitka ,Program Manager".

V rdmci adreséafe se mlzete pohybovat stisknutim kurzorovych tlagi-
tek se Sipkami nahoru a dold.

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

Prostfednictvim kurzorového tlacitka se Sipkou vlevo se vracite na
nejblizSi vysSi Uroven v adresarové strukture.

Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo nebo tlaéitko ,Input”,
budete-li potfebovat otevfit pracovni plan daného programu.
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Pracovni plan

A|Y

@

HELP

Programovaci grafika

Pracovni plan poskytuje prehled o jednotlivych krocich obrabéni

v daném programu.

PROGRAM

DEMOSOUGAST_1

NB  DEMOSOUGAST 1
H28 Odber tiisek

HBB Surovy obrobek

H5
Hi@

Hi5
H28

Hotow obrobek:

Odber trisek

7

Odstrangni zbyt. materidlu ¥

Odber trisek
Zapich
Zapich

VvV
v
VY

N25 Zavit podélny 7

P
L
o
o
o
b
Y
W
W,
]

H58 Zavit podélny Eew
§= - N4B vrtani

1&-]m5 801 : Pol. pobirni

£24 N85 Pravodhla kapsa v

END Konec programu

D+
a+ ZA=0 CB=0 LB=16 Ci1=%8 Li=16 CZ=180
D+

Nastroj

T=HRUBOVACi_NUZ_80 F@ . 3/0t.¥388m Celni
KONT_1

KONT_2

T=HRUBOVACI NZ 80 F . 3/0t. Y288

Stred

= kruhu
T=HRUBOVACI_NUZ_55 F8 . 2 /ot Y258
T=HLADICIN0Z  FB.15/0t.Y308m
T=ZAPICHOVACI NUZ Fo.15/ot. ¥388m XB=128 z@=-7a [_Kruhu
T=ZAPICHOVACI N0Z Fo.15i0t. ¥388m XB=128 Z0=-70
T=ZAVITOVY_NOZ 2 PZmn 54080 Vnjsi
T=ZAVITOVY_N0Z_2 P2rmn S400U Vngjsi
T=VRTAK F288/nin 518880 Z1=18ink

Najizdéni/

Odjizdéni

T=FREZA F8.B3/Z S1888U XB=8 YB=0 -
H=1

# Soustruz. - 4 Simu-
=kontury I:_.Frézovém == Rtizné ‘_ lace

Pracovni plan

V pracovnim planu se miZete pohybovat prostfednictvim kurzorovych
tlacitek se Sipkami nahoru a dold a pfechazet tak mezi jednotlivymi

programovymi bloky.

Stisknéte tlacitko ,Help", jestlize budete chtit pfepnout mezi pracov-
nim planem a programovaci grafikou.

Programovaci grafika vykresluje pomoci ¢arové grafiky konturu ob-
robku. Programovy blok vybrany v pracovnim planu je v programovaci
grafice barevné zvyraznén.

Néstroj

Stred
kruhu

Radius
kruhu

| N—

ERTHEBELLOTTY T

Najizdéni/
Odjizdéni

4 Soustru-

E-q Vrtani | ==ien|'

H#Soustru- P 5 Simu-
= 7eni kont. | i - Frézovani| = = IR L lace

Programovaci grafika
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>

Stisknéte kurzorové tlagitko se Sipkou vpravo, budete-li potfebovat
v pracovnim planu otevfit néjaky programovy blok. Objevi se souvise-

jici obrazovka parametr(i s programovaci grafikou.

Obrazovka parametrti s
programovaci grafikou
¢arou spolu s pfislusnymi parametry.

Programovaci grafika v obrazovce pro zadavani parametrd ukazuje
konturu aktualniho kroku obrabéciho postupu vykreslenou ¢arkovanou

PROGRAM

ptcl

186+

| I—

D880y o

-1BE-

Néazev néstroje

Odbeér tfisek

T UBERAK_80 D1
F B.308 nn/ot.
y 288 n/min

Obrabeni: 7
podélny

vngjsi —
D 1.988 [

ux a.208
114 a.188
DI 8.888
BL kontury

Omezeni: ne

Podfiznuti:

4 Soustru- HSoustru-

Zeni

e dmE Lo
B veni kont. | JeFrézovani = 2 RGzné ‘_

Simu-
lace

Zp racovat
=

Obrazovka parametrd s programovaci grafikou

V obrazovce parametr(i se miZete mez

HELP

pohybovat pomoci kurzorovych tlagitek.

i jednotlivymi vstupnimi poli

Prostfednictvim tlacitka ,Help" mlzete v obrazovce parametrd prepi-
nat mezi programovaci grafikou a pomocnym obrazkem.
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Obrazovka parametrii s
pomocnym obrazkem

Pomocny obrazek v obrazovce parametr( vysvétluje jednotlivé para-
metry kroku obrabéciho postupu.

PROGRAM

Nazev nastroje

P Odbeér tfisek
£ T UBERAK 80_ D1
. F 6.388 nn/at. Actroi
o v 208 n/nin
\_f Opracovani: 7
v podélny
%’} vnéjsi —

23
v D 1.988 [}

3
3 E ux 9.200
M Uz 8.1688

& DI 8 .888
o BL  kontury
L= :I Omezeni: ne
j
END

Podfiznuti: ne

& Soustru-

i #ieni

fsoustru- =5 REzNé Simu- |[Mc
i -aFrézovani tzné
= zeni kont, | B-aFrézovani| 22 ‘_ lace =

Obrazovka parametrd s pomocnym obrazkem

Barevné symboly v pomocnych obrazcich maji nasledujici vyznam:

Zluty kruh = vztazny bod
Cervena Sipka = nastroj se pohybuje rychlym posuvem
Zelena Sipka = nastroj se pohybuje pracovnim posuvem
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1.3.4 Zadavani parametrt

PFi sefizovani stroje a pfi programovani musite do bilych vstupnich
poli zadavat pfisluSné hodnoty pro rlizné parametry.

Parametry, jejichZ vstupni pole maji Sedé pozadi, jsou systémem
ShopTurn automaticky vypocitavany.

Bilé Sedé
vstupni pole vstupni pole
|
Parametr —}Z -EL . B8 abs
aZ G2 .435 o Jednotka

Prechod k nasl. prvku
F5 B8.880

Obrazovka parametrd

Volba parametru U nékterych parametr( Vam vstupni pole nabizi nékolik moznosti, ze
kterych si mizete vybirat. Do téchto poli nemUzete zadavat zadné
hodnoty.

Q » Stisknéte programové tlacitko ,Alternativa" nebo tla¢itko ,Select"

Allsrnalival -nepo- [ seeer tolikrat, aZ se na obrazovce objevi pozadované nastaveni.

Programové tlacitko ,Alternativa" se zobrazuje jen tehdy, pokud se
kurzor nachazi ve vstupnim poli, které nabizi nékolik moznosti, z
nichz si Ize vybrat. Také tlacitko ,Select" je funkéni jen v tomto pfipa-
dé.

Zadavani parametri Pro zbyvajici parametry musite do vstupnich poli zadat ¢iselnou hod-
notu pomoci tlacitek na ovladacim panelu.

» Zadejte poZzadovanou hodnotu.

_<,> » Stisknéte tlacitko ,Input”, ¢imz zadavani ukoncite.

INPUT

«— DEL Jestlize si nebudete prat zadat hodnotu, tzn. dokonce ani hodnotu ,0",
POSPE _hebo- stisknéte tlagitko ,Backspace" nebo ,Del".

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Volba jednotek

Alta'r:ﬁ?aliva

-nebo-

SELECT

Vymazéani parametru

P—
BACKSPACE

-nebo-

DEL

Zména nebo vypocet
parametru

o

INSERT

Prevzeti parametrd sys-

témem

Prevzit

-nebo-

<

U nékterych z téchto parametrd si ¢asteéné muzete vybirat z riznych
jednotek.

» Stisknéte programové tlacitko ,Alternativa” nebo tlacitko ,Select"
tolikrat, az se objevi pozadované jednotky

Programové tlacitko ,Alternativa" se zobrazuje jen tehdy, pokud si pro
dany parametr mizete vybirat z nékolika jednotek. Takeé tlacitko ,Se-
lect" je funkéni jen v tomto pFipadé.

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

» Stisknéte tlacitko ,Backspace" nebo ,Del".

Pokud si nepfejete prepsat celou hodnotu ve vstupnim poli, ale chcete
pouze zménit jednotlivé znaky, mlizete prejit do rezimu vkladani. V
tomto rezimu je aktivni také funkce kalkulac¢ky, kterou mlzete jedno-
duSe vyuzit za U¢elem vypoctu hodnot parametrd béhem programo-
vani.

» Stisknéte tlacitko ,Insert".

Rezim vkladani popf. kalkulacka jsou aktivovany.

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

Pro vymazani jednotlivych znak( miZzete pouzivat tlacitka ,Backspa-
ce" a ,Del".

vvvvv

prectéte si kapitolu s nazvem ,Kalkulacka".

Jestlize mate v obrazovce parametrt spravné zadany vSechny po-
tfebné hodnoty parametrli, mizete obrazovku zavfit a data ulozit do
paméti.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Pfevzit" nebo kurzorové tlacitko se
Sipkou vlevo.
Jestlize se v daném fadku nachazi vice vstupnich poli a Vy chce-
te parametry prevzit kurzorovym tla¢itkem se Sipkou vlevo, musite
kurzor umistit ve vstupnim poli, které se nachéazi uplné vlevo.

Parametry nemuzete prevzit, pokud nejsou kompletni nebo kdyz jsou
vyrazné nespravné. V takovém pripadé budete na dialogovém fadku
informovani, které parametry chybéji nebo jsou nespravné.
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1.3.5 Uzivatelské rozhrani CNC-ISO

Z uzivatelského rozhrani systému ShopTurn mizete pfepnout do uzi-
G vatelského rozhrani CNC-ISO.
Zde muZete také aktivovat dalkovou diagnostiku, ktera umoZznuje
ovladani fidiciho systému pomoci externiho pocitace.

Vyrobce stroje vSak musi pfepinani ze systému ShopTurn na uziva-
telské rozhrani CNC-1SO uvolnit.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pokud budete potfebovat podrobny popis uzivatelského rozhrani
CNC-ISO, viz:
Literatura: /BEM/, Navod k obsluze HMI Embedded
SINUMERIK 840D sl
/BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced
SINUMERIK 840D/840Di/810D/840D sl
/IPG/, Prfirucka programovani, Zaklady
SINUMERIK 840D/840Di/810D/840D sl
IPGA/, Priru¢ka programovani, Pro pokrocilé
SINUMERIK 840D/840Di/810D

3 Dalkova diagnostika je softwarovym volitelnym doplrikem.

Pokud budete potfebovat dalSi informace k tématu dalkové diagnosti-
ky, nahlédnéte laskavé do prirucky:
Literatura: /FB/, Popis funkci, RozSifovaci funkce,

F3, Dalkova diagnostika

UZivatelské rozhrani
-ﬁ CNC-ISO

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

-a_

e '{su » Stisknéte potom programové tlacitko ,CNC ISO" ve svislém pruhu
programovych tlacitek.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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AWKS_DIRAMETAY WPD

Stroj  |CHANT |'"3'3 METAV_PROGROHT.MPF

KanalRESET
Program prerusen

I G-funkce +
transf.

I Pomocné

WCS Poloha Posun REPOS Hlavny vreteno 151 | funkce
X -78.057 mm 0.000 Akt. 0.000 &t/min ﬂ ;

rd 37360 mm 0.000 PozZ. 0.000 btfmin Vietena

ol
c1 0.000 stup. 0.000 > D Gums
1000 %
cz2 0.000 stup. 0.000
Vykon 5

Posuv [mm#min]

Akt. 0.000 100.0 %
Poz. 0.000

Néstroj
* HRUBOVAC i NUZ_8oN D14

Predvoleny nastroj:

* HRUBOVAQ_NOZ_80N 1
G0l

Naskrabnuti Ru¢eni

kolecko

Uzivatelské rozhrani CNC-ISO

» Kdyz si budete prat vratit se zpatky do uZivatelského rozhrani
sttecr systému ShopTurn, stisknéte tlagitko ,Menu Select".

- a -
ShopTurn » Stisknéte programové tlacitko ,ShopTurn".

Dalkova diagnostika

» V uzivatelském rozhrani CNC-ISO stisknéte tlacitko ,Menu

stiber Select".

Diagnos- » Stisknéte programové tlagitko ,Diagnostika".

tika

Délkova » Stisknéte programové tlacitko ,Dalkova diagnostika".
diagnost.
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1.3.6 ShopTurn Open (PCU 50.3)

(3
=7

Software ShopTurn je pro PCU 50 k dispozici ve dvou rliznych ver-
zich, ShopTurn Classic a ShopTurn Open.

Ve verzi ShopTurn Open se oblasti systému HMI Advanced ,Sluzby",
.Diagnostika", ,Uvadéni do provozu" a ,Parametry" (bez spravy na-
stroju a posunuti poc¢atku) nachazeji pfimo na rozSifeném vodorov-
ném pruhu programovych tlagitek.

[ [

= o
| | | |

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

SINUMERIK 840D/840Di/810D/840D sl

Werk=.
Hullp.

nc | Alarm-

=l liste

Prog.
edit

Inbetrieb
nahme

Diagnosze Parameter

Kromé toho mohou byt nékterym programovym tlagitkim v zakladnim
nebo rozSifeném pruhu programovych tlagitek pfifazeny vyrobcem
stroje dalSi systémové oblasti.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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2.1 Zapinani a vypinani

2.1  Zapinani a vypinani

[: Pfi zapinani a vypinani fidiciho systému a obrabéciho stroje dbejte
prosim pokynu vyrobce stroje.
Po zapnuti fidiciho systému se na displeji objevi zakladni obrazovka
-Manual"

— -
M MANUAL

. Reset G-
funkce

Poloha

Pomocna

HLADICI NUZ D1
X 13.206 T gt
Z 18 . 380 F' Vsechny
8.8688 284 funkce G
B8.888 nmninin
S1 0.000 B 1e0%
.88

Akt.hodn.
MCS

2 Odbér
trisek

troj

Poloho-
:manual {& vani

Zakladni obrazovka ,Manual"

2.2 Najizdéni na referenéni bod

Vs soustruh maze byt vybaven bud absolutnim nebo inkrementalnim
[: systémem pro méfeni drahy. Inkrementalni systém pro méfeni drahy

musi byt po zapnuti Fidiciho systému kalibrovan, absolutni systém

oproti tomu nikoli.

V pfipadé inkrementéalniho systému pro méfeni drahy se proto musi

se vSemi osami stroje napred najet na referenéni bod, jehoz soufadni-

ce vztaZzené na pocatek soufadné soustavy stroje jsou znamé.

Posloupnost, v jaké se osami musi najizdét na referenéni bod, je pre-

E depsana vyrobcem stroje. V zavislosti na nastavenich provedenych
vyrobcem stroje maze najizdéni na referen¢ni bod probihat také pro
vSechny osy sou¢asné.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

V priibéhu najizdéni na referen¢ni bod je override posuvu funkéni.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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2.2 Najizdéni na referenéni bod

Najeti osou na referenéni
-

ANy
UL

Jog

b

Res Point

X

Preruseni pohybu osy

W@

Faed Siop

Opétovné spusténi po-
hybu osy

[ x][=

Upozornéni

Pfed najizdénim na referenéni bod jsou vypisované Udaje o skute¢né
poloze v soufadném systému nespravné.

Kromeé toho jesté nejsou funkéni omezeni pohybu os definovana vy-
robcem stroje.

Varovani

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

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

Bé&hem najizdéni na referencéni bod je bezpodmineéné nutné sledovat
pohyby os u stroje.

» Aktivujte provozni rezim ,Manual".

» Na fidicim panelu stroje stisknéte tlacitko "Ref Point".

» Vyberte osu, ktera se ma pohybovat.
> Stisknéte tlacitko "-", pfip. "+".

Zvolena osa najede na referencni bod a zde se zastavi. Budou se
vypisovat soufadnice referenéniho bodu. Osa bude ozna¢ena nésle-
dujicim symbolem:

&

Jestlize je zvoleno tlagitko osy pro nespravny smér, zadny pohyb osy
se neuskutecni.

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

» Vyberte osu, ktera se ma pohybovat, a stisknéte tlacitko odpovi-
dajici pozadovanému sméru.

Osa jede déale smérem k referenénimu bodu.

Po najeti na referenéni bod vSemi osami stroje je systém pro odméro-
vani drahy kalibrovan a omezeni drahy os jsou funkéni. Na displeji,
kde se vypisuji skute¢né hodnoty, naleznete spravné souradnice refe-
ren¢niho bodu.
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2.2.1 Uzivatelské potvrzeni pro systém Safety Integrated

w B B

ARy
UL

Iog

b

Ref Point

X

_‘4_

Yy

Souhlas
uZivatele

O

Alternalival -nepo- [seecr

Jestlize na svém stroji pouzivate Integrovany bezpecénostni systém
Safety integrated (SlI), musite b&éhem najizdéni na referenéni bod
potvrdit, Ze vypisovana aktualni poloha osy odpovida skute¢né poloze
na stroji. Toto potvrzeni je nezbytné, aby funkce systému Safety Inte-
grated pracovaly.

Potvrzeni polohy mize byt uzivatelem uskuteénéno teprve tehdy,
pokud osa predtim najela na referen¢ni bod.

Vypisované polohy jednotlivych os se vzdy vztahuji na soufadny sys-
tém stroje (MCS).

Pro uzivatelské potvrzeni pro systém Safety Integrated potfebujete
pfislusny softwarovy volitelny doplinék.

Podrobnéjsi informace tykajici se uzivatelského potvrzovani viz:
Literatura: /FBSI/, Popis funkci, SINUMERIK Safety Integrated

» Aktivujte provozni rezim ,Manual".

> Na fidicim panelu stroje stisknéte tlacitko "Ref Point".

> Vyberte osu, kterd se ma pohybovat.
> Stisknéte tlacitko "-", pfip. "+".

Zvolena osa najede na referenéni bod a zde se zastavi. Budou se
vypisovat soufadnice referenéniho bodu. Osa bude oznacena nasle-

dujicim symbolem: &
» Stisknéte programové tlacitko ,Souhlas uzivatele".

Zobrazi se okno ,Souhlas uzivatele".
Objevi se seznam vSech os stroje s aktualnimi polohami a polohami
Safety Integrated.

> Najedte kurzorem na pole ,Souhlas" pozadované osy.

> Aktivujte uzivatelské potvrzeni stisknutim programového tlacitka
JAlternativa" nebo tlacitka ,Select".

Zvolena osa je ve sloupci ,Souhlas" oznacena kfizkem, coZz znamena,
Ze ji byl pfifazen stav ,bezpecéné najeto na referencni bod".
Opétovnym stisknutim prepinacich tlacitek mizete uzivatelské potvr-
zeni opét deaktivovat.
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2.3 Provozni rezimy

[

E Manual

My

UL

Jog
3 Manualni ovladani stroje

MDA

MDA

Existuji rizné provozni rezimy, ve kterych muze systém ShopTurn
pracovat:

¢ Manualni rezim (Manual)
e MDA (Manual Data Automatic)
e Auto

Provozni rezim ,Manual" je uréen pro uskute¢fiovani nasledujicich

pfipravnych ¢innosti v rezimu ruéniho ovladani:

o Najizdéni na referen¢ni bod, tzn. kalibrace systému pro méreni
drahy na stroji

e Priprava stroje pro zpracovavani programu v automatickém rezi-
mu, tzn. méfeni nastroju, méfeni obrobku a pfipadné také defino-
vani posunuti po¢atku pouzivanych v programu

e Posuv osami, napf. béhem pferuseni programu

e Osy:polohovani

¢ Jednoduché obrabéni obrobku

Provozni rezim ,Manual" mizete aktivovat pomoci tlacitka ,Jog".
Parametry nastavené v poli T, S, M..." maji v manualnim rezimu vliv
na vSechny pohyby, s vyjimkou najizdéni na referen¢ni bod.

Mate-li k dispozici volitelny doplnék ,Manualni ovladani stroje”, pracu-
jete v rezimu ruéniho ovladani v provoznim rezimu ,Manual“. V rezimu
~.Manual“ mate moznost provadét nasledujici obrabéci operace, aniz
byste museli pro tento Ucel sestavovat program:

Sefizovani a jednoduché posuvy

e Soustruzeni kuzell

e Pfimé obrabéni (pficné nebo podélné obrabéni)

e Vrtani (vrtani stfedovych dér a zavitd, vyvrtavani, vystruzovani,
vrtani hlubokych dér, zavity)

e Soustruzeni (oddélovani tfisky, zapich, odleh€ovaci zapich, upi-
chovani)

e Frézovani (dutina, Cep, drazka, vicehran, gravitovani)

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

Rezim MDA muzZete aktivovat tlac¢itkem ,MDA".
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Auto

oy

MDA

2.4 Nastaveni stroje

V automatickém provoznim rezimu muzete spustit zpracovavani celé-
ho programu nebo jeho ¢asti. Kromé toho miizete zpracovavani pro-
gramu sledovat na obrazovce v grafice.

Provozni rezim "Auto" maZete aktivovat pomoci tladitka ,,Auto”.

2.4.1 Prepinani mezi méricimi jednotkami (milimetry/palce)

= %] <]
”:;?”i

|| $Hastaveni
Il #ShopTum

Inch

ok

Jako méfici jednotky mlZete pro stroj nastavit bud milimetry nebo
palce (inch). Pfepinani systému méficich jednotek se vzdy vztahuje
na cely stroj, tzn. systém ShopTurn automaticky pfepocitava vSechny
Gdaje do nového systému meéficich jednotek, napf.:

¢ Polohovani

e Korekéni parametry nastroje

e Posunuti po¢atku

Nezavisle na vS8eobecném nastaveni stroje mlzete jeSté ménit méfici
jednotky pro manualni rezim (viz kapitola ,Parametry pro manualni
rezim") nebo pro jednotlivé programy (viz kapitola "Zalozeni nového
programu"). Tato nastaveni méficich jednotek se vSak vztahuji pouze
na naprogramované polohy. Korekce nastroje, posunuti pocatku atd.
zustavaji i nadale v méficich jednotkach platnych pro cely stroj.
Jestlize méate napf. jako méfici jednotku pro stroj nastaveny milimetry,
avSak vykres obrobku je kétovan v palcich, je mozné pro tento pro-
gram zvolit jako méfici jednotku palce. Tzn. polohy pfi programovani
miZete zadavat pfimo v palcich, korekce néstroje, posuvy atd. oproti
tomu definujete jako obvykle v milimetrech.

» V provoznim rezimu ,Manual" pfejdéte na rozSireny pruh progra-
movych tlagitek.

» Stisknéte programové tlacitko ,Nastaveni ShopTurn®.

» Stisknéte programové tlacitko ,Inch" (Palce).

Inch | Mé&fici jednotka: Milimetry (programové tlagitko je de-

| aktivovano)

Méfici jednotka: palce (programové tlacitko je aktivo-
Vano)

Objevi se kontrolni dotaz, zda si opravdu prejete pfepnout na jiné
méfici jednotky.

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Tim se pfizptsobi méfici jednotky pro cely stroj.
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2.4.2 Prepinani mezi souradnymi systémy (MCS/WCS)

Souradnice, které se vypisuji v polich skute¢né polohy, jsou vztazeny

G bud na soufadny systém stroje nebo na soufadny systém obrobku.
Souradny systém stroje (MCS) nezohledriuje oproti soufadnému sys-
tému obrobku (WCS) Zadna posunuti pocatku (viz kapitola ,Posunuti
poc¢atku"). Pfi standardnim nastaveni jsou Udaje o aktualni poloze
vztazeny na soufadny systém obrobku.

WCS MCS

@ » Stisknéte tlacitko ,MCS/WCS".

-nebo-
%t B » Aktivujte provozni rezim ,Manual" nebo ,Auto".
L_g | .nebo- 2= -a-
W‘ > Stisknéte programové tlagitko ,Aktuéini hodnota MCS", &imZ sou-

fadny systém stroje aktivujete nebo deaktivujete.

Akt. hodn.
MCS WCS (programové tlagitko je deaktivovano)

MCS MCS (programové tlacitko je aktivovano)
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2.4.3 Vretena

G Na obrazovce ,Vietena“ ukladate odchylky vieten na Vasem stroiji.
Manualni méreni nastro- Pokud byste si prali pfi manuélnim méreni nastroje pouzivat sklicidlo
je hlavniho vietena nebo protivietena jako vztazny bod, zadejte rozmér

tohoto skli¢idla ZLO nebo ZL1.

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

Pfedni hrana Hrana zardzky

Kétovani protivietena

U parametru ,Upinani“ vénujte prosim pozornost informacim od vy-
robce stroje.

Hlavni vieteno

-aff—-

ZL8

Koétovani hlavniho vietena
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Konik

osunHB
nastroje

>

O\ﬁetena

Kotovani koniku

Pfi simulaci jsou pro zobrazovani koniku zapotfebi Udaje o jeho délce
(ZR) a o jeho praméru (XR), z nichZ bude vytvofen obrazek vietena.

» Aktivujte systémovou oblast "Nastroj/Posunuti pocatku".

» Stisknéte toto tlacitko, aby zobrazila rozSifovaci programova

tlacitka.
» Stisknéte programové tlacitko ,Vietena".
» Zadejte parametry.

Nastaveni jsou okamzité v platnosti.

Parametr Popis Jednotka
S1 Mezni hodnota otacek pro hlavni vieteno. ot/min
Upinani Hlavni vieteno: VnéjSi nebo vnitfni upnuti obrobku
ZLO Rozmér skli¢idla hlavniho vietena (ink) mm
S3 Mezni hodnota otacek pro protivieteno. ot/min
Upinani Protivieteno: Vnéjsi nebo vnitini upnuti obrobku
Druh celisti Kotovani pfedni hrany nebo hrany zarazky
ZL1 Rozmér skli¢idla protivietena (ink) mm
ZL2 Rozmér zarazky protivietena (ink) mm
ZL3 Rozmér Celisti protivietena (ink) - (pouze pfi kétovani hrany zarazky) mm
XR Praimér koniku mm
ZR Délka koniku mm
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2.5 Nastroje

[

E Korekce délky nastroje

PFi zpracovavani programu musi byt zohlednovany rozdilné geometrie
nastrojl, které jsou jako tzv. korekéni parametry nastroje ulozeny v
seznamu nastrojd. Ridici systém pfi kazdém vyvolani nastroje bere
tyto korek&ni parametry nastroje v Gvahu.

PFi programovani Vam tedy stac¢i zadavat pouze rozméry obrobku
z vyrobniho vykresu. Ridici systém potom sam na jejich zakladé vy-
pocitava individualni drahu nastroje.

Korekce délky nastroje vyrovnava rozdily v délce ve smérech X a Z
mezi rdznymi nastroji.

Za délku nastroje se povazuje vzdalenost mezi vztaznym bodem pro
upnuti nastroje T a Spickou nastroje P. Jestlize je nastroj pro novy
smér obrabéni upnut do revolverové hlavy jinak, vyplyvéa z toho jina
korekce délky nastroje.

T
P X

Délka X

Délka X

S
P T
Délka Z Délka Z

Korekce délky nastroje

Korekci délky nastroje zjiStovat pomoci funkce ,Méfeni nastroje" bud
manualné, pomoci méfici sondy nebo lupy.
Z korekci délky nastroje a hodnot opotfebeni (viz kapitola ,Zadavani

Udajl o opotfebeni nastroje") vypoditava fidici systém parametry po-
hybu.
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Korekce radiusu néastro-
jelbfitu

Kontura obrobku a draha, po které se pohybuje nastroj, nejsou iden-
tické, protoze nastroj se svym stfedem nema pohybovat po konture,
ktera se ma vyrobit.

Systém ShopTurn posunuje naprogramovanou drahu nastroje v zavis-
losti na radiusu nastroje a na sméru obrabéni tak, aby se bfity nastroje
pohybovaly pfesné podél pozadované kontury. Tato posunuta draha
nastroje se nazyva ekvidistantni kfivka.

Ekvidistantnf drahal Ekvidistantni draha

Ekvidistantni krivka p/i soustruzeni a frézovani

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

Pokud budete potfebovat dalSi informace o korekci radiusu nastroje,
nahlédnéte do kapitoly ,Vytvareni programovych blokd".
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2.5.1 Zalozeni nového nastroje

Novy nastroj musite napfed ulozit do seznamu nastroju, abyste s nim

G potom mohli pracovat. Pfi zakladani nového nastroje Vam systém
ShopTurn dava k dispozici nékolik typl nastroje, z nichz si mizete
vybrat. Typ nastroje urcuje, které geometrické parametry jsou zapo-
tfebi a jak budou zapogitavany.

1 UBERAK

2 HLADICI NUZ

T zAPICHOVACI NUZ
I ZAVITOVY NUZ
B FREZA

= VRTAK

KOPINATY VRTAK
ZARAZKA
ZAVITNIK

" R

VYVRTAVACI NUZ
l  soNDA 3D

MoZzné typy nastroje

Vyvrtavaci niz mazete pouzivat pfi vrtani v ose otaceni a pfi soustru-
Zeni. Smér otaceni musi byt zadan stejné jako u jinych soustruznic-
kych nastroju.

» Novy nastroj namontujte do revolverové hlavy (viz také kapitola
,Volba nastroje a vietena").

Yy

Mu@uﬂﬂ Seznam | » V Systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
nastroje nastroj ,Seznam nastroju”.

» Najedte kurzorem na misto v seznamu nastrojl, které je obsaze-
no nastrojem v revolverovém zasobniku. Misto v seznamu néstro-
ji musi byt dosud volné.

Novy > > Stisknéte programové tlacitko ,Novy nastroj"“.
nastroj
Hrubovaci Sonda 3D » Pomoci programového tlacitka vyberte pozadovany typ a orientaci
nuz nastroje.
L!J KdyZ stisknéte programové tlacitko ,DalSi", objevi se dalSi typy

nastrojll, pfip. orientace bfitu, které jsou Vam k dispozici.

Tim je novy nastroj zaloZzen. Bude mu automaticky pfifazen nazev
zvolené skupiny nastroju.
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» Zadejte jednoznacny nazev néstroje.
Nazvy nastroji mlzete libovolné doplfiovat a ménit. Nazev nastro-
je se smi skladat z maximalné 17 znak(. Povolena jsou pismena

(bez diakritiky), Cislice, znak podtrzeni "_", teCka "." a lomitko "/".

» Zadejte korekéni parametry nastroje.

2.5.2 Seznam nastroju

Do seznamu néstroju zadejte hodnoty vSech parametr nastroje, které
jsou zapotrebi:
e pro vypocet korekce délky a radius nastroje,
e pro vypocet obrabécich cykla,
e pro zobrazovani nastroju pfi simulaci zpracovani programu.

E V zavislosti na typu nastroje jsou zapotfebi rizné parametry.
7 ~~—
X
©
X
N9
o
2 g ~
S Uhel drzaku
D =
—
S O
©
X
6 -
o v = .
Radius bfitu Vztazny smer Uhel desticky
Délka Z

NGz pro obrabéni nahrubo/nacisto
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© Siemens AG 2006 All rights reserved.
2-60 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovéni ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



11/2006 Sefizovani stroje

2.5 Nastroje

T o ~—
$ [y
N}
cg I R S Y
a <
©
=
. a
~ Délka Z N
©
4
‘O
la}
Doraz
Radius
N
./
Délka Z

Tlacitko

Uhel desticky O

88°

Délka X

Uhel drzaku

Vyvrtavaci naz

| @ Vrtani
| Délkaz

Vyvrtavaci ndz

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006

2-61



2

Sefizovani stroje

2.5 Nastroje

11/2006

Mist.

I /_\_/
i
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1
i
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i
i
i X
1
. x
' ) g
: X T
1 ‘L
i S e
Pramér ;
i
— i
c
@
o
3 -
b £
S y
Délka Z o
> Délka z
Zavitnik 3D sonda
NASTROJE
Seznam nastroju O
Mist. Typ N&zev nastroje DP 1. Brit néstroje 4= Alternativa
IDélka X Délka Z Réadius @ Délka 12
....... dest. Méreni
1 UBERAK_80N 1 78.857 37.260 0.800+« 93.888 15.087 nastroje
2 £ KOPINATY_VRTAK 8N 1 83.546 26.186 4.808 2
3 Vymazani
nastroje
4 == VRTAK_5N 1 82.237119.68% 5.888 118.8 o
5 A HLADICI_NUZ_35 1 86.687 37.666 B.188« 92.835 14.87 Vyjmout
nastroj
5] ©F ZAVITNIK 1 69.398 91.4%5 168.888 B.308 o !
7 T zAPICHOVACINUZ 4N 1 84.694 37.361 1.080 4.608 5.872
8 8 VYVRTAVACI NUZ 1 66.369 45.698 O.6808 §.008 2
9 T ZAvITOVY NUZ_3N 1 86.592 36.697 ©.8688 o
18
11 ¢ FREZA_8N 1 B8.8868113.158 8.860 q 2
12 1 UBERAK_8ON 2 88.657 35.687 0.7804 93.880 13.87
13 Ty HLADICI_NUZ_50 1 7.811 33.599 B8.200« 95.858 12.87
14 1 3D_SONDA 1192.655 §5.538 6.860 1
= Opotreb. Zasob- |5 |Posunuti| [ 5 |
"ﬂj nastroje| nik nul.bodu Paragetry

Seznam nastrojl

Seznam nastrojl je v pfipadé potfeby upraven vyrobcem stroje.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Cislo mista v zasobniku

Cislo mista nastroje, ktery se v revolverové hlavé nachazi v pracovni
poloze, je zvyraznéno na Sedém pozadi.

Pokud existuje vice zasobnik(, napfed se uvadi ¢islo zasobniku a pak
Cislo mista v zasobniku (napf. 1/10). Nastroje, které se nenachazeji v
zasobniku, se vypisuji bez ¢isla mista. (V pfipadé tfidéni podle mista
v zasobniku jsou tyto nastroje na konci seznamu néstroju.)
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Typ

Nazev nastroje

DP

Korekéni parametry
nastroje
Brit

Délka X

Délka Z

Radius, pfip. &

Stoupani

avrtani

U fetézovych a talifovych zasobnikd se navic mohou vypisovat také
mista pro vieteno a dvojity podavac.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Misto ve vietenu

<] wmista pro podavac 1 a 2

Typ nastroje a poloha bfitu
Pomoci tlagitka ,Alternativa" miZzete polohu bfitu nastroje ménit.

Nastroj je identifikovan svym nazvem. Nazvy mlzete zadavat ve for-
mé textu nebo Cisla (viz kapitola ,ZaloZeni nového nastroje").

Duplo-€islo ndhradniho nastroje (DP 1 = pavodni nastroj, DP 2 = prvni
nahradni nastroj, DP 3 = druhy nahradni nastroj atd.).

Korekéni parametry pro v dané chvili zvoleny bfit nastroje (D-€islo).

Korekce délky nastroje ve sméru X

Tuto hodnotu muzete zjiStovat pomoci funkce ,Méfeni nastroje" (viz
kapitola ,Manudlni méfeni nastroje", pfip. ,Méfeni nastroje pomoci
lupy*). Jestlize je nastroj zméfen externé, zde mizete zadat zjiSténou
hodnotu.

Korekce délky nastroje ve sméru Z

Tuto hodnotu muzete zjiStovat pomoci funkce ,Méfeni nastroje" (viz
kapitola ,Manudlni méfeni nastroje", pfip. ,Méfeni nastroje pomoci
lupy*). Jestlize je nastroj zméfen externé, zde muzete zadat zjiSténou
hodnotu.

Radius, pfip. pramér nastroje

Pro frézovaci a vrtaci nastroje mizete udavat také prameér, u sou-
struznickych nastrojd pouze radius bfitu. Zda se jedn& o Udaj radiusu
nebo priméru, je mozZné nastavit pomoci strojniho parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

VztaZzny smér pro Uhel drzaku

Uhel drzaku fFezného nastroje
Uhel drzéku je zohlednén pfi zpracovavani podfiznuti

Uhel destiéky fezného nastroje
Uhel desti¢ky je zohlednén pFi zpracovavani podfiznuti

Stoupani zavitd zavitniku v mm/ot nebo otockach/.

Prameér vrtané diry u vyvrtavaciho noze.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006 2-63



2

El

Sefizovani stroje

2.5 Nastroje

11/2006

Sifka desticky

Délka desticky

Specifické funkce
nastroje

th

Sitka desti¢ky upichovaciho noze
Systém ShopTurn potfebuje Sifku desti¢ky upichovaciho noze pro
vypodet cykld zapichu.

Délka desticky fezného néastroje nebo upichovaciho noze
Systém ShopTurn potfebuje délku desti¢ky pro zobrazeni nastrojl pfi
simulaci zpracovani programu.

Sloupec H se objevi pouze tehdy, pokud jste instalovali ISO dialekty.
Ve sloupci H se vypisuje ¢islo paméti korekénich parametr(, které
patfi k danému nastroiji.

Pocet zubl frézy
Ridici systém na zakladé tohoto parametru interné vypoéitava otacko-
vy posuv, jestlize v programu je nastaven posuv v mm/zub.

Uhel $picky vrtaku
Jestlize pfi vrtani chcete vrtakem zajizdét az do stopky a nikoli jen do
Spi¢ky nastroje, Fidici systém zohledni Uhel Spi¢ky vrtaku.

Udaj sméru otaéeni vietena

Smér otaceni vietena se u pohanénych nastroju (vrtak a fréza) vzta-
huje na nastrojové vieteno, u soustruznickych néstroju na hlavni vie-
teno, pfip. protivieteno.

Pokud pouzivate vrtak nebo frézu pfi ,stfedovém vrtani" nebo ,stfedo-
vém vrtani zavitu", vztahuje se udany smér otaeni na smér fezani
nastroje. Hlavni vieteno se pak to¢i vzhledem k néstroji odpovidajicim
smérem.

./ Vieteno se otaéi vpravo

Vfeteno se otadi vlevo

ﬁ VFeteno neni spusténo
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— Zapnuti/vypnuti pfivadéni chladici kapaliny 1 a 2 (napf. vnitini a vnéjsi
chlazeni)

|X| Chladici kapalina zapnuta
Chladici kapalina vypnuta
Privadéni chladici kapaliny nemusi byt na stroji nutné instalovano.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» Do seznamu nastroju zadejte poZzadovany nazev nastroje a hod-
J noty jeho korekénich parametrd.

O » Stisknéte programové tlacitko ,Alternativa" nebo tla¢itko ,Select"
Allernalival -nepo- Lseeer tolikrat, aZ se pro specifické funkce nastroje objevi poZadovana
nastaveni.

2.5.3 Manualni méfeni nastroje

Pfi manualnim méfeni najedte nastrojem ru¢né na znamy vztazny
bod, ¢imz mudzete zjistit rozméry nastroje ve smérech X a Z. Na z&-
kladé polohy vztazného bodu drZzaku nastroje a vztazného bodu vypo-
Citava systém ShopTurn potom korekéni parametry nastroje.

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

Bé&hem méreni zadejte polohu hrany obrobku. Polohu skli¢idla oproti
tomu musite specifikovat jeSté pfed méfenim (viz kapitola ,Vietena").

Vztazny bod: Hrana ob-

WA U

robku
;\}t QI Méieni » V provoznim reZzimu "Manual" aktivujte programové tlacitko ,Mé-
Jg nastroje feni nastroje”.
RUENE > » Stisknéte programové tlacitko ,Rucné".
X 7 » Stisknéte programové tlacitko X" nebo ,Z" podle toho, kterou z
-nebo-L délek nastroje si prejete zméfit.
Nesie » Stisknéte programové tlacitko ,Nastroje”.

» Ze seznamu nastrojl vyberte nastroj, ktery chcete zméfit. Poloha
(orientace) bfitu a radius, pfFip. pramér nastroje musi jiz byt v se-
znamu nastroju ulozeny.
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Manual » Stisknéte programové tlacitko ,Manual".

Nastroj se prevezme do obrazovky Méfeni nastroje.
» Zvolte ¢islo bfitu nastroje D a také jeho duplo-¢islo DP.

» Na obrobek najedte v tom sméru, ktery ma byt zméfen a Skrabné-
te (viz kapitola ,Posuv 0s").

Zy

Méreni délky ve sméru X Méreni délky ve sméru Z

» Do poli X0, pfip. Z0, zadejte polohu hrany obrobku.
Jestlize pro X0, resp.Z0 neni zadana zadna hodnota, pfevezme
se hodnota z poli, kde se vypisuje aktualni skute¢na poloha.

Nastavit » Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit délku".
délku

Automaticky se vypocita délka nastroje, kterd se pak ulozi do sezna-
mu nastroju. Pfitom se automaticky zapocita také poloha bfitu a radi-
us, resp. prameér nastroje.

Zapamat. Jestlize byste si prali polohu néstroje po Skrabnuti na obrobek ulozit
ﬂ el do paméti, stisknéte programové tlacitko ,Zapamatovat polohu". Po-
tom miiZete napf. pohybovat osami, abyste snaze manualné zméfili

polohu hrany obrobku XO.

Vztazny bod: Skli€idlo

'ﬁflit QI Méreni > YPTOV,OZI’II-m reZzimu "Manual" aktivujte programoveé tlagitko ,Mé-
Jug nastroje feni nastroje”.
RUENE > 7 » Stisknéte programova tlagitka ,Ru¢né" a ,Z".

» Jako vztazny bod vyberte ,Skli¢idlo hlavniho vietena“ nebo ,Skli-
¢idlo protivietena“.

NASTa » Stisknéte programové tlagitko ,Nastroje*“.

» Ze seznamu nastrojl vyberte nastroj, ktery chcete zméfit. Poloha
(orientace) bfitu a radius, pfip. prdmeér nastroje musi jiz byt v se-
znamu nastroji uloZeny.

Manuél » Stisknéte programové tlacitko ,Manual".

Nastroj se prevezme do obrazovky Méfeni nastroje.

» Zvolte Cislo bfitu nastroje D a také jeho duplo-Cislo DP.
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Nastavit
délku

» Najedte na sklicidlo a Skrabnéte (viz kapitola ,,Posuv 0s").

Méreni délky ve sméru Z
» Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit délku".
Automaticky se vypocita délka nastroje, ktera se pak ulozi do sezna-

mu nastroju. Pfitom se automaticky zapocita také poloha bfitu a radi-
us, resp. prameér nastroje.

2.5.4 Meéreni nastroje pomoci mérici sondy

[3

Pfi automatickém méreni zjiStujete pomoci sondy rozmeéry nastroje ve
smérech X a Z. Na zakladé znamé polohy vztazného bodu drzaku
nastroje a meéfici sondy potom systém ShopTurn vypocita korekéni
parametry nastroje.

Abyste mohli pomoci méfici sondy méFit své nastroje, musi byt pro
tento Gcel vyrobcem stroje instalovan specialni cyklus.

Jestlize na protivietenu existuje druha sonda, vyrobce stroje ji musi
deklarovat v pfisluSném strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Predtim, nez pfikrocite k automatickému méreni nastroje, musite do
seznamu nastroju zadat polohu bfitu a radius, resp. primér nastroje.
U meéfici sondy je vSak nutno napfed provést kalibraci.
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ot

Jog

Autom.

Cycke Start

>

Pl e

Z
-nebo-

» Nastroj, ktery chcete zméfit, upnéte do pracovni polohy (viz kapi-
tola ,Volba nastroje a vietena").

» V provoznim rezimu "Manual" aktivujte programové tlacitko ,Mé-
feni nastroje".

» Stisknéte programové tlacitko ,Autom.”.

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

. =l
||::-::|| -1_;,1.
Auto_x.bmp Auto_z.bmp
Méreni délky ve sméru X Méreni délky ve sméru Z

» Zvolte €islo bfitu D nastroje.

» Pokud se na stroji nachazeji dvé sondy, vyberte, zda chcete pou-
Zit méfici sondu na hlavnim vietenu nebo na protivietenu.

» Najedte nastrojem manualné do blizkosti méfici sondy tak, aby
bylo mozné na méfici sondu v odpovidajicim sméru bez kolize na-
jet.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Automatické méreni se spusti, tzn. nastroj najizdi méficim posuvem
na sondu a pak zase zpét.

Vypocita se délka nastroje, kterd se pak ulozi do seznamu néstroju.
Pfitom se automaticky zapocita také poloha bfitu a radius, resp. pri-
mér nastroje.
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2.5.5 Kalibrace mérici sondy

(3
=7

Jestlize si prejete vyuzit automatického méreni nastroji, musite na-
pred zjistit polohu méfici sondy v pracovnim prostoru stroje vzhledem
k poc¢atku soufadné soustavy stroje.

Funkce ,Kalibrace méfici sondy" je k dispozici jen tehdy, je-li aktivo-
vana pfislusna droven ochrany.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Aby byla méfici sonda kalibrovana, je nutno na ni najet ze 4 smér
(+X, -X, +Z a-2).

Pouzijte pfitom kalibraéni nastroj, pomoci néhoz miizete méfici sondu
sepnout ve vSech potfebnych smérech.

Kalibrace nastrojové mérici sondy s kalibracnim nastrojem

L

Pro méfici sondu musi byt nastaven typ ,hrubovaci niz* nebo ,ntiz
pro obrabéni nacisto“. BFit pfitom musi byt vzdy orientovan ve sméru —
X a —Z (poloha bfitu 3). Délka a radius, pfip. pramér kalibrac¢niho na-
stroje musite zadat do seznamu nastroju.

Jestlize na protivietenu existuje druha sonda, vyrobce stroje ji musi
deklarovat v pfisluSném strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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Cycke Start

Ay e
UL EI Mefeni
2 nastroje
Kalibrace
sondy
X A
-nebo-

Kalibra¢ni nastroj upnéte do pracovni polohy.

V provoznim rezimu "Manual" aktivujte programové tlacitko ,Mé-
feni nastroje".

Stisknéte programové tlacitko ,Kalibrace sondy".

Stisknéte programové tlacitko ,X“ nebo ,Z" podle toho, ktery bod
méfici sondy si prejete stanovit jako prvni.

4 x

>

Kalibrace méfici sondy ve sméru X Kalibrace méfici sondy ve sméru Z

Pokud se na stroji nachazeji dvé sondy, vyberte, zda chcete pou-
Zit méfici sondu na hlavnim vietenu nebo na protivietenu.

Vyberte smér (+ nebo -), ve kterém si pfejete najizdét na méfici
sondu.

Najedte kalibraénim nastrojem do blizkosti méfici sondy tak, aby
bylo mozné na prvni bod méfici sondy bez kolize najet.

Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Kalibra¢ni operace se spusti, tzn. kalibraéni nastroj automaticky najiz-

di méficim posuvem na sondu a pak zase zpét.

Poloha méfici sondy se zjisti a uloZi do interni datové oblasti.

>

Tento postup opakujte i pro zbyvajici 3 body méfici sondy.
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2.5.6 Meéreni nastroje pomoci lupy

Pro zjiStovani rozmérl nastroje muzete pouzivat také lupu, ovSem za
G predpokladu, Ze je na stroji instalovana.

Systém ShopTurn potom vypoditava korekéni parametry nastroje na

zakladé znamych poloh vztazného bodu drzaku nastroje a zamérova-

ciho kfize lupy.

f ;\}t QI Méfeni » V provoznim rezimu "Manual" aktivujte programové tlagitko ,Mé-
Jog nastroje feni nastroje".
m » » Stisknéte programoveé tlacitko ,Lupa“.
Mesioe » Stisknéte programové tlacitko ,Nastroje”.
» Ze seznamu nastroji vyberte nastroj, ktery chcete zméfit. Poloha
(orientace) bfitu a radius, pfip. primér nastroje musi jiz byt v se-
znamu nastroji uloZeny.
Manual » Stisknéte programové tlacitko ,Manual".
» Najedte nastrojem k lupé (viz kapitola ,Posuv os").
> Spi¢ku nastroje P nastavte tak, aby se kryla se zaméfovacim kfi-
zem lupy.
Nastavit » Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit délku".
délku

Automaticky se vypocitaji délky nastroje a pak se ulozi do seznamu
nastroja. PFfitom se automaticky zapocita také poloha bfitu a radius,
resp. prGmér nastroje.
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2.6 Méreni nuly obrobku

PFi programovani obrobku se jako vztazny bod vzdy pouZziva pocatek

[: soufadné soustavy obrobku (nula). Za G¢elem stanoveni tohoto nulo-
vého bodu zméfte délku obrobku a uloZte polohu €elni plochy vélce ve
sméru osy Z jako posunuti po¢atku. To znamena, Ze se poloha uklada
do hrubého posunuti a hodnoty existujici v jemném posunuti jsou

vymazany.
E Predpokladem pro méfeni obrobku je, Ze v pracovni poloze se nacha-
zi nastroj zndmé délky (viz kapitola "Volba nastroje a vietena").
"= | Hul. bod » 'V provoznim rezimu "Manual" aktivujte programoveé tlacitko "Nul.
=) og aobroblu bod obrobku".

» Vyberte pozadované posunuti, do kterého se ma ulozit poloha
¢elni plochy valce.

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

- a -

» Najedte kurzorem na poZzadované posunuti pocatku.

- a -
Manual » Stisknéte programové tlagitko ,Manual".

» Pohybujte nastrojem ve sméru osy Z a Skrabnéte na obrobek (viz
kapitola ,Posuv os").

» Zadejte poZzadovanou hodnotu pozice Z0 hrany obrobku.

Nastavit » Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit PNB".
PNB

Pocatek (nula) soufadné soustavy obrobku a souvisejici posunuti
pocatku se vypocitaji. Do vypoctu se automaticky zapoditava i délka

nastroje.

Priklad: Pozadovana poloha hrany obrobku Z0 = 0
Korekce délky nastroje Z = 37.6 mm
=7Z=-37.6
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2.7 Posunuti poéatku

[

Zakladni posunuti

Po najeti na referenéni bod jsou vypisované skute¢né hodnoty sou-
fadnych os vztazeny na pocatek (nulu) (M) soufadného systému stroje
(MCS). Program pro obrabéni obrobku je oproti tomu vztazen na po-
¢atek (nulu) (W) souradného systému obrobku (WCS).

Pocatky soufadnych systém(l obrobku a stroje vSak nemusi byt iden-
tické. V zavislosti na druhu obrobku a zpusobu jeho upnuti se mize
vzdalenost mezi po¢atkem soufadného systému stroje a poCatkem
soufadného systému obrobku ménit. Pfi zpracovani programu je toto
posunuti po¢atku brano v Gvahu a mlze se skladat z nékolika dil€ich
posunuti.

V systému ShopTurn se vypisované skute¢né hodnoty pro polohy os
se vztahuji na nastavitelny soufadny systém. Vypisuje se poloha ak-
tivniho nastroje vzhledem k poc¢atku soufadné soustavy obrobku.

Posunuti pocatku se secitaji nasledujicim zptsobem:

Souradny
systém obrobku

/\ Programovatelné
J_> posunuti

Celkové posunuti T
\ /\ Transformace souradné soustavy

Posunuti pocatku

< .

Zakladni posunuti Stroj
- >

M

Posunuti pocatku

Pokud pocatek (nula) soufadného systému stroje a obrobku nejsou
identické, existuje minimalné jedno posunuti (zakladni posunuti nebo
posunuti pocéatku), ve kterém je uloZzena poloha nuly obrobku.

Zakladni posunuti je posunutim pocéatku, které je vZdy v platnosti.
Jestlize zakladni posunuti nemate definovano, je nulové. Zakladni
posunuti muzete uréit pomoci funkci ,Nula obrobku" (viz kapitola ,Mé-
feni pocatku soufadné soustavy obrobku") nebo ,Nastaveni posunuti
pocatku” (viz kapitola ,Nastaveni posunuti pocatku").
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Transformace souradnych
soustav

Celkové posunuti

Kazdé posunuti pocatku (G54 az G57, G505 az G599) se sklada

z hrubého posunuti a z jemného posunuti. Posunuti po¢atku mizete
vyvolavat ze kteréhokoli programu technologickych kroka (hrubé a
jemné posunuti se pfitom scitavaji).

Do hrubého posunuti miZete napriklad ukladat po¢atek soufadné
soustavy obrobku. A do jemného posunuti pak mlZzete ukladat posu-
nuti (offset), ktery pfi upnuti nového obrobku vznikd mezi starou a
novou nulou obrobku.

Funkce jemného posunuti musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Postup, jak definovat a vyvolavat posunuti poc¢atku, naleznete

v kapitolach ,Definovani posunuti po¢atku" a ,Vyvolavani posunuti
pocatku"”.

Transformace soufadnych soustav programujete vzdy pouze pro uréi-
ty program technologickych krok(l. Transformace jsou definovany
prostfednictvim nasledujicich funkci:

e Posunuti

e Otoceni

e Zména méfitka

e Zrcadlové prevraceni

(Viz kapitola ,Definice transformace soufadné soustavy“.)

Celkové posunuti vyplyva ze souctu vSech dil€ich posunuti a trans-
formaci soufadné soustavy.

2.7.1 Nastaveni posunuti poéatku

(3
=7

Pocatek soufadné soustavy (nulu) obrobku muazete ulozit bud pomoci
funkce ,Nulovy bod obrobku" nebo ,Nastavit posunuti po¢atku".

Posunuti po¢atku (aktivni posunuti po¢atku nebo zakladni posunuti),
do kterého se uklada nova nula, je definovano strojnim parametrem.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Jestlize se hodnoty ukladaji do aktivniho posunuti po¢atku, hodnoty
jsou ukladany do hrubého posunuti a hodnoty existujici v jemném
posunuti jsou vymazany.

Posunuti poc¢atku, které je v daném okamziku aktivni, se pro pfislus-

nou osu vypisuje pod oknem s Gdajem polohy osy.

> Najedte osami stroje na pozadovanou polohu, napf. na ¢elni plo-
chu obrobku (viz kapitola ,,Posuv 0s").
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» Pokud nechcete nulu ulozit do pravé aktivniho posunuti pocéatku
nebo do zakladniho posunuti, zvolte jiné posunuti po¢atku (viz
kapitola ,Parametry pro manualni rezim").

A h‘" astavit » 'V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programoveé tlacitko ,Na-
it GBHE stavit PNB".

wat -
M MANUAL

T HLADICI NUZ
3 0.868

F 8.8688 28%
8.8688 nmn/nin

S1 0.000 (B 108%
‘000

Nul. bod Mereni Poloho- | g Odbér
Bobrobki nastroje {.5 vani | &= tiisek

Definice zakladniho posunuti pocatku

» Zadejte pozadovanou novou hodnotu polohy pro Z, pfip. X nebo Y
pfimo na misto Udaji o skute¢né poloze. Mezi jednotlivymi osami
muzZete prfechazet pomoci kurzorovych tlagitek.

_€_> » Stisknéte tlacitko ,Input".

1M T 'nebO'

720 » Jestlize se ma Gdaj polohy osy nastavit na nulu, stisknéte progra-
moveé tlagitko ,Z=0".

Novy pocatek soufadné soustavy (nula) se ulozi do pravé aktivniho
posunuti za¢atku nebo do zakladniho posunuti.

ST Jestlize byste si prali ulozeny pocatek soufadné soustavy opét vyma-
zat, stisknéte programové tlacitko ,Smazat".
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2.7.2 Definice posunuti poéatku

Posunuti po¢atku (hruba a jemnd) zadavate pfimo do seznamu posu-
nuti pocatku.
Funkce jemného posunuti musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Pocet moznych posunuti pocatku je definovan ve strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!
mp Musun.l‘-lﬁ Posurti | >V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
J nastroje | ||®" nul. bodu ,Posunuti nul. bodu".

Zobrazi se seznam posunuti poc¢atku.

» Najedte kurzorem na hrubé nebo jemné posunuti, které byste si
prali definovat.

» Zadejte poZzadovanou soufadnici pro odpovidajici osu. Mezi jed-
notlivymi osami muzZete pfechazet pomoci kurzorovych tlagitek.

-nebo-
Nastavit X Nastavit Z » Stisknéte programové tlagitko ,Nastavit X", ,Nastavit Y" nebo
.Nastavit Z", pokud si pro hrubé posunuti budete prat pfevzit hod-
notu polohy nékteré osy z Gdaje polohy na obrazovce.
-nebo-
Nastavit » Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit vSechny", pokud si pro
ey hrubé posunuti budete pfat prevzit hodnoty poloh viech os z tida-
ju polohy na obrazovce.
Nastavi se nové hrubé posunuti. Hodnoty jemného posunuti se pfitom
zahrnou do vypoctu a pak se vymazou.
Smazat » Pokud si budete prat hodnoty hrubého a jemného posunuti vyma-
[PNB zat, stisknéte programové tlacitko ,Smazat PNB".
Dalsi Kdyz stisknéte programové tlacitko ,DalSi osy", mlzete navic zobrazit
osy dal3i tfi osy (2 kruhové osy, 1 linearni osa) a definovat jejich posunuti.

Tyto dopliikové osy musi byt aktivovany prostfednictvim strojnich
parametra.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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2.7.3 Seznam posunuti po¢atku

[3

Z&kladni posunuti
Zakladni vztazny bod

Posunuti poéatku
PNBL1 ... PNB4

FaGL
DmwH

Transformace souradnych

Jednotliva posunuti pocatku, stejné jako i celkové posunuti, se vypisu-
ji v seznamu posunuti po¢atku. Posunuti poc¢atku, které je momental-
né aktivni, je zvyraznéno na Sedém pozadi. Kromé toho se v seznamu
posunuti pocatku vypisuji také aktualni polohy os v soufadném sys-
tému stroje a v soufadném systému obrobku.

Je-li Vas soustruh vybaven protivietenem, v pravém krajnim sloupci
se navic vypisuje, které posunuti po¢atku bylo pravé zrcadlové pre-
Vraceno pro opracovani s protivietenem. Pokud je to potfeba, mizete
zrcadlové prevraceni posunuti pocatku také opét zrusit.

NASTROJE
Zéklad (G588)
wcs MCS
X 13.206 X1 115.528
Y 0.000 Y1 0.000
2 18.380 Z1 276.480
X Y Z X R YR Z 0 AZ
Z&Klad! 0.008 0.000  200.000 Smazat
PNB1 6.808 9.880  248.970 PNB
0.088 0.000 8.000
PNB2 0.088 0.000  485.250 x [ Nastavit
0.088 0.000 8.000
PNB3 0.088 ©.000 .000 Nastavit
= 0.800 0.880 0.800 Y
Progran ©.088 ©.060 ©.000 ©0.088 ©.000 ©.008
MéFitko 1.600 1.808 1.8080
IZrcadleri
Celkové 6.608 ©.060 200.880 0.800 ©.000  ©.000 Nastavit
) vsechny
Opotreb Zasob- 4 =
=t |l A Frdll K300 [

Seznam posunuti poc¢atku

Vypisuji se soufadnice zakladniho posunuti poc¢atku,
které mizete v tomto seznamu zmenit.

Vypisuji se soufadnice jednotlivych posunuti po¢éatku (1. fadek: hrubé
posunuti, 2. fadek: jemné posunuti). Tyto idaje mlzete v tomto se-
znamu zménit (viz kapitola ,Definice posunuti po¢atku®).

Funkce jemného posunuti musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

DalSi posunuti po¢atku muzete zobrazit pomoci tlacitka ,Page Down".
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soustav

Program Vypisuji se aktivni soufadnice transformace ,Posunuti” a Ghel nasta-
veny v transformaci ,,Oto¢eni”, o ktery je soufadny systém pootocen.
Tyto hodnoty zde ménit nemuzete.

Zména meéfitka Vypisuje se aktivni hodnota méfitka pro transformaci ,Zména méfitka"
pro pfislusnou osu.
Tyto hodnoty zde ménit nemuzete.

Zrcadlové prevraceni Vypisuje se osa, kterd byla definovana prostfednictvim transformace

»Zrcadlové prevraceni".
Toto nastaveni zde ménit nemUzete.

Celkové posunuti

Celkové Na tomto misté se vypisuje celkové posunuti vyplyvajici ze zakladniho
posunuti a vSech aktivnich posunuti po¢atku a transformaci soufad-
nic.

Dalsi Kdyz stisknéte programové tlacitko ,DalSi osy", muzete navic zobrazit

osy

dalsi tfi osy (2 kruhové osy, 1 linearni osa) a definovat jejich posunuti.
Tyto dopliikové osy musi byt aktivovany prostfednictvim strojnich

parametra.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
s Musun.ﬂﬂ Posunti | > V Systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programove tlacitko
J nastroje | || % nul. bodu ,Posunuti nul. bodu".

Zobrazi se seznam posunuti poc¢atku.
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2.8.1 Volba nastroje a vietena
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Sefizovani stroje
2.8 Rezim ruéniho ovladani

Rezim ruéniho ovladani

Volba nastroje

I"I‘_|I'|I_.
Jog

H T,5,M

—

Nastroje

-nebo-

Manual

OFFSET

Provozni rezim ,Manual“ pouzivate vzdy tehdy, kdyz potfebujete stroj
sefidit pro spusténi zpracovavani programu nebo kdyZz si prejete pro-
vadét jednoduché pohyby na stroji.

Pro pripravné ¢innosti v manualnim rezimu se volba nastroje a ovla-
dani vietena uskutec€nuje centralné v jedné z obrazovek.

......

nastrojové vieteno (S2). Mimo to muze byt Vas soustruh vybaven také
protivietenem (S3).

V manuélnim rezimu mudzete aktivovat nastroj bud pomoci jména
nebo &isla mista v revolverovém zasobniku. Pokud zadate ¢islo, hleda
systém ShopTurn nejprve podle jména a potom podle &isla mista v
zasobniku. Tzn. kdyz zadate napf. ,5" a neexistuje-li Zadny nastroj s
nazvem ,5% je zvolen nastroj z mista ¢islo ,5".

Prostfednictvim Cisla mista v revolverovém zasobniku miZete také do
obrébéci pozice otodit prazdné misto a potom pohodIiné namontovat
novy nastroj.

» V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko
!!Tl S'I M"'

» Zadejte nazev nebo &islo nastroje T.
-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko ,Nastroje" nebo tlacitko ,Offset",
¢imz vyvolate seznam néastroju.

_a_

» V seznamu nastroji najedte kurzorem na pozadovany nastroj.
Z revolverového zasobniku muazete vybrat vZdy jen jeden nastroj.

- a -
» Stisknéte programové tlagitko ,Manual".
Nastroj se pfenese do okna T, S, M...".

» Vyberte bfit nastroje D nebo do vstupniho pole zadejte pfimo Eislo
bitu.
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Cycke Start

VFeteno:spusténi

”E?u H T,S5,H

Cycle Start
Zastaveni vietena

”ﬂu H T,5,H

Cycke Start
Zména otacek vietena

AR
UL H T,.5,.H
Jog

Cycke Start

>

Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

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

>

V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko
w1 S, M

Vyberte v levém vstupnim poli parametru Vfeteno bud hlavni vie-
teno (S1) nebo nastrojové vieteno (S2) nebo protivieteno (S3).

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

Déle nastavte stupen prevodovky, jestlize stroj pohani vieteno
pres pfevodovy mechanismus.

V poli pod tim zvolte smér otaceni vietena:

I-—-I . LY.
Vfeteno se otaci vpravo.

L™

Veteno se otaci vlevo.
Vedle pole se vypisuje M-funkce.

Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Vfeteno se roztodi.

>

V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlagitko
.1, S, M".

Ve spodnim poli oblasti vietena aktivujte funkci ,Zastaveni
vietena".

Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Vfeteno se zastavi.

>
>

V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlagitko
.1, S, M".

Zadejte pozadované otacky vretena.

Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Vfeteno se bude dale otacet s novou hodnotou otacek.
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Vieteno:polohovani

”EZL H T,5,M

2.8.2 Posuv os

[3

Ovladani os pomoci kla-
J vesnice

Afy
UL }
Jog

1 EH astaveni
Il @ShopTum

» V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko
HTY S! M"'

» Vyberte hlavni vieteno (S1), nastrojové vieteno (S2) nebo proti-
vieteno (S3).

» Ve spodnim poli aktivujte funkci ,Pozice vietena".
V poli parametru ,Poloha zastaveni"
vou polohu vietena (ve stupnich).

zadejte poZadovanou konco-

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Pokud vreteno stoji, nastavuje se po nejkratSi draze.
Pokud se vieteno otaci, zlistava stavajici smér otaceni zachovan a
pouze se zastavi v poZadované poloze.

V rezimu manualniho ovladani je mozné osami pohybovat pomoci
osovych tlagitek, inkrementacnich tlacitek nebo ru¢nimi kolecky. PFi
ovladani pomoci klavesnice se zvolena osa pohybuje naprogramova-
nym sefizovacim posuvem o pevné definovany krok.

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

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pfi pohybech os je funkéni korekce (override) posuvu/rychlého
posuvu.

» V pripadé potreby vyberte nastroj (viz také kapitola ,Volba nastro-
je a vietena").

» V provoznim reZzimu ,Manual" pfejdéte na rozSifeny pruh progra-
movych tlacitek.

» Stisknéte programové tlagitko ,Nastaveni ShopTurn®“.

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

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

Udaje o tom, ktery ze dvou posuvi se pouziva pfi pohybovani osami,
naleznete v Udajich vyrobce stroje.
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— —
1 10000

Addy
g “:;,,
Jog

|| ¥Hastaveni
Il &ShopTum

Pohyb osami pomoci
ruéniho koleéka

Osami muzete pohybovat v krocich o pevné nebo proménné velikosti.

>

Stisknéte jedno z tlagitek [1], [10], ..., [10000], jestlize si budete
prat pohybovat osou v krocich o pevné velikosti (inkrementech).
Cisla na tlagitcich udavaji délku drahy pohybu v mikrometrech,
pFip. v mikropalcich.
Priklad: Chcete-li, aby poZzadovana délka kroku byla 100 um

(= 0.1 mm), stisknéte tlacitko "100".

-nebo-

>

>

V provoznim rezimu ,Manual" pfejdéte na rozSifeny pruh progra-

movych tlagitek.

-a-

Stisknéte programové tlacitko ,Nastaveni ShopTurn*.

-a-

Zadejte pozadovanou hodnotu do parametru ,Proménna délka

kroku“.

Priklad: Chcete-li, aby pozadovana délka kroku byla 500 pm
(= 0.5 mm), zadejte 500.

-a-

Stisknéte tlacitko "Inc Var".

Stisknéte tlacitko osy odpovidajici pozadovanému sméru.

Kdykoali stisknete tlagitko osy, posune se tato osa o krok zvolené veli-
kosti.

Jestlize chcete, aby se vice os pohybovalo sou€asné, musite soucas-
né stisknout tlacitka téchto os.

Instrukce pro aktivovani a zpusob fungovani ruénich kolecek laskavée
nastudujte v dokumentaci dodavané vyrobcem stroje.
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2.8.3 Polohovani os

V manualnim rezimu mlZete osami najizdét na urcité polohy, abyste
mohli realizovat jednoduché obrabéci operace.
Pfi pohybech os je funkéni korekce (override) posuvu/rychlého posu-
Vu.
— » 'V pfipadé potfeby vyberte nastroj (viz také kapitola ,Volba néastro-
J‘ je a vietena").
. Poloho- » 'V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlagitko ,Polo-
Tcl} “y vani hovani".
» Zadejte cilovou polohu, na kterou ma jedna nebo vice os najet.
» Zadejte pozadovanou hodnotu pro posuv F.
-nebo-
Rychlo- . \ ; \ , "
posuv » Stisknéte programové tlacitko ,Rychly posuv".
@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Cyche Start

Osa najede na zadanou cilovou pozici. Jestlize byly nastaveny cilové
polohy pro vice os, budou se osy pohybovat soucasné.

2.8.4 Jednoduché obrabéni obrobku oddélovanim tfisky

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

Predpokladem pro jednoduché opracovani obrobku oddélovanim tfis-
ky v manualnim rezimu je, Ze v pracovni poloze se nachazi zméfreny
nastroj (viz kapitola ,Volba nastroje a vietena").

Pokud chcete s cyklem oddélovani tfisky vysoustruzit pouzdro, maze-
te v rohu naprogramovat odleh€ovaci zapich (XF2).

Pozor

Nastroj najizdi po pfimé draze na pocatecni bod pro zahajeni obrabé-

ni. Proto napfed nastrojem najedte na néjaké bezpecné misto, aby se

pfi najizdéni predeslo kolizim.

Funkci ,Repos” neni mozné v pribéhu jednoduchého obrabéni oddé-
ﬂ lovanim tfisky pouzivat.
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= NI
’5:?==

Odbér
trisek

oK

Cycke Start

» V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Od-
bér trisek".

» Zadejte poZadované hodnoty parametru.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,,OK".

Vstupni obrazovka se zavre.

v -
M, MANUAL

Poloha

13.2086 T gLAD'CigF’gBB e
4 18.380 F
8.980 90%
1.888 nninin
S1 0.000 (B 108%
-088

T=HLADICI_NUZ

I Odbér trisek

it Nul. bod Mereni
PNB Hobrobku QI nastroje

Oddélovani tfisky v manualnim rezimu

Poloho-
{.& vani

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Cyklus ,,Obrabéni oddélovanim tfisky" se spusti.

Do obrazovky pro zadavani parametrd se muzete kdykoli vrétit, abyste
mohli zadané hodnoty zkontrolovat a pfipadné opravit.

Abyste se vratili zpét do vstupni obrazovky, stisknéte tlacitko pro po-
sun kurzoru vpravo.
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Parametr Popis Jednotka
F,S,V (Viz kapitola ,Sestavovani programovych bloku*.)
V levém vstupnim poli parametru Vfeteno si muZete vybrat mezi hlavnim vietenem
(S1) a protivietenem (S3). Do pravého vstupniho pole zadejte otacky vietena nebo
feznou rychlost.
Druh obrabéni Hrubovani
Obrabéni nacisto
Poloha Poloha pro oddélovani tfisky:
Smér Smeér oddélovani tfisky (pficné nebo podélné) v soufadném systému:
rovnobézny s osou Y (podélny) rovnobéZny s osou X (rovinné)
vnéjsi vnitfni vngjsi vnitini
XA XA XA XA
% 7z % 7z % 7z % Z
XA XA XA XA
% | 1
z z z z
L > >
X0 Vztazny bod & (abs) mm
Z0 Vztazny bod (abs) mm
X1 Koncovy bod & (abs) nebo koncovy bod (ink) mm
Z1 Koncovy bod (abs. nebo ink) mm
FS Faseta (n=1...3) jako alternativa k R mm
R Radius (n=1...3) jako alternativa k FS mm
XF2 Odleh¢ovaci zapich (alternativa k FS2 nebo R2) mm
D Pfisuvna hloubka (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
UX PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru X (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo)
uz PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru Z (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo)
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2.8.5 Parametry pro manualni rezim

[3

Vyvolavani M-funkci

”J..c'} H T,S5,H

Posunuti pocat-
ku:aktivovani

”J..c'} H T,S5,H

Posunuti
nul. bodu

Pro manualni rezim mazete centralné aktivovat funkce stroje a posu-

nuti pocatku a nastavovat méfici jednotky.

Funkce stroje (M-funkce) jsou funkce, jako napf. ,Zavfit dvifka" nebo

~Povolit skli¢idlo", které jsou Vam poskytovany vyrobcem stroje navic.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Polohy os a parametry drdhy se mohou v manualnim rezimu vypisovat
bud v ,mm" nebo v ,palcich". Korekéni parametry nastroje a posunuti
pocatku zustavaji ale v puvodnich méficich jednotkach, které jsou
nastaveny pro cely stroj (viz kapitola ,Pfepinani méficich jednotek -
palce/metrické jednotky").

» V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tla¢itko
wly S, M.

> Do pole parametru "Ostatni M-funkce" zadejte ¢islo pozadované
M-funkce.
Pfifazeni mezi Cisly funkci a jejich vyznamy musite zjistit v tabulce
poskytované vyrobcem stroje.

Priklad:
M-funkce Popis
M88 Zavrit dvirka

Do vstupniho pole musite zadat "88",
Aby se dvifka zavrela.

M-funkce bude aktivovana, jakmile prFisté stisknete tlacitko "Cycle
Start".

» V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tla¢itko
”T1 S! M"'

> Vyberte pozadované posunuti po¢atku.

-nebo-

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

» Najedte kurzorem na poZzadované posunuti poCatku.

_a_
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2.9 MDA

Manuél » Stisknéte programové tlacitko ,Manudl".

Posunuti po¢atku bude aktivovano, jakmile pfisté stisknete tlagitko
"Cycle Start".

Nastaveni méricich jed-
notek

» 'V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko
U | s s TS M

» Vyberte méfici jednotky.

MéFici jednotky jsou v manualnim rezimu aktivovany, jakmile pristé
stisknete tlacitko ,Cycle Start".

2.9 MDA

n V provoznim rezimu "MDA" (Manual Data Automatic) mohou byt za
UCelem sefizovani stroje zadavany blok po bloku pfikazy v G-kddu a
tyto pfikazy ihned zpracovavany.

E PFi zpracovavani pfikazl v G-kédu mizete pribéh operace nasledu;ji-
cim zplsobem ovlivhovat:

Zpracovavani programu blok po bloku
Testovani programu

Nastavovani posuvu pro zkuSebni zpracovani
(Viz kapitola ,,Opracovavani obrobku“.)

@ » Stisknéte tlacitko ,MDA".
MOA

Otevre se editor rezimu MDA.
. HDA

G-
funkce

Poloha
X 13.206 T gLADICiSIFJgBB Dﬁ; ngmnzggé
V4 18.380

0.000 oax | poechny

8.888 mn/nin

0.000 & 100
‘608

progr. MDA

Akt.hodn.
MCS

GA XbA Zi8af
G1 G?4 F1888 5333 M3 Z187
H32T

==eof==

MDA
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2.10 Doby potfebné na zpracovani

Cycke Start

Smazat
progr. MDA

» Pomoci klavesnice zadejte pozadované prikazy v G-kédu.
» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Ridici systém zpracuje zadané bloky.

Program sestaveny v rezimu MDA muZe byt, v zavislosti na nastaveni
parametru od vyrobce stroje, po svém Uplném zpracovani automaticky
vymazan nebo jej mliZzete odstranit pomoci programového tlacitka
~>Mmazat program MDA".

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

2.10 Doby potfebné na zpracovani

[3

Program

Naéteno

Obrobek

i

Presny ¢as

poskytuje systém ShopTurn Vam stavové okno, ve kterém se zobra-
zuji nasledujici provozni ¢asy.

Mérfeni doby zpracovani programu je zahajeno stisknutim tlacitka
.Cycle-Start" a skon¢i stisknutim tlacitka ,NC-Stop" nebo ,NC-Reset".
Kdyz spustite novy program, méfeni ¢asu je zahajeno znovu.

Kdyz je aktivni ¢asova prodleva, pfi zpracovavani programu s jeho
testovanim nebo kdyzZ jsou pohyby provadény zkusebnim posuvem, v
méreni se pokracuje. Kdyz je stisknuto ,NC Stop“ nebo je-li korekce
posuvu (override) nastavena na 0, méfeni ¢asu se zastavi.

Pomoci pruhového grafu mazete sledovat, na kolik procent uz je mo-
mentalné spustény program nacten.

Tento pruhovy graf se zobrazuje, jen kdyz je program, resp. podpro-
gram, vyvolan pomoci pfikazu EXTCALL nebo pokud ma byt program
zpracovavan z pevného disku.

U program( technologickych krokd i u programt v G-kédu se vypisu;ji
aktualni opakovani a naprogramovany pocet opakovani programu
(napf. obrobek: 15/100). Pocet se vypisuje u programu technologic-
kych krokd, ale pouze tehdy, je-li pocet naprogramovanych opakovani
N vétSi nez 1 (viz kapitola ,Udavani poctu kusU").

Od naprogramovaného poctu 100000 opakovani se z diavodu nedo-
statku mista vypisuje uz jenom aktuélni opakovani programu (napf.
obrobek: 15).

Pokud jesté neni k dispozici Zzadna informace o aktualnim opakovani
programu, zobrazuji se pouze dvé ¢arky (napf. Obrobek: - -/100).

Po spusténi programu ukazuje pocitadlo aktualniho opakovani nulu.

Pro pocitani obrobku zadavate do parametrl predvoleb skutecny a
poZadovany pocet obrobku (viz kapitola ,Dosazovani parametr( pro
pocet kusu").

Vypisuje se aktualni pfesny ¢as.
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Sefizovani stroje
2.10 Doby potfebné na zpracovani

Datum

Machine

Opracovani

VytiZzeni

)
=
482

-nebo-

Dholoy

behu

Vypisuje se aktualni datum.

Strojovy ¢as (doba chodu stroje) udava ¢as uplynuly od posledniho

spusténi fidiciho systému.

Doba obrabéni ukazuje celkovou dobu zpracovavani viech spusté-
nych programu od posledniho nabéhu fidiciho systému.

Na zakladé zmérené doby obrabéni a aktualni doby chodu stroje sys-
tém vypocitava skute¢né vytizeni stroje.

Pomér mezi dobou obrabéni a dobou chodu stroje se udava

v procentech.

To, které ¢asové Udaje se budou vypisovat, zavisi na nastaveni stroj-
niho parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» Aktivujte provozni rezim ,Manual" nebo provozni rezim ,Auto".

» Stisknéte programové tlacitko ,Doby béhu".

Misto okna T, F, S se bude zobrazovat okno ,Doby béhu*.
Opétovnym stisknutim programového tlacitka ,Doby béhu“ znovu
vyvolate zobrazovani okna T, F, S.
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3.1 Zahajeni/zastaveni opracovani

3.1  Zahjjeni/zastaveni opracovani

[3

=4 Zvoleni programu (celé-
= ho):

Prugram

%

INPUT

-nebo-

>

-nebo-

PFi zpracovavéani programu je obrobek na stroji opracovavan

v souladu s programovanim.

Po spusténi programu v automatickém rezimu se obrabéni obrobku
pak uskutec€riuje automaticky.

Program musite nagist v provoznim rezimu ,Auto” a zde jej pak mize-
te spustit. MGzZete vSak program kdykoli zastavit a pak obrabéni znovu
spustit. Kromeé toho mdzete nastavit, aby se pribéh opracovavani
graficky zobrazoval na obrazovce.

Pokud je program naéten v provoznim rezimu ,Auto” a na fidicim pa-
nelu stroje je aktivovan automaticky provozni rezim, mlzete program
spustit, i kdyZ se nachazite v libovolné jiné systémové oblasti a nikoli
v provoznim rezimu ,Auto”.

Tato moznost spusténi musi byt aktivovana ve strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pfed zpracovavanim programu musi byt splnény nésledujici pfedpo-

klady:

¢ Byla uskute€néna synchronizace méficiho systému fidiciho systé
mu se strojem.

e Musi existovat program vytvofeny v systému ShopTurn.

e Byly zadany potfebné korekce nastroje a posunuti pocatku.

e VSechny potfebné bezpecnostni interlocky od vyrobce stroje jsou
aktivni.

Programy technologickych kroku, které jste sestavili ve starSich ver-
zich systému ShopTurn, mlZete zpracovavat také v dané aktualni
verzi tohoto systému. Pokud byl starSi program technologickych kroku
uz jednou zpracovan v aktualni verzi systému ShopTurn, chova se
jako program vytvoreny s aktudlni verzi tohoto systému.

» Stisknéte toto programove tlacitko nebo tlagitko ,Program".
Zobrazi se prehled adreséru.

» Najedte kurzorem na adresar, v némz si prejete vybrat program.
» Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se prehled programa.

» Najedte kurzorem na poZadovany program.
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Opracovavéani obrobku
3.1 Zahajeni/zastaveni opracovani

Zpracovat

Zvoleni programu (od
programového bloku)

Prugram ’E‘ﬂ:

-nebo-

> >

-nebo-

INPUT

-nebo-

pmcuuat
—=

i1

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat".

Systém ShopTurn se automaticky pfepne do provozniho rezimu
»+Auto" a nacte program.

» Stisknéte toto programové tlacitko nebo tlacitko ,Program".
Zobrazi se prehled adreséru.

» Najedte kurzorem na adresér, v némz si prejete vybrat program.
» Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlagitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se prehled programd.

» Najedte kurzorem na pozadovany program.

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

Zvoleny program se otevie v systémové oblasti ,Program“. Zobrazi se
pracovni plan daného programu.

» Najedte kurzorem na blok programu, od kterého si pfejete zpra-
covani programu spustit.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat".

Systém ShopTurn se automaticky pfepne do provozniho rezimu
»#Auto“, nacte program a uskute¢ni vyhledavani bloku, aby bylo dosa-
Zeno oznaceného programového bloku (viz kapitola ,Spusténi zpra-
covani od ur€itého mista v programu®).

Reset /_N_WKS_DIR/_H_SHOPTURN_WPD @-
funkce

Poloha [nml

X 13.206
Z 18.380 F

15 Pomocna
U D1 funkce

T HLADICI
3 8.8688 A

Vsechny
8.278 28% funkce G

8.388 mninin

S1 0.000 B 160%
‘000

HB DEMOSOUCAST_1
98 Oddelowéni trisky

T=HRUBOVAG_NUZ_80F@.3/U Y300n

s 9 NBB Surovy obrobek KONT_1
' r{H5  Hotow obrobek: KONT_2
oy PR Akt.hodn.
- H18 Odber trisek 7 T=HRUBOVACi_NUZ_80 F@.3/ot. V288n MCS
% £ N35 Odstraneri zbyt. materilu 7 T=HRUBOVACI_NUZ_55 F8 . 2 /ot. V258
N3B Odbér trisek T T=HLADICINUZ F@.15/0t ¥380n

HRUBOVACI_NUZ_80

Ovlivnéni & Real-Timg
= brogramu Simulace

Neplatny ndzev nastroje :

Korekce
programy

Priklad obrazovky programu v provoznim rezimu ,Auto”

Jestlize vyberete program, ktery dosud nebyl zpracovavan a ktery
obsahuje cykly ,Oddeélovani tfisky proti kontufe nebo ,Konturova
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3.2 Ladéni programu

11/2006

Spusténi opracovani
Cycie Start

Pozastaveni zpracovani

@

Cycie Siop

ZruSeni zpracovani

Y

Reset

Spusténi zpracovani ze
systémové oblasti

Cycke Start

3.2 Ladéni programu

=4 Zpracovani blok po
-" bloku

dutina“, automaticky se vypocitaji jednotlivé kroky oddélovani tfisky
nebo obrabéni konturové dutiny. V zavislosti na slozitosti kontury ma-
Ze tento proces trvat i nékolik sekund.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Program se spusti a za¢ne se zpracovavat od poc¢atku nebo od ozna-
¢eného programového bloku.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Stop".

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

> Stisknéte tladitko ,Reset".

Zpracovani programu se zrusi. Pfi nasledujicim spusténi se zpraco-
vani zah4ji znovu od zac¢atku programu.

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

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Program se spusti a jeho zpracovani je zahajeno od zacatku. Obra-
zovka predtim zvolené systémové oblasti zUstane ale na displeji.

Pfi ladéni programu muaZe systém ShopTurn opracovavani obrobku
prerusit po kazdém programovém bloku, ktery spousti néjaky pohyb
nebo pomocnou funkci stroje. Takto muzete v pribéhu prvniho zpra-
covani programu na stroji blok po bloku kontrolovat vysledek opraco-
vavani.

PFi vrtani je do jednoho bloku zahrnuta celd operace obrabéni a pfi
frézovani dutiny opracovani jedné roviny.

Vrtani a obrabéni dutin je moZzné roz¢lenit pomoci funkce ,Blok po
bloku jemné" na jednotlivé bloky. Kromé toho se pfi tomto nastaveni

obrabéni zastavuje po kazdém jednotlivém konturovém prvku.

> 'V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani*).
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Opracovéavani obrobku

=)

Single Bizck

Cyck: Start
Cyck Start

=)

Single Bizck

Blok po bloku jemné

Ouliurﬂi Single BI.
=grooamd) o g

=)

Single Bigck

>

>

Stisknéte tlacitko ,Single Block".

Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".

Zobrazi se prvni blok daného programu. Potom se zpracovani zastavi.
Na fadku stavovych hlaSeni kanélu se objevi text ,Stop: Blok ukonéen
Vv rezimu zpracovani blok po bloku".

>

Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

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

>

Stisknéte jesté jednou tlacitko ,Single Block®, jestlize si uz nepre-
jete, aby zpracovani programu blok po bloku pokracovalo. (Tlagit-
ko pak bude opét deaktivovano.)

KdyZ nyni znovu stisknéte tlacitko ,Cycle Start", program bude zpra-
covan bez preruSeni az do konce.

>

V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Zahaje-
ni/zastaveni opracovani).

Jestlize si prejete, aby kazdy cyklus vrtani a kazdy jednotlivy po-
hyb pfi frézovani dutin byl provadén jako samostatny blok, stisk-
néte programova tlaéitka ,Ovlivnéni programu" a ,Blok po bloku
jemné".

Stisknéte tlacitko ,Single Block".

Pokracujte zplsobem popsanym v odstavcich ,Zpracovani blok
po bloku".
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Opracovavani obrobku

11/2006 -
3.3 Zobrazovani aktualniho programového bloku 3

Zobrazovani aktualniho programového bloku

Zakladni
blok

=)

Single Biock

&

Cycke Start

Jestlize si prejete, aby se Vam pfi zkuSebnim zpracovani programu
nebo béhem skute¢ného zpracovavani programu vypisovaly pfesnéjsi
informace o polohéch os a dulezitych G-funkcich, mazete aktivovat
zobrazovéani zékladniho bloku.

Zobrazovani zakladniho bloku mizete vyuzivat jak ve zkuSebnim
rezimu, tak i béhem skute¢ného opracovavani obrobku na stroji. Pro
pravé aktivni programovy blok se v okné ,Zakladni blok" vypisuji
vSechny instrukce v G-kédu, které spousti néjakou funkci na stroji:

¢ Absolutni polohy os

e G-funkce prvni G-skupiny

e DalSi G-funkce s modalni platnosti

¢ DalSi naprogramované adresy

e M-funkce

Funkce ,Zobrazovani zakladniho bloku" musi byt instalovana vyrob-
cem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» 'V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,,Zahdje-
ni/zastaveni opracovani®).

» Stisknéte programoveé tlacitko ,,Zakladni blok".

> Stisknéte tlacitko ,Single Block", jestlize si pfejete, aby se aktivo-
valo zpracovani programu blok po bloku.

» Spustte zpracovani programu.

V okné ,Zakladni blok" se pro pravé aktivni programovy blok vypisuji
pfesné polohy os, G-funkce s modalni platnosti atd.
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3.4 Opétovné najizdéni os

3.4  Opétovné najizdéni os

[3

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

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

Polohu, na které doSlo k pferuseni, nemuzete prejet, protoze Fidici
systém tuto moznost blokuje.
Korekce pracovniho/rychlého posuvu je v platnosti.

Varovani

Pfi zpétném najizdéni na puvodni polohu se osy pohybuji s napro-
gramovanym posuvem a linearni interpolaci, tzn. po pfimce z aktualni
polohy na misto, kde doSlo k pferuSeni. Proto napfed osami najedte
na néjaké bezpecné misto, aby se predeslo kolizim.

Jestlize po pferuSeni programu a nasledném pohybu os v manuélnim
rezimu nepouZzijete funkci ,Repos”, po prepnuti do automatického
rezimu a nasledném spusténi zpracovani najede systém ShopTurn
osami po pfimce automaticky zpatky na misto, kde k preruSeni doSlo.

PFi najizdéni osami zpét na misto, kde se vyskytlo pferuseni, musi byt

splnény nasledujici prfedpoklady:

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

e Osy byly v manualnim rezimu pfestaveny z mista, kde doslo k
preruSeni, do jiné polohy.

» Stisknéte tlacitko ,Repos".

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

Osy najedou na misto, kde doSlo k preruseni.
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3.5 Spusténi zpracovani od uréitého mista v programu

3.5  Spusténi zpracovani od ur€itého mista v programu

Jestlize si budete prat na obrabécim stroji realizovat pouze urcitou
¢éast programu, nemusite jeho zpracovani spoustét tpIné od zacatku;
misto toho muzete zacit od urcitého programového bloku nebo textu.

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

Systém ShopTurn rozliSuje mezi 3 riznymi typy cile:

e  Cyklus systému ShopTurn

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

e Libovolny text

U typu cile ,Jiny blok systému ShopTurn, pfip. blok v G-kédu" muzete
udavat cil opét 3 riznymi zpusoby:
e Umisténi kurzoru na cilovy blok
U prehlednych programu je to jednoduchy zpasob.
e Volba mista, kde doSlo k preruseni
Zpracovavani programu pokracuje od mista, kde pfedtim doslo k
jeho preruseni. Tento zplsob je uziteCny pfedevsim v pfipadé
velkych programu s vice programovymi Urovnémi.
e PFimé udavani cile
Tento zplsob je moZny pouze tehdy, jestlize znate pfesné Udaje
(programova aroven, nazev programu atd.) o cili.

Po udani cile pak systém ShopTurn vypocita presny pocateéni bod
pro zpracovani programu.

U typu cile ,Cyklus ShopTurn" a ,Libovolny text" se vypocet uskute¢-
fiuje vzdy pro koncovy bod bloku. Pfi vypoctu pocatecniho bodu vSech
ostatnich bloku ve formatu ShopTurn a blokd v G-kédu si mGzete
vybrat ze &tyf variant.

Varianta vypoétu 1. Vypocet na konturu:
Béhem vyhledavani bloku provadi systém ShopTurn tytéZ vypocty
jako pfi zpracovavani programu. Program je zpracovavan od po-
¢atku cilového bloku uplné stejnym zpusobem jako pfi svém nor-
malnim zpracovavani.

2. Vypocet na koncovy bod:
Bé&hem vyhledavani bloku provadi systém ShopTurn tytéz vypodcty
jako pfi zpracovavani programu. Program je zpracovavan od konce
cilového bloku, popf. od nasledujici naprogramované pozice cilo-
vého bloku.
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Pfimé zadavani cile

3. Bez vypo¢étu
Bé&hem vyhledavani bloku neprovadi systém ShopTurn zadné vy-
pocty, tzn. vypocet se pfeskakuje az do cilového bloku. Interni pa-
rametry fidiciho systému z(stavaji nastaveny na tytéz hodnoty ja-
ko pfed vyhledavanim bloku.
Tato varianta je k dispozici pouze pro programy, které se skladaji
vyluéné z blokd v G-kédu.

4. Externi — bez vypoc¢tu
Tato varianta je stejna jako pfi vypoctu na koncovy bod. Podpro-
gramy, které se vyvolavaji pfikazem EXTCALL, se pfi vypoctu
ovSem preskakuji. Rovnéz se u programu v G-kédu, které se kom-
pletné zpracovavaji z externich jednotek (disketova/sitova jednot-
ka), preskakuje vypocet az do cilového bloku.
Timto zpasobem muZete dosahnout rychlejsiho vypodtu.

Upozornéni

Modalni funkce, které jsou obsazeny v nevypocitavané ¢asti progra-
mu, nejsou zohledrovany pro ¢ast programu, kterd se ma zpracova-
vat. To znamend Ze u variant ,Bez vypoctu" a ,Externi — bez vypoctu”
byste méli vybrat cilovy blok, od kterého budou k dispozici vSechny
informace nezbytné pro opracovani.

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

V obrazovce se pro kazdou programovou Uroven nachazi jeden fa-
dek. Pocet Grovni skute¢né existujicich v programu je zavisly na
hloubce vnofeni programu. 1. Groven vzdy odpovida hlavnimu pro-
gramu, vSechny ostatni Grovné odpovidaji podprogramuam.

Podle toho, ve které Urovni programu se nachazi cil, musite cil zada-
vat na pFislusSny fadek obrazovky. Jestlize se cil napf. nachazi v pod-
programu, ktery je vyvolavan pfimo z hlavniho programu, musite jej
tedy zadavat do 2. programové Urovné.

Cil musi byt vZdy jednoznacny. To znamena napf., Ze pokud je pod-
program v hlavnim programu vyvolavan na 2 riznych mistech, musite
zadavat cil také v 1. programové urovni (hlavni program).

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

Cislo programové Grovné
Program:  Nazev programu (Nazev hlavniho programu se vklada

automaticky)
Ext: PFipona souboru
P: Pocet prichodl (Jestlize je néktera ¢ast programu

opakovana nékolikrat, mizZete zde zadavat &islo
prichodu, u kterého se mé pokracovat ve zpracovavani).
Radek: Parametr je stanoven systémem ShopTurn
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=4 Volba cyklu systému
J ShopTurn

Start vy-
hledavani

v

Prevzit

Prevzit

Cycle Start

Typ:

Cil :

Cil vyhledavani v této Urovni nebude
zohlednovan

N-Nr.  Cislo bloku

Znacka Navesti skoku

Text Ret&zec znakd

Podpr. Volani podprogramu

Radek Cislo Fadku

Misto v programu, od kterého ma byt spusténo

vyhledavani zpracovavani

V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Zahéje-
ni/zastaveni opracovani*).

Najedte kurzorem na pozadovany cilovy blok.

Stisknéte programova tlacitka ,Vyhled. bloku" a ,Start vyhledava-

ni.

V pfipadé programu se zretézenymi programovymi bloky s vétSim
poctem technologickych blokl vyberte v okné ,Vyhledavani“ po-
Zadovany technologicky blok.

V pfipadé jednotlivych programovych bloku se tento dotaz neob-
jevuje.

Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

V pfipadé zfetézenych programovych bloku zadejte ¢islo pozado-
vané pocéatecni pozice.

V pfipadé jednotlivych programovych blokd se tento dotaz neob-
jevuje.

Pfi vyhledavani bloku na polohovacim vzoru nejsou zapocitavany
preskakované pozice.

>

>

Stisknéte programové tlagitko ,Prevzit".

Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Systém ShopTurn uskuteéni vSechna potfebna pocate¢ni nastaveni.

>

Jesté jednou stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Systém najede na novou pocatecni pozici. Pak se spusti opracovava-

nio

brobku od zac¢atku cilového bloku.

Stisknutim tlacitka ,Reset" miZzete vyhledavani prerusit.
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Volba jiného bloku sys-
tému ShopTurn, pFip.

bloku v G-kédu

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

&b

Cycle Start

%

Cycle Start

i K4

Najeti kurzorem na cilovy blok

» 'V provoznim reZzimu ,Auto” nacététe program (viz kapitola ,,Zahéje-
ni/zastaveni opracovani®).

» Najedte kurzorem na pozadovany cilovy blok.

» Stisknéte programové tlagitko ,Vyhled. bloku".

» Vyberte jednu z variant vypoctu.

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

Systém najede na novou pocatecni pozici. Program se potom zpracu-
je v zavislosti na vybrané varianté vypoctu od poc¢atku nebo konce
cilového bloku.

Stisknutim tlacitka ,Reset" mazete vyhledavani prerusit.

Zvoleni mista preruseni

Predpokladem je, Ze zpracovavani programu bylo preruseno tlacitkem
.Reset". (Systém ShopTurn si automaticky ukladéa toto misto preruse-
ni.)

» Prejdéte znovu do provozniho rezimu ,Auto”.

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

» Stisknéte programové tlacitko ,Misto pferuseni".
Systém ShopTurn vilozi uloZzené misto pferuseni jako cil.

» Vyberte jednu z variant vypoctu.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Systém ShopTurn uskuteéni vSechna potfebna pocatec¢ni nastaveni.
» Jesté jednou stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Systém najede na novou pocatecni pozici. Program se potom zpracu-
je v zavislosti na vybrané varianté vypoctu od poc¢atku nebo konce
cilového bloku.

Stisknutim tlacitka ,Reset" mazete vyhledavani prerusit.
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i |ES

Vyhledani libovolného textu

. Yihled. Ukazatel
gy Dloku vyhled.
Na Externi-
konturu ... | b. vypoctu
Cycle Start
Cycke Start

‘ Hledat
Hledat
Hledat
dale
Start vy-
Zrusit hledavani
Prevzit
Prevzit

Pfimé zadani cile

>

>

V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Zahdje-
ni/zastaveni opracovani®).

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

Zadejte pozadovany cil.

Vyberte jednu z variant vypoctu.

Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".

Systém ShopTurn uskute¢ni vSechna potfebna pocate¢ni nastaveni.

>

Jesté jednou stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Systém najede na novou poc¢atecni pozici. Program se potom zpracu-
je v zavislosti na vybrané varianté vypoctu od po¢atku nebo konce
cilového bloku.

Stisknutim tlacitka ,Reset" mizete vyhledavani prerusit.

>

>

V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Zahéje-
ni/zastaveni opracovani*).

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

Zadejte text, ktery si prejete vyhledat.

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

Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".

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

>

Jestlize budete chtit v vyhledavani pokracovat, stisknéte progra-
mové tlagitko ,Hledat dale".

Stisknéte programova tlacitka ,Zrusit" a ,Start vyhledavani”.

V pfipadé programu se zfetézenymi programovymi bloky s vétSim
poctem technologickych blokt vyberte v okné ,Vyhledavani“ po-
Zadovany technologicky blok a stisknéte programove tlacitko
.Prevzit'. V pfipadé jednotlivych programovych blokd se tento do-
taz neobjevuije.

V ptipadé zfetézenych programovych blokl zadejte ¢islo pozado-
vané pocéatecni pozice a stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".
V pfipadé jednotlivych programovych blokl se tento dotaz neob-
jevuje.
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» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Systém ShopTurn uskuteéni vSechna potfebna pocatec¢ni nastaveni.
» Jesté jednou stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Systém najede na novou pocatec¢ni pozici. Pak se spusti opracovava-
ni obrobku od zac¢éatku cilového bloku.

Stisknutim tlacitka ,Reset" mazete vyhledavani prerusit.

3.6 Ovliviovani zpracovani programu

=% Programovatelné zasta-
J veni

Oulivneni
=Hprogramu

Program.
stop

&

Cychke Start

%

Cycle Start

Program.
stop

Jestlize si pfejete béhem obrabéni obrobku zkontrolovat jiz dosazeny
vysledek, mlzete proces obrabéni pozastavit na mistech, ktera jsou
pro tento Ucel specialné oznacena (programové zastaveni). V ramci
programu technologickych krok( se zastaveni uskute¢nuje v poloze
.Bezpecnostni vzdalenost".

Pokud si vSak budete prat, aby se urcité kroky obrabéciho postupu
naprogramovaného v G-kodu neprovadély pfi kazdém zpracovani
programu, tyto bloky zvlast oznacte (pfeskoceni blokd v G-kddu). U
blokd technologickych krokd to neni mozné.

Kromé toho méate moznost béhem obrabéni povolit posunuti DRF, tzn.
posunuti pomoci ruéniho kolecka. Tato funkce musi byt instalovana a
uvolnéna vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

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

» Stisknéte programové tlacitko ,,Ovlivnéni programu".

» Stisknéte programové tlacitko ,Program stop".

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

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

» PFi kazdém zastaveni stisknéte znovu tlagitko ,Cycle Start".

Zpracovani programu bude pokracovat.

» Stisknéte znovu programové tlacitko ,Program stop”, budete-li
chtit, aby zpracovéani dale probihalo bez zohledriovani programo-
vych zastaveni. (Programové tlacitko pak bude opét deaktivova-
no.)
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Preskakovani bloka G- » V provoznim rezimu ,Auto” nacététe program (viz kapitola ,Vybirani
kédu programu pro zpracovani®).
Oulivnend » Stisknéte programove tlagitko ,Ovlivnéni programu".
= Hprogramu
Preskogit » Stisknéte programové tlacitko ,Preskocit".
@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Cycie Start

Spusti se zpracovani programu. Bloky, které jsou pfed svym cislem
bloku oznaéeny znakem ,/* (lomitko), se nebudou provadét.

Preskogit » Pokud si budete prat, aby se oznacené bloky v G-kddu pfi nasle-
dujicim zpracovavani znovu provadeély, stisknéte programové tla-
Citko ,Preskocit” jesté jednou. (Programoveé tlacitko pak bude opét
deaktivovano.)

UmoZnéni posunuti DRF >V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani®).

» Stisknéte programové tlacitko ,Ovlivnéni programu”.

I:"I'D'EI'HITII-I

Posunuti > Stisknéte programové tlacitko ,Posunuti DRF".

DRF

<!> » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

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

Posunuti > Budete-li si pfat, aby zpracovavani programu pokracovalo bez

DRF

moznosti pouzivat posunuti pomoci ruéniho kolecka, stisknéte
programové tlacitko ,Posunuti DRF* jesSté jednou. (Programové
tlacitko pak bude opét deaktivovano.)
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3.7 Prepsani v paméti

[3

s

Prepisovani v paméti
J s rezimem blok po bloku

=)

Single Biock

Prepsat
v namat

“

Cychke Start

Prepisovani v paméti bez
reZzimu blok po bloku

Cydle Siop

@ Pfepsat
Vv paméti

Cychke Start

V provoznim rezimu ,Auto" mlZete prepisovat hodnoty technologic-
kych parametrl (pomocné funkce, vSechny programovatelné pfikazy
atd.) v pracovni paméti NC systému. Kromé toho mizete zadat a ne-
chat zpracovat libovolné NC-bloky.

Pfrepisovanim v paméti se nijak neméni programy v paméti vyrobnich
programd.

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

> Stisknéte tlacitko ,Single Block", aby se aktivovalo zpracovani
programu blok po bloku.

Program se automaticky zastavi na hranici nasledujiciho bloku.
» Stisknéte programové tlacitko ,Pfepsat v paméti*.

Otevie se okno ,Prepsat v paméti“.
» Zadejte pozadované NC-bloky, které se maji zpracovat.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Zadané bloky se zpracuji. Zpracovavani blok( mazete sledovat v okné
~Prepsat v paméti".

Po ukonéeni funkce ,Pfepsat v paméti" se spousti podprogram obsa-
hujici pfikaz REPOSA, ktery muzete sledovat.

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

» Stisknéte programové tlacitko ,Cycle Stop“, aby se zpracovavani
programu pozastavilo.

» Stisknéte programové tlacitko ,Prepsat v paméti“.

Otevie se okno ,Pfepsat v paméti“.
» Zadejte poZadované NC-bloky, které se maji zpracovat.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Zadané bloky se zpracuji. Zpracovavani blok( mazete sledovat v okné
.Prepsat v paméti”.
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ﬂ Poté, co byly zadané bloky zpracovany, miZzete znovu pfipojit dalsi
bloky.

PreruSeni prepisovani v

paméti
&« » Stisknéte tlacitko ,Zpét", ¢imz funkce ,Pfepsat v paméti" bude
Zpet ukonéena.

Okno se zavre.
Nyni muzete uskutecnit zménu provozniho rezimu.

<!> Po opétovném stisknuti tlacitka ,Cycle Start" pokracuje zpracovavani
Cycle Start programu, ktery byl vybran pred pfepisovanim v paméti (Overstore).

Testovani programu

Abyste mohli pfi Gplné prvnim zpracovani programu na stroji zabranit
nespravnému obrabéni obrobku, program napfed otestujte, aniz byste
pohybovali osami stroje.

n&

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

e Geometrické neslucitelnosti

e Chybéjici tdaje

¢ Neproveditelné programové sekvence instrukci a skoky
e NaruSeni pracovniho prostoru

Syntaktické chyby rozpoznava systém ShopTurn automaticky, kdyz je
program nacitan v provoznim rezimu ,Auto”.

To, zda jsou v prabéhu testovani programu uskuteénovany také po-
mocné funkce (M- a H-funkce) systému ShopTurn, zavisi na nastave-
nich vyrobce stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Bé&hem testovani programu muazete vyuzivat nasledujici funkce:

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

e Grafické zobrazovani na obrazovce (viz kapitola ,Simultanni vy-
kreslovani pfed obrabénim obrobku").
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Ovlivneni
= Hprogramu
Test
programu

&

Cychke Start

Test
programu

3.9 Opravy programu

[3

e

Prevzit

ME
pracowat
1

» 'V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,,Zahaje-
ni/zastaveni opracovani®).

» Stisknéte programové tlacitko ,,Ovlivnéni programu".

» Stisknéte programoveé tlacitko , Test programu".

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Program bude otestovan, aniz by se osy stroje pohybovaly.

» AZ si budete po zpracovani programu prat testovaci rezim opét
vypnout, znovu stisknéte programové tlacitko , Test programu®.
(Programové tlacgitko pak bude opét deaktivovano.)

Jakmile systém ShopTurn pfi nac¢itani programu v rezimu ovladani
»+Auto" rozpozna syntaktickou chybu, objevi se tato chyba na fadku
alarmovych hladSeni. Opravy v programu se provadeéji pomoci progra-
mového editoru.

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

e Stav NC-Stop:
MuZzete upracovat jen bloky, které dosud nebyly strojem zpracova-
ny, resp. nebyly naéteny do NCK.

e Stav ,Reset"
MUzete editovat vSechny bloky.

» Stisknéte programové tlacitko ,Korekce programu®”.

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

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se obrazovka pro zadavani parametrd.
» Zadejte pozadované Upravy.

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".
Upravy se pfenesou do aktualniho programu.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat".

Program se znovu nacte do provozniho rezimu ,Auto”, takze pak bu-
dete moci zpracovani obrobku opét spustit.
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3.10 Vypisovani G-funkci a pomocnych funkci

G Jestlize béhem opracovavani obrobku potfebujete napf. zjistit, jestli je
praveé aktivni korekce radiusu bfitu nebo které méfici jednotky se pra-
vé pouzivaji, aktivujte zobrazeni G-funkci nebo pomocnych funkci.

Na obrazovce ,G-funkce" se vypisuje 16 raznych G-skupin. V rdmci

E jedné G-skupiny se vzdy vypisuje pouze G-funkce, ktera je pravé ak-
tivni v NCK. Kromé toho muZzete v hlavi¢ce okna vidét pravé aktivni
transformaci.

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

K pomocnym funkcim patfi M-funkce a H-funkce instalované vyrob-
cem stroje, které prfedavaji parametry do PLC a tam spoustéji reakce
definované vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Bude se zobrazovat maximélné pét M-funkci a tfi H-funkce.

Také pfi zpracovavani programu technologickych krokd si mazete
nechat vypisovat G-funkce, které jsou pravé aktivni v NCK, nebot
funkce systému ShopTurn jsou interné prevadény do G-kédu.

| G- » V provoznim reZzimu ,Manual" nebo ,Auto” aktivujte programové
i e tlagitko ,G-funkce".

Namisto parametri T, F a S se nyni zobrazi G-funkce z G-skupiny,
které jsou v daném okamziku aktivni pfi zpracovavani programu.
Kdyz programové tlacitko ,G-funkce" stisknete jeSté jednou, znovu se
objevi obrazovka parametrd T, F, S".

-nebo-

Vsechny » Stisknéte programové tlacitko ,VSechny G-funkce".

funkce G
Namisto parametrt T, F a S se nyni zobrazi vSechny G-skupiny s G-
funkcemi. Kdyz programové tlacitko ,VSechny G-funkce" stisknete
jesté jednou, znovu se objevi obrazovka parametra T, F, S".
-nebo-

Pomocna » Stisknéte programové tla¢itko ,Pomocna funkce".

funkce

Namisto parametrt T, F a S se nyni zobrazi pomocné funkce, které
jsou v daném okamziku aktivni pfi zpracovavani programu. Kdyz pro-
gramové tlacitko ,Pomocna funkce" stisknete jesté jednou, znovu se
objevi obrazovka parametrt T, F, S".

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
3-108 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovéni ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



3.11

[3

11/2006

Opracovéavani obrobku
3.11 Simulace obréabéni

Simulace obrabéni

Kontura hotového ob-
robku

Varianty zobrazeni

Abyste mohli vysledek programovani jednoduSe zkontrolovat, aniz by
se pohybovaly osy stroje, mlzete zpracovani programu graficky zob-
razit na obrazovce. Spatné naprogramované kroky opracovani mazete
tak zav€as rozpoznat a predejit tak chybnému opracovani obrobku.
Kromeé toho je moZné prostrednictvim grafického zobrazovani pohodl-
né sledovat obrabéni obrobku na stroji, jestlize je pohled do pracovni-
ho prostoru zaclonén napf. chladici kapalinou.

Systém ShopTurn ukazuje pfi tomto grafickém zobrazovani obrobek,
nastroje, protivieteno a konik na obrazovce ve spravnych proporcich,
tzn. pro obrobek se pouzivaji naprogramované surové rozméry z hla-
vicky programu a néstroje jsou rozliéné symbolizovany podle svého
typu a velikosti. Pro zobrazeni protivietena a koniku se pouzivaji roz-
méry zadavané do vstupni obrazovky ,Vfetena“ (viz kapitola ,Viete-
na“).

Pfi grafickém zobrazovani programi v G-kédu zobrazuje systém
ShopTurn preddefinovany tvar surového obrobku, ktery mizete libo-
volné ménit.

Jestlize méte v hlavnim programu naprogramovany soustruznickeé
operace, systém ShopTurn pfi spusténi grafického zobrazovani zob-
razuje pfisluSnou konturu hotové soucasti. Tak mizete jednoduchym
zpUsobem porovnavat aktudlni konturu s konturou hotové soucasti a
tim rozpoznavat, kde pfi opracovavani pfipadné zlstane zbytkovy
materidl.

Pri grafickém zobrazovani si mizete vybrat ze tfi moznosti:

e Simulace prfed opracovanim obrobku
Pfed opracovanim obrobku na stroji m{iZete zpracovavani progra-
mu zrychlenym zplsobem graficky zobrazit na obrazovce. Osy
stroje se pfitom nepohybuiji.

e Soucasné vykreslovani pfed opracovanim obrobku
Pfed opracovanim obrobku na stroji mGZete zpracovavani progra-
mu graficky zobrazit na obrazovce s posuvem pro zkuSebni zpra-
covani. Osy stroje se pfitom nepohybuji. Oproti simulaci muzete
vyuzivat funkce pro fizeni programu, tzn. mdzete grafické zpraco-
vavani napf. zastavit nebo nechat provadét blok po bloku.

e Vykreslovani béhem opracovani obrobku
V prabéhu zpracovavani programu na stroji mizete také obrabéni
obrobku sledovat na obrazovce.
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Zpusoby zobrazeni

LIO

T

O
C 0

Transformace

Protivieteno

U vSech tfech variant mate k dispozici tyto moznosti zobrazovani:

e Zobrazeni ve tfech oknech
e Boc¢ni pohled

e Celni pohled

¢ Objemovy model

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

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

V pfipadé preruSeni programu pfi vykreslovani se hodiny zastavi.

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

PFi simulaci se kromé toho zobrazuji také aktivni nastroj s ¢islem bfitu
a posuv.

Transformace jsou pfi simulaci pfip. simultdnnim vykreslovéani zobra-

zovany ruznym zplsobem:

e Transformace soufadnic (posunuti, zména méfitka, ...) se zobra-
zuji v zavislosti na jejich programovani.

e Posunuti po¢atku (G54, ...) vedou v grafické reprezentaci pouze
k posunuti po¢atku soufadné soustavy (nuly) ve smeéru osy Z.

Jestlize pfi programovani otevirate nebo zavirate skli¢idlo hlavniho
vietena nebo protivietena pomoci M-funkci, systém ShopTurn to mu-
Ze graficky zobrazovat pouze tehdy, kdyZ tyto M-funkce jsou ve stroj-
nich parametrech pfifazeny cyklam.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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3.11.1 Simulace pred opracovavanim obrobku

(3
=7

Spusténi simulace
Prugram

-nebo-

% >

INPUT
-nebo-

PROGRAM
MANAGER

> =
INPUT
-nebo-
Simu-
lace
- Blok po
Detaily bloku

Pfed opracovavanim obrobku na stroji mizete prabéh zpracovani
programu zrychlenym zpuisobem graficky zobrazit na obrazovce, tak-
Ze miiZete jednoduSe zkontrolovat vysledek programovani.

Béhem simulace je také funkéni korekce (override) posuvu.

0%: Simulace se zastavi.

> 100%: Program se zpracuje co mozna nejrychleji.

Korekce (override) posuvu pro simulaci musi byt aktivovana ve stroj-
nich parametrech.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» Stisknéte toto programové tlacitko nebo tlacitko ,Program".
Zobrazi se prehled adresaru.

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

» Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se prehled programd.

» Najedte kurzorem na program, jehoz simulaci byste si pfali spus-
tit.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo nebo tlagitko ,Input”.
Zvoleny program se zobrazi v systémové oblasti ,Program*.
» Stisknéte programové tlacitko ,Simulace".

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

» Stisknéte programova tlacitka ,Detaily“ a ,Blok po bloku*, jestlize
si pfrejete, aby byl program zpracovavan blok po bloku.
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Pozastaveni simulace

ZruSeni simulace

Opétovné spusténi simu-

lace

Ukonéeni simulace

Konec

» Stisknéte programové tlacitko ,Stop".

Simulace se zastavi.

» Stisknéte programové tlacitko ,Reset".

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

» Stisknéte programové tlacitko ,Start".

Simulace se znovu spusti.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Konec".

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

3.11.2 Vykreslovani pred opracovavanim obrobku

LTS

_ Ovlivneni | | Test
= giroorarm programu

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

Simultanni vykreslovani je softwarovym volitelnym doplikem.

Jestlize si budete prat ovlivhiovat rychlost zpracovavani, naprogramo-
vany posuv miZzete nahradit za zkuSebni posuv definovany strojnim
parametrem (viz kapitola ,Definice posuvu pro zkuSebni zpracovani).

Kromé toho muzete grafické zpracovavani prerusit pfip. je ovladat,
tzn. funkce pro fizeni programu, jako jsou ,NC Stop", ,Korekce posu-
vu", ,Blok po bloku" atd. jsou vyuZzitelné.

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

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Zahaje-
ni/zastaveni opracovani*).

> Stisknéte programova tlacitka ,Ovliviiovani programu" a ,Test
programu®..
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Zkusebni
posuv

& Red-Time
= mul s

&

Cycle Start

Zkusebni
posuv

Zobrazeni
programu

L]

go

» Jestlize si budete prat, aby naprogramovana rychlost posuvu byla
nahrazena rychlosti pro zkusebni posuv, stisknéte programové
tlacitko ,ZkuSebni posuv".

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Simulace v realném Case".

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

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

» Znovu stisknéte programové tlagitko ,ZkuSebni posuv", kdyz bu-
dete potfebovat, aby vykreslovani probihalo s naprogramovanou
rychlosti posuvu. (Programové tlacitko pak bude opét deaktivova-
no.)

» Stisknéte programové tlacitko ,Zobrazeni programu”, kdyz si bu-
dete prat pfepnout z grafického zobrazovani do vypisovani pro-
gramu rezimu obsluhy ,Auto".

Vykreslovani grafickych dat vSak pokracuje i nadale na pozadi.

» Stisknéte jedno ze 4 programovych tlacitek pro grafické pohledy,
kdyz si budete prat pfepnout opét na grafické zobrazovani.

3.11.3 Simultanni vykreslovani v priibéhu opracovavani obrobku

LTS

& Red-Time
=i mul =acs

&

Cychke Start

Jestlize je pohled do pracovniho prostoru v pribéhu obrabéni obrobku
napf. kvali pfitomnosti chladici kapaliny zaclonény, mazete priibéh
zpracovani programu sledovat také na obrazovce.

Simultanni vykreslovani je softwarovym volitelnym doplrikem.

Soubézné vykreslovani mlzete zapnout také tehdy, kdyz obrabéni
obrobku na stroji uz probiha.
Tato funkce musi byt aktivovana pomoci strojniho parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» 'V provoznim reZzimu ,Auto” nacététe program (viz kapitola ,,Zahéje-
ni/zastaveni opracovani®).

» Stisknéte programové tlagitko ,Simulace v realném ¢ase".

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Opracovavani obrobku na stroji se spusti a jeho prabéh se bude gra-
ficky zobrazovat na obrazovce.
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3.11.4 Zména tvaru surového obrobku pro program v G-kédu

[3

3.11.5

Simu-
lace

8  Red-Time
=i Ul =oe

-nebo-

Detaily

>

Nastaveni

«

et

Programy v G-kédu obvykle neobsahuji popis tvaru surového obrob-
ku. Pro grafické zobrazeni proto systém ShopTurn pouziva pfeddefi-
novaného tvaru surového obrobku. Tento mazete libovolné ménit.

» Stisknéte programové tlacitko ,Simulace” nebo ,Real Time simu-
lace".

» Stisknéte programova tlacitka ,Bo¢ni pohled” a ,Detaily“.

» Stisknéte programové tlacitko ,Nastaveni".

» Vyberte tvar surového obrobku (valec, trubka, obdélnik nebo
mnohouhelnik).

» Zadejte pozadované rozméry.
» Stisknéte programové tlacitko ,Zpét".

PFi pristim grafickém zobrazeni programu v G-kédu budou pouzity
zadané rozméry.

Ruzné pohledy na obrobek

PFi grafickém zobrazovani si mizete vybirat z riznych pohledu, abys-
te mohli pravé probihajici obrabéci operaci na obrobku optiméalné
sledovat nebo aby se Vam zobrazily podrobnosti, pfip. celkovy pohled
na hotovy obrobek.

Jsou Vam k dispozici nasledujici pohledy:

e Boc¢ni pohled
Zobrazeni ukazuje obrobek ¢aste¢né v podélném fezu a ¢astecné
jeho boéni povrch.

e Celni pohled
Obrobek se zobrazuje v pfiéném fezu. Standardné si budete moci
prohlédnout €elni sténu obrobku. Smér pohledu je pfitom vzdy ze-
pfedu na ¢elni plochu, a to i kdyz obrabéni probihalo zezadu nebo
ze zadni strany.

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

e Pohled ve tfrech oknech
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i

Boéni pohled

Pohled ve tfech oknech ukazuje jednak boéni pohled, jednak ¢elni
pohled, ale u PCU 50 i objemovy model. Zména vyfezu probiha
pro boéni a €elni pohled synchronné, vyfez objemového modelu
zde nemUZete ménit.

Systém ShopTurn prabézné zobrazuje u objemového modelu pou-

ze vrtaci a frézovaci operace, soustruznické operace budou aktua-

lizovany teprve pfi pfepnuti na vrtaci nebo frézovaci operace.

V kazdém pohledu muzete zobrazovany vyfez jeSté posunovat.

Jestlize pamétovy prostor jiz nestaci pro grafické zobrazovani, systém

ShopTurn skryje surovy obrobek. V tomto pfipadé vidite jeSté bocni a
celni pohled ve formé ¢arové grafiky.

» Stisknéte programové tlacitko ,,Bo¢ni pohled”.

Bocni pohled

Celkowy tas

Bo¢ni pohled

Dalsi informace o Upravach zobrazovaného vyfezu naleznete v kapito-
le ,Zména vyfezu".
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Celni pohled

O

Detaily

>

Rez Z +
nebo

Rez Z -

nebo

PAGE
up

PAGE
DOWN

> Stisknéte programové tlagitko ,Celni pohled“.

Celni pohled

Celkowy tas
B:85:51

Celni pohled

» Pokud budete chtit posunout pFi¢ny fez ve sméru osy Z, stisknéte
programové tlacitko ,Detaily".

- a -

» Pokud si budete prat posunout pfiény fez v kladném sméru osy Z,
stisknéte programové tlagitko ,Rez Z +" nebo tla¢itko ,Page Up".

-nebo-

» Pokud si budete prat posunout pficny fez v zaporném smeru osy
Z, stisknéte programové tlagitko ,Rez Z -" nebo tlagitko ,Page
Down".

DalSi informace o Upravach zobrazovaného vyfezu naleznete v kapito-
le ,Zména vyfezu".
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Objemovy model

C 0

Detaily

>

Pohled

b nebo

Pohled
-+

Pohled

» Stisknéte programové tlacitko ,,Objemovy model".

.Objemovy model

Celkow tas
B:85:51

Objemovy model

Zobrazeni objemového modelu
» Pokud si budete prat objemovy model zobrazit v aktualnim oka-
mziku opracovani, stisknéte programové tlacitko ,Stop*“.

» Jestlize budete chtit v simulaci pokracovat, stisknéte programova
tla¢itka ,Bo¢ni pohled" a ,Start".

Zména pohledu
» Pokud si budete prat zobrazeni néjak zménit, stisknéte programo-
vé tlacitko ,Detaily".

-a-

» Stisknéte programové tlacitko ,Pohled <" nebo ,Pohled 2", po-
kud si budete préat otacet obrobkem okolo osy X.

-nebo-

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Pohled U", pokud si budete pFat
otacet obrobkem okolo osy Z.

-nebo-

» Budete-li chtit zobrazit fez obrobkem, stisknéte programové tlacit-
ko ,Rez".

-a-

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

Dalsi informace o Upravach zobrazovaného vyfezu naleznete v kapito-
le ,Zména vyfezu".
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Zobrazeni ve tfech ok-

nech

[ ]

O

T

» Stisknéte programové tlacitko ,Pohled ve tfech oknech".

 Zobrazeni ve tfech oknech

Celkow tas
B:85:51

Zobrazeni ve tfech oknech

DalSi informace o Upravach zobrazovaného vyfezu naleznete v kapito-
le ,Zména vyfezu".

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

Pomoci funkce Zoom zvétSite nebo zmenSite stavajici vyrez ze stre-
du. Potom mUzete novy vyfez jeSté posunovat.

Lupou oproti tomu miZete vyfez napfed sami stanovit a potom jej
zmenSit i zvétsit.

Nastaveni funkci Zoom/Lupa jsou specificka pro dany program, tzn.
Ze tato nastaveni zustavaji v platnosti i tehdy, kdyz vyfez zménite a
napf. pfepnete na plan pracovniho postupu a pak znovu na grafiku.
Jestlize provadite simulaci nového programu, systém ShopTurn pouzi-
je standardni nastaveni funkci Zoom a Lupa.

OvSem také ze zménéného vyfezu se mlzete dostat zpét ke stan-
dardnimu zobrazovani obrobku.

Kromé toho mazete dosud vykreslené ¢ary obrébéni v grafice vyma-

v

zat, napf. abyste ziskali pfehledné;jSi zobrazeni.
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Detaily
;" >

Pavodni vyrez

K
puvodu

ZvétSeni

Zoom + |
+ nebo

Zoom | —_ |
> nebo

Lupa

Lupa

Lupa

Lupa

Lupa
Zoom

Vymazani €ar obrabéni

DEL

» Stisknéte programové tlacitko ,Detaily".

» Jestlize si budete prat obnovit plivodni velikost zobrazovaného
vyFezu, stisknéte programové tlacitko ,K ptvodu".

Zobrazi se obrobek v hlavnim vfetenu, pfip. v protivietenu.

» Pokud si budete prat zobrazovany vyfez zvétsit, stisknéte pro-
gramové tlacitko ,Zoom +" nebo tlacitko ,+".

-nebo-

» Pokud si budete prat zobrazovany vyfez zmensit, stisknéte pro-
gramoveé tla¢itko ,Zoom -" nebo tlacitko ,-".

-nebo-

» Stisknéte pfislusné tlacitko se Sipkou, ¢imz zobrazovany vyfez
posunete nahoru, doll, doprava nebo doleva.

Zobrazi se novy vyrez.

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

» Stisknéte prislusné tlacitko se Sipkou, Pokud si budete prat lupu
posunout nahoru, doll, doprava nebo doleva.

» Stisknéte programové tlacitko ,Lupa +", pokud si budete prat vy-
fez vybrany lupou zvétsit.

-nebo-

» Stisknéte programové tlac¢itko ,Lupa -", pokud si budete prat vyfez
vybrany lupou zmensSit.

» Stisknéte programové tlacitko ,Lupa Zoom".

Zobrazi se novy vyrez.

> Stisknéte tladitko ,Del".

Dosud vykreslené ¢ary obrabéni se vymazou.
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3.12 Parametry pro automaticky rezim

n Pro automaticky rezim nastavte v konfiguraci pfeddefinované odnoty
parametrd pro nasledujici funkce:

e Zpracovani programu v automatickém rezimu
Pro Ucely grafického zobrazovani programu muze byt pfedem za-
dana rychlost posuvu pro zkuSebni zpracovani.

e Pocitadlo obrobki
Pro potfeby pocitani obrobk(l u programt v G-kodu je k dispozici
¢itac, ktery ukazuje jednak pocet chybéjicich, jednak celkovy pocet
vyrobenych obrobkd.

3.12.1 Definice parametra zkuSebniho zpracovani

Pfred opracovanim obrobku otestujete program, aniz byste pohybovali

n osami stroje. Abyste zav€asu rozpoznali chyby v programu, mate k
dispozici funkci simultanniho vykreslovani. Za tim u¢elem miZete
pouzivat Vami pfedem zadanou hodnotu posuvu (viz kapitola ,,Simul-
tanni vykreslovani pfed opracovavanim obrobku®).

Rychlost posuvu mlzete béhem zpracovavani ménit.

oy Jln

B > » V provoznim rezimu ,Auto” pfejdéte na rozSifeny pruh programo-
AUt vych tlacitek.

|| $Hastaveni » Stisknéte programové tlacitko ,Nastaveni ShopTurn®.

Il ShopTum

» Do pole ,ZkuSebni posuv* zadejte poZzadovanou hodnotu posuvu
pFi zkuSebnim zpracovani.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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3.12.2 Dosazovani parametra pro pocet kust

(3

Pocet obrobk
2| >

Auto

|| $$Hastaveni
Il ShopTum

Pomoci funkci ,Nastaveni systému ShopTurn“ miZzete ovliviiovat akti-
vovani pocitadel a okamzik jejich vynulovani.

Pocet jesté chybéjicich a do dané chvile vyrobenych obrobku se vypi-
suje v okné s raznymi provoznimi ¢asovymi Udaji stroje (viz kapitola
,Doby potfebné na zpracovani*).

» 'V provoznim rezimu ,Auto" pfejdéte na rozSifeny pruh programo-
vych tlacitek.

» Stisknéte programové tlac¢itko ,Nastaveni ShopTurn®.

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

V poli ,Hotové obrobky" se vypisuje aktualni pocet obrobkd vyrobe-
nych od spusténi programu.

Jakmile je dosazeno definovaného poctu obrobk, vypisovany Udaj
aktualniho poctu obrobkd se automaticky nastavi zpét na nulu.

Volba pocitadla zavisi na nastaveni strojniho parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pocitadlo pozadovaného a skute¢ného poctu obrobkud je mozné ménit
dokonce i béhem zpracovavani programu.
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Pro poznamky
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4.1 Struktura programu

11/2006

Struktura programu

Hlaviéka programu

Programové bloky

Zretézené programoveé
bloky

vs v

Program technologickych krok( se sklada ze tfi ¢asti:
e Hlavic¢ka programu

e Programové bloky

e Konec programu

Tyto ¢asti tvofi pracovni plan.

hlavicka — P HB SHOPTURH
programu T
—&s N5 Oddélovani tfisky 7

\_f 7 M18 SHOPTURN_KONT_B23
s {H15 SHOPTURNH_KONT_824
¢ - NZB Oddglovani tiisky v
E:‘glgramove, % £ - N25 Odstrangni zbyt. materidlu 7

Y {¢t N3B Odlehgovaci zapich v

3

T=HRUBOVACI_NCZ 3FB8 .3 /ot. 5168U

T=HRUBOVAC_NUZ 8 F8 .3 /ot. V168m
T=HRUBOVAC_NUZ 5 F1 /ot. 188U

T=HLADICI NUZ_ 3  F@.2/ot. 5158l

= o H35 Navrtani stred. délkd a T=Vrtak_7 Fi/min 51U Zi=1ink

F= - H4B Vrtani @ T=Vrtdk_7  FB.1/min V168n Z1=5ink
konec TR
programu —EMD Konec programu

Struktura programu

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

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

4 Pravodhléa kapsa v TS F200/min 53000 XD=20 YO=10 Z0-4
L

Technologicka data
a udaje polohy

Prosty text,
napf. nazev druhu obrabéni

Cislo bloku
generované fidicim systémen

Symbol,
ukazuje, co se obrabi

Programovy blok

U funkci ,soustruzeni kontury", ,frézovani kontury", ,frézovani" a ,vr-
tani" programujete technologické bloky a kontury, pfip. bloky s tdaiji
pro polohovani, oddélené. Tyto programové bloky jsou fidicim systé-
mem automaticky zfetézeny a v planu pracovniho postupu jsou spoje-
ny hranatou zavorkou.

V technologickych blocich zadavate, jak a v jaké formé se méa obrabé-
ni uskuteénovat, napf. napfed navrtavani stredicich dalkd a potom
vrtani. V blocich pro polohovani definujete polohy pro vrtani nebo
frézovaci prace, napf. umisténi vrtanych dér na kruznici na ¢elni plo-
Se.
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%@ M35 Navrtani stred. dalkd
F= {48 Vrtani

} Technologické bloky|

~— Polohovaci blok

Technologicky blok a blok polohovéani

% 9 H18 SHOPTURH_KONT_B23
% r {H15 SHOPTURH_KONT_B24
4 N2B Oddélovani tisky

7
% ¢4 N25 Odstranéni zbyt. meterilu =

} Kontury

%Technologické bloky

Kontura a technologicky blok

Konec programu Konec programu signalizuje stroji, Ze obrabéni obrobku je ukonéeno.
Kromé toho zde mUzete zadat pocet obrobk(, které chcete obrabét.
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4.2 Zaklady

4.2.1 Roviny obrabéni

Obrabéni obrobku se miize uskute¢hovat v riznych rovinach. Rovina
G obrabéni je vzdy definovana dvojici souradnych os. V pfipadé sou-

struhu s osami X, Z a C jsou Vam k dispozici tyto tfi roviny:

e Soustruzeni

e Celni plocha

e Plast

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

3 Tyto funkce jsou softwarovym volitelnym doplrikem.

U soustruhl s pomocnou osou Y je tato trojice rozSifena jesté o dalSi

dveé roviny:
e Celni plocha Y
e Plasty

Roviny Celni plocha a Plast se pak nazyvaji Celni plocha C a PIast C.

Jestlize je osa Y Sikmou osou (tzn. tato osa neni kolma k ostatnim
0sam), muZete vybirat také roviny obrabéni ,Celni plocha Y" a ,Plast
Y" a pohyby os naprogramovat v kartézskych soufadnicich. Ridici
systém pak automaticky transformuje pohyby naprogramované v kar-
tézském soufadném systému na pohyby Sikmé osy.

Pro transformaci naprogramovanych pohybu potfebuje systém Shop-
Turn funkci CNC-ISO ,Sikmé osa" (Traang).

Tato funkce je softwarovym volitelnym doplfkem.

Volba roviny obrabéni je integrovana do vstupni obrazovky parametrd
jednotlivych cykll pro vrtani nebo frézovani. U cykld pro soustruzeni a
cykll ,Stfedové vrtani" a ,Stfedové fezani zavitu" vybira systém
ShopTurn rovinu soustruzeni automaticky. Pro funkce ,Pfimka" a
.Kruh" musite rovinu obrabéni specificky zadat.

2

Nastaveni pro roviny obrabéni maji vzdy modalni G¢inek, tzn. zGstava-
ji v platnosti tak dlouho, dokud nevyberete jinou rovinu.

Roviny pro obrabéni jsou definovany nasledujicim zplsobem:

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Soustruzeni

Celni plocha/Celni plo-
chaC

Plast/Plast C

Celni plocha Y

Plast Y

Roviny obrabéni

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

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

U stroju bez osy Y se vSak nastroje mohou pohybovat jen v roviné
ZIX. Systém ShopTurn proto automaticky transformuje Vami zadava-
né souradnice X/Y na pohyby osy X a osy C.

Obréabéni ¢elnich ploch pomoci osy C mlizete pouzivat pfi vrtani a
frézovani, napf. kdyzZ si prejete na €elni ploSe vyfrézovat dutinu. PFi-
tom si vzdy muzete vybrat mezi pfedni a zadni €elni plochou.

Rovina obrabéni PI&st/PIast C odpovida roviné Y/Z (G19). U stroju
bez osy Y se vSak néastroje mohou pohybovat jen v roviné Z/X. Sys-
tém ShopTurn proto automaticky transformuje Vami zadavané sou-
fadnice Y/Z na pohyby osy C a osy Z.

Obrabéni plastovych ploch pomoci osy C mlZete pouzivat pfi vrtani a
frézovani, napr. kdyZ si prejete na plasti vyfrézovat drazku

s konstantni hloubkou. Pfitom si vzdy mlzete vybrat mezi vnitini a

v

Rovina obrabéni Celni plocha Y odpovidéa roving X/Y (G17).
Obrabéni ¢elnich ploch pomoci osy Y mlzete pouzivat pfi vrtani a
frézovani, napf. kdyz si prejete na €elni ploSe vyfrézovat dutinu. PFi-
tom si vzdy muUzete vybrat mezi pfedni a zadni ¢elni plochou.

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

Obrabéni plastovych ploch pomoci osy Y miiZete pouZivat pfi vrtani a
frézovani, napr. kdyzZ si prejete na plasti vyfrézovat dutinu s rovnym
dnem nebo diry, které nejsou nasmérovany do osy valce. Pfitom si

v
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.y

4.2.2 Najizdéni na obrabéci cyklus/odjizdéni z obrabéciho cyklu

Pokud jste nedefinovali specialni cyklus najizdéni a odjizdéni (viz
G kapitola ,Programovani cyklu najizdéni a odjizdéni"), probiha najizdé-

ni na obrabéci cyklus a odjizdéni z cyklu vzdy podle stejného vzoru.

Pokud mé Vas stroj konik, miZete na néj pfi pohybech brat ohled.

Zpétny pohyb pro cyklus kon&i na bezpecnostni vzdalenosti. Teprve
nasledujici cyklus odjizdi na navratovou rovinu. Tim je umoznéno
pouziti speciélniho cyklu pro najizdéni/odjizdéni (viz kapitola ,Pro-
gramovani cyklu najizdéni a odjizdéni").

PFi vybirani drahy pohybu sleduje systém ShopTurn vzdy Spi¢ku na-
stroje, tzn. prostor, ktery nastroj zabira, se neuvazuje. Proto davejte
pozor, aby navratové roviny lezely od obrobku dostate¢né daleko.

E Bod vymény nastroje

Navratova rovina——— |

—— Rychloposuv
----- » Pracovni posuv

—> <— Bezpecn. vzdalenost (SC)

Najizdéni na obrabéci cyklus/odjizdéni z obrabéciho cyklu

o Nastroj se po nejkratsi draze pohybuje rychlym posuvem z mista
pro vyménu nastroje na navratovou rovinu, ktera je rovnobézna s
rovinou obrabéni.

e Potom néstroj rychlym posuvem sjizdi na bezpecnostni vzdéle-
nost.

e Potom se vykona opracovani obrobku naprogramovanym pracov-
nim posuvem.

e Po dokonéeni opracovani se nastroj stahuje rychlym posuvem
kolmo zpétky na bezpecnostni vzdalenost.

e Pak se nastroj pohybuje dale rychlym posuvem kolmo na navrato-
vou rovinu.

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

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

Vieteno (hlavni vieteno, nastrojové vieteno nebo protivieteno) se
zacina otacet ihned po vyméné nastroje.
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Zohlednovani koniku

Misto pro vyménu nastroje, navratovou rovinu a bezpecnostni vzdale-
nost definujete v hlaviéce programu (viz kapitola ,Zalozeni nového
programu").

Navratova rovina

Bezpetn. vzdalenost— —

Bod vymeny nastroje

e

XR

—— Rychloposuv
----- » Pracovni posuv

Najizdéni / odjizdeni se zohlednénim koniku

Nastroj se po nejkratSi draze pohybuje rychlym posuvem z mista
pro vyménu nastroje na ochrannou rovinu XR pfed konikem.
Potom se nastroj rychlym posuvem prestavi na navratovou rovinu
ve sméru X.

Odtud nastroj rychlym posuvem sjizdi na bezpecénostni vzdalenost.
Potom se vykona opracovani obrobku naprogramovanym pracov-
nim posuvem.

Po dokonc&eni opracovani se nastroj stahuje rychlym posuvem
kolmo zpétky na bezpecénostni vzdalenost.

Pak se nastroj pohybuje dale rychlym posuvem kolmo na navrato-
vou rovinu.

Pak se nastroj posune ve smeéru X na ochrannou rovinu koniku
XR.

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

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

Misto pro vyménu nastroje, navratovou rovinu, bezpec¢nostni vzdale-
nost a chrdnénou oblast pro konik definujete v hlavi¢ce programu (viz
kapitola ,Zalozeni nového programu").
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4.2.3 Absolutni a inkrementalni rozméry

PFi sestavovani programu technologickych kroki muzete polohy za-
davat bud v absolutnich nebo v inkrementalnich rozmérech podle
toho, jak je vykres obrobku kétovan.

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

Pro pfiénou osu (zde osa X) je ve strojnich parametrech definovano,
zda jsou primér nebo radius programovany v absolutnich, resp. v
inkrementélnich rozmérech.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Absolutni rozméry (ABS)  PFi zadavani absolutnich rozmért jsou vSechny Udaje poloh vztazeny
na pocatek aktivniho soufadného systému.

A X

P4

P3 P2

P1

@ 60

@ 40

\.
al
Y

Absolutni rozmeéry

Udaje poloh pro body P1 az P4 vztazené na pocatek v absolutnich
soufadnicich znéji:

P1: X25 z-7.5

P2: X40 z-15

P3: X40 z-25

P4: X60 Z-35
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Inkrementalni rozméry V pfipadé inkrementélnich rozméru, které byvaji oznacovany také jako

(INK) fetézové kéty, je Udaj polohy vzdy vztazen k pfedeSlému naprogramo-
vanému bodu, tzn. zadavana poloha odpovida draze, kterou je potre-
ba urazit. Pfi zadavani inkrementélnich hodnot obvykle nehraje zna-
ménko Zadnou roli. Systém ShopTurn vyhodnocuje pouze velikost
pFirfstku. U nékterych parametr vS8ak znaménko uréuje smér pohybu.
Tyto vyjimecné pripady jsou v tabulce parametrd jednotlivych funkci

oznaceny.
A X
P4
o
—
P3 P2
10
P1 ~
-t -t | —
_10 10 | 75|75

Inkrementalni rozméry

Udaje poloh pro body P1 az P4 v pFipadé fetézovych kot zngji:

P1: X25 zZ-7.5 (vztaZeno na pocatek)
P2: X15 z-7.5 (vztaZeno na bod P1)
P3: zZ-10 (vztaZeno na bod P2)
P4: X20 z-10 (vztaZeno na bod P3)
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4.2.4 Polarni soufadnice

[3

Polohy mlizete zadavat bud v pravouhlych nebo v polarnich
soufadnicich.

Pokud je bod na vyrobnim vykrese zadan hodnotou pro kazdou sou-
fadnou osu, mlZete jeho polohu snadno zadat do vstupni obrazovky
parametra prostfednictvim pravouhlych soufadnic. Pro obrobky, které
jsou kotovany pomoci oblouk( a uhll je ¢asto jednodussi definovat
polohy pomoci polarnich soufadnic.

Polarni soufadnice miiZzete programovat pouze u funkci ,,Pfimka Kruh"
a ,Frézovani kontury".

Bod, od néhoz kétovani v polarnich soufadnicich vychazi, se nazyva

2pol-.

AX
P3
P2 )
P
30° 2
30°
30°
Pal A

Polarni souradnice

Udaje poloh pro pdl a body P1 az P3 v pfipadé polarnich soufadnic
zZnéji:

Pél: X30  Z30 (vztaZeno na pocatek)
P1. L30 «30° (vztaZeno na pél)
P2: L30 a60° (vztaZzeno na pol)
P3: L30 «90° (vztaZzeno na pol)
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4.2 Zaklady

4.2.5 Kalkulacka

[3

Pomoci kalkulacky mazete jednoduchym zplsobem v prabéhu pro-
gramovani vypocitavat hodnoty parametrd. Pokud je napf. primér

obrobku ve vyrobnim vykrese okétovan pouze nepfimo, tzn. je nutné
jej vypocitat na zakladé jinych rozméra ve vykresu, miZete vypocet
praméru pfimo provést ve vstupnim poli tohoto parametru.

Vypocet hodnoty parametru se uskuteénuje vzdy v jeho vstupnim poli.
MuiZete pfitom provadét libovolny po¢et matematickych operaci a

vyuzivat pfitom nésledujicich druhd vypoctu.

e Operatory
+

*

/

0
MOD
AND
OR
NOT

e konstanty
PI
TRUE
FALSE

e Funkce
SIN(x)
COS(x)
TAN(X)

ATAN2(x,y)

SQRT(X)
ABS(X)

secitani

odecitani

nasobeni

déleni

zavorky

operace modulo
operator logické A
operator logické NEBO
operétor negace

3.14159265358979323846
1
0

sinus x, (X ve stupnich)

kosinus X, (x ve stupnich)

tangens x, (x ve stupnich)

arkus tangens x/y, (x a 'y ve stupnich)
odmocnina z x

absolutni hodnota x

Do pole miZete zadat maximalné 256 znakd.
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> Najedte kurzorem na vstupni pole v obrazovce pro zadani para-
metrd.

Yy

>

INSERT nebo

3 ‘ > Stisknéte tladitko ,Insert" nebo tlagitko ,=".

Kalkulacka se aktivuje.

» Zadejte aritmeticky vyraz.
MUzete pouzivat matematické symboly, Cislice a desetinnou
¢arku.

_€> _ | » Stisknéte tlacitko ,Input" nebo ,=".
nebo

T Novéa hodnota se vypocita a zobrazi se ve vstupnim poli. Kalkulacka
se vypne.

-«— Pokud byste napfed potfebovali vymazat starou hodnotu, ktera se ve
BACKSPACE vstupnim poli nachazi, pouzijte klavesu ,Backspace”.

Piiklad: opotfebeni nastroje > Najedte kurzorem na vstupni pole ,ADélkaX" v seznamu opotie-
+0.1 beni nastroje.

&Délka X & Délka £ & Radius

flisi] 8.8 4.8808

5 » Stisknéte tlacitko ,Insert".

INSERT

» Zadejte aritmeticky vyraz: + 0.1

_g> » Stisknéte tlacitko ,Input".
INPUT

&Délka ¥ & Délka Z &Radius

L] B.8688 A.6880

Priklad: vypocéet praméru

=

—| 30

‘ A
250

40

P

o

160

Vykres obrobku
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» Najedte kurzorem na vstupni pole ,X“ v obrazovce pro zadani

parametru.
X 38.8808 abs
@ » Stisknéte tlacitko ,Insert".
INSERT

» Zadejte aritmeticky vyraz: 30 * 2 + 50

_@ » Stisknéte tlacitko ,Input".

INPUT

A 116 . B8HE] 1=

4.2.6 Ulozeni

Jestlize si budete prat zhotovit pfesné licované obrobky, mizete roz-
mér uloZeni pfi programovani zadavat pfimo do vstupni obrazovky
parametrd.

E Rozmeér ulozeni zadavejte nasledujicim zpusobem:

F<udaj priiméru/délky> <Toleranéni uchylka> <Toleranéni stupen>
.F* pfitom znamena, Ze bude nasledovat rozmér uloZeni.
Priklad: F20h7

Mozné toleranéni uchylky:

A B,CDEFGHIISTUV,XY,Z ZA ZB, ZC
Velka pismena: diry

Mal& pismena: hfidele

MoZné toleranéni stupné:
1 az 18, pokud nejsou omezovany normou DIN 7150.

» Najedte kurzorem na vstupni pole v obrazovce pro zadani para-
metra.

» Zadejte licovani.

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

Ridici systém automaticky vypoé&ita stfedni hodnotu z horni a dolni
mezni hodnoty.

Q Pokud byste si prali zadat malé pismeno, oznacte zadané velké pis-
SELECT meno kurzorem a stisknéte tlacitko ,Select". Opétovnym stisknutim
tohoto tlacitka se objevi znovu velké pismeno.
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4.3 Program technologickych krok

3 Abyste mohli pfimo na stroji sestavovat programy technologickych
kroku, potfebujete pfislusny softwarovy volitelny doplnék.

4.3.1 Prehled

PFi sestavovani programu technologickych krok( postupujte prosim
vzdy podle nasledujiciho schématu:

e ZaloZeni nového programu

e Zadani nazvu programu

e VyplInéni hlavicky programu

e Programovani jednotlivych krokd obrabéciho postupu

Muzete si vybirat z nasledujicich krokd obrabéciho postupu.

Primka Nastroj
Kruh N >
Primka
>
Stred
kruhu >
Radius
kruhu >
Polarni
>
Najeti/
Odjeti >
Vrtani Soustfed.
E. > | vrtani >
Soustred.
zavit. >
Vrtani
Vystruz. >
Hluboké
vrtani >
Zavit Vrtani
>| > | zavitu
Frézovani
zavitu
Polohy
>
Opakovani
polohy >
a uSuu’stru- Odbér
£enl > |tiisek >
Zapich
>
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Odleh¢.
zapich >
Zavit
>
Upich
>
#Soustru- Nova
eni kont 5 |kontura >
Odbér
tiisek >
Rezani
zbytku >
Zapicho-
vani >
Zapich.
zbytku >
Zapich.
soustr. >
Zap. sou-
str. zbyt. >
[—.Frézmﬂénl’ Kapsa
9 >
Cep
>
Drazka
>
Vicehran
>
Gravirovani
Frézovani Nova
kontury >| > |kontura >
Frézovani
po draze >
Predvrtani
>
Frézovani
kapsy
Zbyt. mat.
kapsy
Frézovani
cepu
Zbyt. mat.
cepu
== e Nastavit
- - > |znacku >
Opako-
vani >
Pod-
program >
Proti-
vieteno >
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Nastaveni
>

Transfor- Posunuti
mace  >| > |nul. bodu >

Posunuti
>

Rotace

Zména
méfitka >

Zrcadleni
>

Rotace
osy C >

4.3.2 ZaloZeni nového programu

[3
=7

PNB

Mérici jednotka

Surovy obrobek

Pro kazdy novy obrobek, ktery si prejete vyrabét, zalozte vlastni pro-
gram. Program obsahuje jednotlivé kroky obrabéni, které musi byt
provedeny, aby byl obrobek vyroben.

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

Posunuti po¢atku, v némz je ulozen poc¢atek (nula) soufadného sys-
tému obrobku.

Preddefinované nastaveni parametru mazete také vymazat, pokud si
neprejete posunuti po¢atku zadat.

Nastaveni méficich jednotek (milimetry nebo palce) v hlavi¢ce pro-
gramu se vztahuje pouze na Udaje polohy v aktualnim programu.
VSechny ostatni Udaje, jako jsou posuv nebo korekéni parametry na-
stroje, zadavejte v méficich jednotkéch, které jsou nastaveny pro cely
stroj.

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

W: Sitka surového obrobku — jen u obdélniku

L: Délka surového obrobku — jen u obdélniku

N: Pocet hran — jen u mnohouhelniku

L: Délka hran (alternativa k SW) — jen u mnohouhelniku
SW: Sitka kli¢e (alternativa k L) — jen u mnohouhelniku
XA: VnéjSi primér (abs) — jen u valce a trubky

XI: Vnitfni primér (abs nebo ink) — jen u trubky

ZA: Rozmér zacatku (abs)

Zl: Rozmér konce (abs. nebo ink)

ZB: Rozmér obrabéni (abs nebo ink)
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Navratova draha

i
i

Surovy obrobek ve tvaru vélce Surovy obrobek ve tvaru trubky

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

Pro kazdy smér pfisuvu definujete navratovou rovinu, ktera smi byt pfi
polohovani pfejeta pouze ve sméru prisuvu. Navratové roviny jsou
zavislé na tvaru surového obrobku a druhu zpétného pohybu (jedno-
duchy, rozSifeny nebo vSechny).

XRA: Vnéjsi navratovéa rovina ve sméru osy X (abs)

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

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

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

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

Navratova rovina okolo trubky: jednoduchd Navratova rovina okolo trubky: viechny

Zpétny pohyb pro cyklus kon&i na bezpecnostni vzdalenosti. Teprve
nasledujici cyklus odjizdi na navratovou rovinu. Tim je umoznéno
pouziti specialniho cyklu pro najizdéni/odjizdéni (viz kapitola ,Pro-
gramovani cyklu najizdéni a odjizdéni*).

Zména navratové roviny se proto uplatiuje jiz pfi odjizdéni od pfedtim
provadéného obrabéni (viz kapitola ,Zména nastaveni programu®).

Pfi vybirani drahy pohybu sleduje systém ShopTurn vzdy Spi¢ku na-
stroje, tzn. prostor, ktery nastroj zabira, se neuvazuje. Proto davejte
pozor, aby navratoveé roviny lezely od obrobku dostate¢né daleko.
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Konik

Bod pro vyménu nastro-
je

Bezpeénostni vzdalenost

Mezni hodnoty otaéek

Pokud ma4 stroj konik, miZete navratovou oblast jesté rozsifit, aby pfi
pohybech os nedoslo ke kolizi s konikem.
Zadejte navratovou rovinu XRR koniku v absolutnich rozmérech.

Revolverovy drzak najizdi svym pocatkem na bod pro vyménu nastro-
je a zde upina pozadovany nastroj do pracovni polohy. Bod pro vy-
ménu nastroje se musi nachazet tak daleko mimo navratovou oblast,
aby pfi otaceni revolverového drzaku nastroj nezasahoval do navrato-
vé oblasti.

Bud definujte aktualni polohu nastroje jako bod pro vyménu nastroje
(uc€eni bodu pro vyménu néstroje) nebo musite zadat soufadnice bodu
pro vyménu nastroje XT a ZT pfimo do vstupni obrazovky parametr(.
Uceni bodu pro vyménu nastroje (teach) je mozné pouze tehdy, po-
kud jste zvolili soufadny systém stroje (MCS).

Méjte prosim na paméti, Ze bod pro vyménu nastroje se vztahuje na
pocatek revolverového zasobniku a nikoli na Spi¢ku nastroje.

&

Bod pro vyménu nastroje

Bezpecnostni vzdalenost SC definuje, jak blizko miize nastroj najizdét
k obrobku rychlym posuvem.

Bezpecnostni vzdalenost musite zadavat bez znaménka v inkremen-
talnich rozmérech.

Pokud si pfejete, aby byl obrobek obrabén konstantni fFeznou rychlos-
ti, musi systém ShopTurn zvySovat otacky vietena podle toho, jak se
zmenSuje priimér obrobku. Jelikoz vSak otacky vietena neni mozné
zvySovat libovolné, mizete v zavislosti na tvaru, velikosti a materialu
obrobku nebo skli¢idla stanovit mezni hodnotu otacek pro hlavni vie-
teno (S1) a pro protivieteno (S3).

Vyrobce stroje uréuje pouze mezni hodnotu otac¢ek pro stroj, tzn. nikoli
mezni otacky, které by byly zavislé na obrobku.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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Prngmm

Posunuti
nul. bodu

. Program
Novy ShopTurn
oK v =

-nebo- LiNpuT

Stisknéte programové tlacitko ,Program”.
» Vyberte adresar, ve kterém si prejete vytvofit novy program.
» Stisknéte programova tlac¢itka ,Novy* a ,Program ShopTurn®.
» Zadejte nazev programu.
N&zev programu se smi skladat z max. 24 znaku. Povolena jsou

vSechna pismena (bez diakritiky), €islice a znak podtrzeni ().
Systém ShopTurn automaticky méni mala pismena na velka.

» Stisknéte programové tlacitko ,OK" nebo tlacitko ,Input".

Zobrazi se vstupni obrazovka ,Hlavi¢ka programu®“.

Posunuti nul. bodu
Hlavicka programu

O
Alternat.

HPY mmn
Surovy obrobek: Vilec Posunuti
XA 180.000 abs el (BeE
................................ ZA 1.868 abs
108 ! : ZI -160.080 abs
: ZB -80.8008 abs
Ipétny pohyb: jednoduchy
XRA 18.8688 ink -
ZRA 16.8688 abs

—186-

Bod vymény nastroje:  HKS

Teach b.
vym. nastr.

XT 300 .080
ZT 666 .080
W 280 : : . : . : i : Bezpeén. vzdalenost : x
1«_)2 -158 -168 —=a ] se |SC i 1.68688 ink
Omezeni otatek :
51 1568 .8680 ot/min
S3 386808 .8080 ot/min

& Soustru-
zeni kont.

4 Soustru-
zeni

~a Frézovani| 32 Réizné Simu- |[HC
== lace |

Dosazeni parametrd do hlavicky programu

» Vyberte posunuti po¢atku nebo zadejte posunuti po¢atku pfimo
do vstupniho pole nebo vyvolejte pomoci programového tlacitka
»Posunuti nul. bodu" seznam posunuti po¢atku, pokud v ném
chcete posunuti po¢atku vybrat.

» Zadejte zbyvajici parametry.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006

4-141



Sestaveni programu v systému ShopTurn 11/2006

Teach bod

vym. nastr.

Prevzit

» Stisknéte programové tlacitko ,Teach bod vymény nastroje",
abyste definovali aktualni polohu nastroje jako bod pro vyménu
nastroje.

Souradnice nastroje se pfevezmou do parametra XT a ZT.
» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Zobrazi se plan pracovniho postupu.
Systém ShopTurn definuje konec programu automaticky.

4.3.3 Vytvéareni programovych blokt

(3
=7

T (nastroj)

Poté, co byl novy program zaloZen a byla vypInéna hlavi¢ka progra-
mu, definujte v programovych blocich jednotlivé kroky postupu obra-
béni, které jsou zapotiebi pro vyrobu obrobku.

Pro program je k dispozici dostate¢né velky pamétovy prostor.

V zavislosti na tom, kolik pamétového misto budete potfebovat, mlze-
te programovat pouze omezeny pocet blokd.

e ShopTurn na NCU (HMI Embedded)
V ptipadé funkce ,PFfimka" mazete programovat maximalné 1000
bloku, s funkci ,Dutina miiZete programovat maximalné 600 bloku.

e PCU50.3 (HMI Advanced)
V pfipadé funkce ,Pfimka" mlzete programovat maximalné 3500
blokd, s funkci ,Dutina miZete programovat maximalné 2100
blokd.

Programové bloky muZete vytvaret jen mezi hlavickou a koncem pro-

gramu. PFi programovani mate k dispozici nasledujici skupiny funkci:

e Pfimka/Kruh

e Vrtani

e Soustruzeni

e Soustruzeni kontury

e Frézovani

e Frézovani kontury

e Transformace

Pro kazdy krok obrabéciho postupu vyplfiujete samostatnou vstupni
obrazovku parametrl. Pfi zadavani parametrd se Vam zobrazuji rizné
pomocné obrazky, které tyto parametry vysvétluiji.

V nasledujicich odstavcich budou vysvétleny parametry nastroj, po-
suv, otacky a obrabéni:

Pro kazdé opracovavani obrobku musite naprogramovat nastroj. Vol-
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D (b¥it)

Korekce radiusu

ba néstroje je provadéna prostfednictvim nazvu nastroje a je integro-
vana do vSech vstupnich obrazovek parametrl obrabécich cykll

s vyjimkou cyklu Pfimka/Kruh.

Jakmile je provedena vyména nastroje, korekéni parametry nastroje
se aktivuji.

U pfimek/kruznic mé& volba nastroje modalni platnost, tzn. ze jestlize
po sobé nasleduje nékolik obrabécich operaci s jednim a timtéz na-
strojem, musi byt nastroj naprogramovan pouze u 1. pfimky/kruznice.

Pro nastroje s vice bfity existuji pro kazdy bfit viastni korekéni para-
metry nastroje. U téchto nastroju musite vybrat nebo zadat €islo bfitu,
s nimz si pfejete, aby byla obrabéci operace uskute¢néna.

Pozor

Jestlize u nékterych néastroju (napf. plochy zahlubnik s vodicim ¢epem
nebo stupnovity vrtak) zadate nespravné Cislo bfitu a budete-li pak s
nastrojem pohybovat, maGze dojit je kolizi. VZdy davejte pozor, abyste
zadali spravné cislo bfitu.

Systém ShopTurn automaticky zohlednuje korekci radiusu nastroje u
vSech obréabécich cykll s vyjimkou frézovani po draze a u pfimky. PFi
frézovani po draze nebo u pfimky mazete naprogramovat, zda se ma
obrabéni uskutec¢fiovat s korekci radiusu nebo bez ni. Korekce radiu-
Su nastroje ma u primky modalni platnost, tzn. Ze je nutné ji opét de-
aktivovat, pokud budete chtit, aby si pfejete dalSi pohyb uskuteéhovat
bez korekce.

Korekce radiusu vpravo od kontury
Korekce radiusu vlievo od kontury
Korekce radiusu vypnuta

|:| Korekce radiusu zlstava nastavena stejné jako predtim
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F (posuv)

S (ot&c€ky vretena)

V (fezna rychlost)

Opracovani

Posuv F, ktery je ozna¢ovéan také jako pracovni posuv, udava rychlost,
s jakou se osy pohybuiji pfi obrabéni obrobku. Pracovni posuv se za-
dava v mm/min, mm/ot nebo v mm/zub. U frézovacich cykll se pra-
covni posuv automaticky prepocitava, kdykoli je provedeno prepnuti z
mm/min ha mm/ot nebo naopak.

Zadavani posuvu v mm/zub je mozné pouze pro frézy a zabezpeduije,
aby kazda fezna hrana frézy oddélovala tfisku za co mozno nejlepSich
podminek. Parametr posuv na zub odpovida linearni draze, kterou
fréza urazi pfi zafiznuti jednoho zubu.

U frézovacich a soustruznickych cykld se pfi obrdbéni nahrubo vzta-
huje posuv na stfed frézy, resp. bfitu. Totéz plati i pro obrabéni nadis-
to, ale s vyjimkou kontur s vnitfnimi zakFfivenimi, kde je posuv vztazen
na misto dotyku mezi nastrojem a obrobkem.

Maximalni rychlost posuvu je stanovena ve strojnich parametrech.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Otacky vietena S udavaji pocet otacek vietena za minutu (ot/min) a
programuji se spolu s nastrojem. Udaj po&tu otadek se pfi soustruz-
nickych operacich a pfi stfedovém vrtani vztahuje na hlavni vieteno
(S1), pfip. protivieteno (S3) a pfi vrtani a frézovani na nastrojové vie-
teno (S2).

Vfeteno se spousti bezprostfedné po vymeéné néastroje, k jeho zasta-
veni dochdzi pfi resetu, konci programu nebo pfi vyméné nastroje.
Smér otacéeni vietena je pro kazdy nastroj definovan v seznamu na-
stroju.

Alternativné k otackam vietena mizete naprogramovat také feznou
rychlost. Ve frézovacich cyklech se otacky vietena automaticky pre-
pocitavaji na feznou rychlost a naopak.

Rezna rychlost V je obvodové rychlost (m/min) a programuije se spolu
s nastrojem namisto otagek vietena. Rezna rychlost se pfi soustruz-
nickych operacich a pfi sttedovém vrtani vztahuje na hlavni vieteno
(V1), pfip. na protivieteno (V3) a odpovida zde obvodové rychlosti
obrobku v misté, které je prave obrabéno.

PFi vrtani a frézovani se fezna rychlost opét vztahuje na nastrojové
vieteno (V2) a odpovida obvodové rychlosti, s jakou fezna hrana na-
stroje opracovava obrobek.

PFi zpracovavani nékterych cykll si mdzete vybrat mezi obrabénim
nahrubo, obrdbénim nacisto nebo kompletnim opracovanim. U urci-
tych frézovacich cyklu je mozné také obrabéni okraje nebo dna nacis-
to.
o W Obrabéni nahrubo

Jednorazové nebo opakované opracovani s prisuvem do hloubky
. VW Obrabéni nadisto

Jednorazové opracovani
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Piimka
Kruh

[+
Rume

@

HELP

Nastroje

Do
programu

Prevzit

o 7 Rand Oprabéni okraje nadisto
Nacisto je obroben pouze okraj objektu

e VW7 Boden Obrabéni dna nacisto
Nacisto je obrobeno pouze dno objektu

. Y+ Kompletni opracovani
Obrobeni nahrubo i nacisto jednim nastrojem v jednom kroku ob-
rabéni

Pokud byste si prali provadét obrabéni nahrubo a nacdisto dvéma r(iz-
nymi nastroji, musite obrabéci cyklus vyvolat dvakrat (1. blok = obréa-

béni nahrubo, 2. blok = obrabéni nacisto). Naprogramované paramet-
ry zlstavaji pfi druhém volani cyklu zachovany.

» Najedte kurzorem v planu pracovniho postupu na fadek, za ktery
ma byt vloZen novy programovy blok.

» Pomoci programovych tla€itek vyberte pozadovanou funkci (viz
nasledujici kapitoly).

Zobrazi se pfislusna vstupni obrazovka pro zadavani parametr(.
» Zadejte hodnoty jednotlivych parametr(.

» Pokud si budete préat, aby se zobrazil obrazek, ktery vysvétluje
jednotlivé parametry, stisknéte tlagitko ,Help".

» Jestlize si prejete pro parametr , T vybrat nastroj ze seznamu
néstroju, stisknéte programové tlacitko ,Nastroje".

- a -
» Najedte kurzorem na ndstroj, ktery si pfejete pouZzit pro obrabéni.

- a -
» Stisknéte programové tlacitko ,Do programu®.

Vybrany néstroj se pfenese do vstupni obrazovky parametr(.
» Stisknéte programoveé tlacitko ,Prevzit".

Hodnoty se ulozi a vstupni obrazovka parametr(i se zavfe. Zobrazi se
plan pracovniho postupu, nové vytvorfeny programovy blok bude
oznaden.
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4.3.4 Editace programovych bloku

[3

[Eproonm

j 2
-nebo- [ mruT
j 2

-nebo- LT

=

pFE“zrt _nebo_

Parametry v naprogramovanych blocich v systému ShopTurn mizete
dodatecné optimalizovat nebo pfizpisobovat novym situacim, napfr.
pokud chcete zvySit hodnotu posuvu nebo posunout uréitou pozici.
Pfitom muUZete vSechny parametry ve vSech programovych blocich
upravovat pfimo v odpovidajicich vstupnich obrazovkach parametru.

> Stisknéte programové tlacitko ,Program".
Zobrazi se prehled adreséru.

> Najedte kurzorem na adreséf, v némz se nachazi program, ktery
chcete otevrit.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo nebo tla¢itko ,Input”.
Nyni se Vam vypisi vSechny programy v zvoleném adresafi.

» Vyberte program, ktery si pfejete editovat.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo nebo tlagitko ,Input®.
Zobrazi se pracovni plan daného programu.

» Najedte kurzorem v pracovnim planu na poZadovany programovy
blok.

» Stisknéte tlagitko pro posun kurzoru vpravo.

Zobrazi se obrazovka pro zadavani parametrd pro zvoleny programo-
vy blok.

» Zadejte poZadované zmeény.

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit" nebo kurzorové tlacitko se
Sipkou vlevo.

Zmeény se prenesou do programu.
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4.3.5 Programovy editor

Pokud potfebujete zménit posloupnost programovych blokd v néjakém
programu, mazat programové bloky nebo zkopirovat programové
bloky z jednoho programu do jiného, pouZijte programovy editor.

E Programovy editor Vam nabizi k dispozici nasledujici funkce:

Oznacovani

MuiZete najednou oznacovat nékolik programovych blok(, abyste
je potom mohli napf. zkopirovat nebo vyfiznout.
Kopirovani/vkladani

Muzete kopirovat a vkladat programové bloky jak v ramci téhoz
programu, tak i z programu do programu.

VyFiznuti

Programové bloky je mozné vyfiznout a timto zpisobem je vyma-
zat. VyFiznuté programové bloky zlstavaji ve schrance, takze je
pak mazete vlozit na jiné misto.

Vyhledavani

Pomaoci této funkce muzete v programu vyhledavat ¢isla bloku
nebo jakékoli fetézce znakd.

Prejmenovani

V programovém editoru muzete pfejmenovat konturu, napf. kdyz
jste ji zkopirovali z néjakého jiného mista.

Precislovani

Kdyz vlozite novy nebo zkopirovany programovy blok mezi dva
existujici programové bloky, systém ShopTurn automaticky vyge-
neruje nové ¢islo bloku. Toto ¢islo mdze byt i vySSi, nez je €islo
nasledujiciho bloku. Pokud budete chtit provést vzestupné ocislo-
vani programovych bloku, aktivujte funkci ,Precislovani".
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=4 Otevieni programového
J editoru

>

Programovy
blok:oznaéeni

Oznadit

Programovy
blok:kopirovani

Kopirovat

Programovy
blok:vyFiznuti

Vyfiznout

Programovy
blok:vkladani

Vlozit

» Vyberte program.

> Stisknéte toto tlacitko, aby zobrazila rozSifovaci programova tla-
Citka.

Ve svislém pruhu programovych tlacitek se objevi programova tlacitka
programového editoru.

» Najedte kurzorem v pracovnim planu na prvni nebo posledni blok,
ktery chcete vybrat.

» Stisknéte programové tlagitko ,Oznadcit".

» Pomoci kurzorovych tlacitek oznacéte vSechny ostatni programové
bloky, které chcete vybrat.

Vybrané programové bloky budou nyni zvyraznény.

» Oznadte jeden nebo vice programovych blok{ v pracovnim planu,
které chcete vybrat.

» Stisknéte programové tlagitko ,Kopirovat".

Programové bloky se zkopiruji do schranky.

» Oznacdte jeden nebo vice programovych blok( v pracovnim planu,
které chcete vybrat.

» Stisknéte programové tlacitko ,Vyfiznout".

Programové bloky budou odstranény z pracovniho planu a uloZzeny do
schranky.

> Zkopirujte nebo vyfiznéte jeden nebo vice programovych bloku
v pracovnim planu, které chcete nékam vlozit.

» Najedte kurzorem na programovy blok, za ktery si pfejete vlozit
programovy blok/programové bloky.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Vlozit".

Programové bloky se vlozZi do pracovniho planu programu.
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Vyhledavani

Hledat

Hledat

Hledat
déle

Kontura:pfejmenovani

Prejmeno-
vat

oK

Precislovani programo-
vych blokt

Precislo-
vat

Zavfeni programového
editoru
«

Zpét

» Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".
» Zadejte Cislo bloku nebo text.

» Zvolte, zda méa vyhledavani probihat od za¢atku programu nebo
od momentalni polohy kurzoru.

» Stisknéte programové tlac¢itko ,Hledat".

Systém ShopTurn za¢ne prohledavat program. Nalezeny pojem je
oznaden kurzorem.

» Jestlize budete chtit ve vyhledavani pokracovat, stisknéte pro-
gramoveé tlac¢itko ,Hledat dale“.

» Najedte kurzorem v pracovnim planu na poZzadovanou konturu.

» Stisknéte programové tlacitko ,Pfejmenovat".
» Zadejte novy nazev pro konturu.
» Stisknéte programové tlagitko ,OK".

Nazev kontury se timto zméni a objevi se v pracovnim planu.

» Stisknéte programové tlacitko ,Precislovat".

Programové bloky budou o¢islovany ve vzestupném poradi.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpét, ¢imz programovy editor za-
viete.
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4.3.6 Zadavani po€tu kusu

Pokud byste chtéli opracovavat urcity pocet stejnych obrobkl, mizete

G na konci programu zadat pozadovany pocet kust. KdyZ spustite pro-
gram, zpracovani programu se bude automaticky opakovat tolikrat,
kolik jste zadali.

Pokud ma vas stroj napf. ty¢ovy podavac, mlZete na zacatku progra-
E mu zadat krok posunu podavace a potom vlastni obrabéni. Nakonec

jesté hotovy obrobek upichnete a na konci programu zadéate pozado-

vany pocet kusu.

Timto zpusobem je mozné vyrobu obrobku provadét plné automaticky.

» Pokud chcete opracovavat vice nez jeden obrobek, otevfete blok
J ~Konec programu®.
» Zadejte pocet obrobki, které potfebujete opracovat.
v » Stisknéte programové tlagitko ,Prevzit".
Lkernahme

Kdyz pak program pozdéji spustite, jeho zpracovani se bude automa-
ticky opakovat tolikrat, kolik jste zadali.

Nekone&né Pokud byste chtéli, aby zpracovani programu bylo opakovano neome-
zene, stisknéte programové tlacitko ,nekonecné".

Tlagitkem ,Reset" miZete zpracovani programu pak opét ukoncit.
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5.1 Pohyby po primkové nebo kruhové draze 5

5.1  Pohyby po pfimkové nebo kruhové draze

[3
=7

Jestlize potfebujete provadét jednoduché, tzn. linearni nebo kruhové
pohyby po draze nebo obrabéni, aniz byste chtéli definovat celou
konturu, pouzijte funkce ,Pfimka" nebo ,Kruh".

Pfi programovani jednoduchych obrabécich operaci postupujte podle
nasledujiciho schématu:

Definice nastroje a otaéek vietena

Volba roviny, ve které ma opracovani probihat

Programovani obrabéni

Programovéani pfipadnych dalSich opracovani

Méte k dispozici nasledujici moznosti opracovani:
e Pfimka

e Kruh:se znamym stfedem

e Kruh:se zndmym radiusem

e Pfimka v polarnich soufradnicich

e Kruh v polarnich souradnicich

Pokud byste si prali naprogramovat kruh nebo pfimku v polarnich
soufadnicich, musite pfedtim definovat pél.

Pozor

Jestlize nastrojem zajizdite linearnim nebo kruhovym pohybem po
draze do navratové oblasti, kterd byla definovana v hlavi¢ce progra-
mu, meéli byste nastrojem také opét vyjizdét. Jinak mize na zakladé
pohybl nasledné naprogramovaného cyklu ShopTurn dochazet ke
kolizi.
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5.1.1 Volba nastroje a roviny obrabéni

Pfedtim, nez prikrocite k programovani pfimky nebo kruhového ob-
louku, musite zvolit nastroj, vieteno, otacky vietena a rovinu, v niz ma
opracovani probihat.

Pokud naprogramujete za sebou rdzné linearni nebo kruhové pohyby
po draze, zUstavaji nastaveni pro nastroj, vieteno, otacky vietena a
rovinu obrabéni tak dlouho aktivni, dokud je nezménite.

Pokud dodate¢né zménite zvolenou rovinu obrabéni, soufadnice na-
programovaného pohybu po draze se automaticky pfizpGsobi nové
roviné obrabéni. Pouze u pfimky (v pravouhlych, ne polarnich soufad-
nicich) zUstavaji pvodné naprogramované soufadnice zachovany.

mp Piimka _ » Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh" a ,Nastroj".
J Kruh Nastroj >
» Do pole parametru ,T" zadejte poZzadovany nastroj.
-nebo-
st » Stisknéte programové tlacitko "Nastroje", abyste si mohli vybrat
néastroj ze seznamu néastroju.
- a -
» Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si prali pouzit pro obra-
béni.
- a -
Do » Stisknéte programové tlacitko ,Do programu®.
programu

Nastroj se pfevezme do pole parametru , T
» U nastroja s nékolika bfity vyberte ¢islo bfitu D nastroje.

> Vyberte v levém vstupnim poli parametru Vfeteno bud’ hlavni vie-
teno (S1) nebo nastrojové vieteno (S2) nebo protivieteno (S3).

» Do pravého vstupniho pole zadejte ota¢ky vietena, pfip. Feznou
rychlost.
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» Vyberte rovinu, ve které se mé obrabéni uskutecnit: Soustruzeni,
Celni plocha/Celni plocha C, Plast/Plast C, Celni plocha Y nebo
Plasty.

» Jestlize mate zvolenou rovinu obrdbéni PI&st/Plast C, zadejte
prameér valce.

-nebo-

> Pokud mate zvolenou rovinu obrébéni Celni plocha Y, udejte po-
lohovaci uhel pro oblast opracovani CP.

-nebo-

» Jestlize mate zvolenou rovinu obrabéni PI&St Y, zadejte vztazny
bod CO.

1 » Vyberte, jestli vieteno ma byt upnuto nebo uvolnéno nebo zda
nemaji byt provedeny Zzadné zmény (prazdné pole).

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Prevzit

Hodnoty se ulozi a vstupni obrazovka parametr(i se zavfe. Zobrazi se
plan pracovniho postupu, nové vytvorfeny programovy blok bude
oznaden.
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Pfimka

Korekce radiusu

Jestlize si prejete naprogramovat pfimku v pravouhlych soufadnicich,
pouzijte funkci "Pfimka".

Nastroj se pohybuje po pfimce naprogramovanym pracovnim posu-
vem nebo rychlym posuvem ze své aktualni pozice na naprogramo-
vanou koncovou pozici.

Jestlize chcete, mlzete provadét pohyb po pfimce s korekci radiusu
nastroje. Korekce radiusu ma modalni platnost, tzn. Ze je nutné ji opét
deaktivovat, pokud budete chtit, aby se dalSi pohyb uskute¢hoval bez
korekce. V pFipadé nékolika po sobé nasledujicich linearnich pohyb
s korekci radiusu nastroje smi byt korekce aktivovana pouze v prvnim
programovém bloku.

U prvni pfimky s korekci radiusu néstroje se nastroj pohybuje v poca-
tecnim bodé bez korekce a v koncovém bodé s korekci, tzn. jestlize je
naprogramovana svisla draha, nastroj se pohybuje Sikmo. Korekce
radiusu nastroje je tedy v platnosti v celé draze az od druhého napro-
gramovaného pohybu po pfimce. KdyZ korekci radiusu nastroje deak-
tivujete, vyskytne se obraceny efekt.

naprogramovana naprogramovana
draha |~ draha
posuv
posuv
+
Prvni pfimka s korekci radiusu Prvni pfimka s deaktivovanou korekci radiusu

Jestlize si prejete zabranit vzniku odchylek mezi naprogramovanou a
skute¢né urazenou drahou, miZete naprogramovat prvni pfimku

s korekci radiusu, pfip. s deaktivovanou korekci radiusu mimo obro-
bek. NemuiZzete naprogramovat pohyb bez specifikace soufadnic.
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5.1 Pohyby po primkové nebo kruhové draze

Piimka » Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh" a ,Pfimka".
Kmuh Piimka >

Rychlo- » Stisknéte programové tlagitko ,Rychloposuv”, pokud si budete

posuv prat, aby se pohyb uskute&fioval rychlym posuvem a ne napro-

gramovanym pracovnim posuvem.
Parametr Popis Jednotka
X Cilova pozice ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

z Cilova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

Y Cilova pozice ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

C1 Cilova pozice osy C hlavniho vietena (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

C3 Cilova pozice osy C protivietena (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

Z3 Cilova pozice pomocné osy (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

F Pracovni posuv mm/ot
mm/min
mm/zub

Korekce udani, na které strané kontury nastroj obrabi vzhledem ke sméru jeho pohybu:

radiusu .

Korekce radiusu vpravo od kontury

Korekce radiusu vlevo od kontury

Korekce radiusu vypnuta

I:I Pfevezme se posledni naprogramované nastaveni korekce radiusu.
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5.1.3 Kruh se znamym stiredem

Jestlize si prejete naprogramovat kruh nebo kruhovy oblouk se zna-
mym stfedem v pravouhlych soufadnicich, pouzijte funkci ,Stfed
kruhu".

Nastroj se pohybuje pracovnim posuvem po kruhové draze od aktual-
ni polohy do naprogramované cilové pozice. Systém ShopTurn vypo-
Citava radius kruhu/kruhového oblouku pomoci zadanych interpolac-
nich parametrtd | a K.

B L

mp Primka Stfed » Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh" a ,Stfed kruhu".
J Kruh kruhu >
Parametr Popis Jednotka

Smér otaceni | Smér, ve kterém se bude najizdét z poc¢atec¢niho bodu kruhu do koncového bodu
kruhu:

Otaceni ve sméru hodinovych rugi¢ek (vpravo)

Otaceni proti sméru hodinovych rucicek (vlevo)
Rovina obrabéni Celni plocha/Celni plocha C:

X Cilova pozice ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.
Y Cilova pozice ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm

Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruh. oblouku a jeho stfedem ve sméru X (ink) | mm
Znaménko se vyhodnocuje.
J Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruh. oblouku a jeho stfedem ve sméru Y (ink) | mm
Znaménko se vyhodnocuje.

Rovina obrabéni PIast/Plast C:

Y Cilova pozice ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

Z Cilova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

J Vzdalenost mezi po¢atecnim bodem kruh. oblouku a jeho stfedem ve sméru Y (ink) | mm
Znameénko se vyhodnocuje.

K Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruh. oblouku a jeho stfedem ve sméru Z (ink) | mm

Znaménko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni Celni plocha Y:

X Cilova pozice ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Y Cilova pozice ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm

Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.
Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruh. oblouku a jeho stfedem ve sméru X (ink) | mm
Znameénko se vyhodnocuje.
J Vzdalenost mezi po¢atecnim bodem kruh. oblouku a jeho stfedem ve sméru Y (ink) | mm
Znameénko se vyhodnocuje.
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Rovina obrabéni PIast’ Y:

Y Cilova pozice ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

z Cilova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

J Vzdalenost mezi po¢atec¢nim bodem kruh. oblouku a jeho stfedem ve sméru Y (ink) | mm
Znaménko se vyhodnocuje.

K Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruh. oblouku a jeho stfedem ve sméru Z (ink) | mm

Znameénko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni Soustruzeni:

X Cilova pozice & ve sméru osy X (abs.) nebo cilova pozice ve sméru osy X (ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
z Cilova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm

Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruh. oblouku a jeho stfedem ve sméru X (ink) | mm
Znameénko se vyhodnocuije.

K Vzdalenost mezi po¢atecnim bodem kruh. oblouku a jeho stfedem ve sméru Z (ink) | mm
Znameénko se vyhodnocuje.
F Pracovni posuv mm/ot
mm/min
mm/zub

5.1.4 Kruh se znamym radiusem

[: Jestlize si prejete naprogramovat kruh nebo kruhovy oblouk se znéa-
mym radiusem v pravouhlych soufadnicich, pouzijte funkci ,Radius
kruhu".
Nastroj opisuje pracovnim posuvem kruhovy oblouk
s naprogramovanym radiusem od aktualni polohy do naprogramo-

vané cilové pozice. Systém ShopTurn pfitom vypoditava polohu
stfedu kruhu.

Muzete zvolit, zda ma byt kruhovy oblouk opisovan ve sméru nebo
proti sméru hodinovych ruci¢ek. Nezavisle na sméru opisovani viak
existuji 2 moZnosti, jak se dostat z aktualni pozice po oblouku o
znamém radiusu do cilové pozice. Volba poZzadovaného oblouku se
uskutec¢niuje kladnym nebo zapornym znaménkem radiusu.

Cil
o Uhel kruh. vysecé do 180°: +

Start Uhel kruh. vysete v&tsi nez 180°: -

Kruhovy oblouk s rdznymi Ghly kruhové vysece
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o Prirmka Radius > Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh" a ,Radius kruhu".
J Kruh kruhu >

Parametr Popis Jednotka

Smeér otaceni [ Smér, ve kterém se bude najizdét z poc¢atecniho bodu kruhu do koncového bodu
kruhu:

Otaceni ve sméru hodinovych rugi¢ek (vpravo)

Otaceni proti sméru hodinovych rucicek (vlevo)
Rovina obrabéni Celni plocha/Celni plocha C:

X Cilova pozice ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.
Y Cilova pozice ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm

Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni PIast/Plast C:

Y Cilova pozice ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
z Cilova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm

Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni Celni plocha Y:

X Cilova pozice ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Y Cilova pozice ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm

Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.
Rovina obrabéni PI&st’ Y:

Y Cilova pozice ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.
z Cilova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm

Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Rovina obrabéni Soustruzeni:

X Cilova pozice & ve sméru osy X (abs.) nebo cilova pozice ve sméru osy X (ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.
Z Cilova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.
R Radius kruhového oblouku mm
Znaménko urc€uje, ktery kruhovy oblouk se mé& uskutecnit.
F Pracovni posuv mm/ot
mm/min
mm/zub
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5.1.5 Polarni souradnice

Jestlize je obrobek kétovan pomoci centralniho bodu (p6lu) pomoci
radiust a uhla, maze byt velmi vyhodné programovat tyto rozméry
v polarnich souradnicich.

Nez zacnete programovat pfimky nebo kruhové oblouky v polarnich
soufadnicich, musite definovat pdl, tzn. vztazny bod polarniho sou-
fadného systému.

- Piimka » Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh", ,Polarni“ a ,Pal".
J‘ Kruh Polarni >
Pal >

Parametr Popis Jednotka

Rovina obrabéni Celni plocha/Celni plocha C:

X Poloha pdlu ve sméru osy X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Y Poloha pdlu ve sméru osy Y (abs nebo ink) mm

Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Rovina obrabéni Plast/Plast’ C:

Y Poloha pdlu ve sméru osy Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
z Poloha pdlu ve sméru osy Z (abs nebo ink) mm

Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Rovina obrabéni Celni plocha Y:

X Poloha p6lu ve sméru osy X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Y Poloha p6lu ve sméru osy Y (abs nebo ink) mm

Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Rovina obrdbéni PI&st’ Y:

Y Poloha pdlu ve sméru osy Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
z Poloha p6lu ve sméru osy Z (abs nebo ink) mm

Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Rovina obrabéni Soustruzeni:

X Poloha po6lu & ve sméru X (abs) nebo poloha pélu ve sméru X (ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
z Poloha pélu ve sméru osy Z (abs nebo ink) mm

Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
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5.1.6 Pfimka v polarnich souradnicich

(3
=7

Korekce radiusu

Jestlize si prejete naprogramovat pfimku v polarnich soufadnicich,
pouzijte funkci ,Polarni pfimka".

PFfimka je v polarnim soufadném systému definovana délkou (L) a
ahlem (a). V zavislosti na zvolené roviné obrabéni se Uhel vztahuje
pokazdé na jinou osu. A také smér, ve kterém je Uhel povazovan za
kladny, zavisi na roviné obrabéni.

Rovina obrabéni Soustruze- [ Celni plo- | Plast
ni cha

Vztazna osa pro Uhel z X Y

Kladny thel ve sméru osy X Y z

Nastroj se pohybuje pracovnim posuvem nebo rychlym posuvem po
pfimce z aktualni pozice do naprogramovaného koncového bodu.

1. pfimka v polarnich soufadnicich po zadani p6lu musi byt napro-
gramovana v absolutnich rozmérech. VSechny ostatni pfimky nebo
kruhové oblouky mohou byt udany také v inkrementélnich rozmérech.

Jestlize chcete, miZete provadét pohyb po pfimce s korekci radiusu
nastroje. Korekce radiusu méa modalni platnost, tzn. Ze je nutné ji opét
deaktivovat, pokud budete chtit, aby se dalSi pohyb uskute¢noval bez
korekce. V pfipadé nékolika po sobé nasledujicich linearnich pohybl
s korekci radiusu nastroje smi byt korekce aktivovana pouze v prvnim
programovém bloku.

U prvni pfimky s korekci radiusu nastroje se nastroj pohybuje v poca-
te¢nim bodé bez korekce a v koncovém bodé s korekci, tzn. jestlize je
naprogramovana svisla draha, nastroj se pohybuje Sikmo. Korekce
radiusu nastroje je tedy v platnosti v celé draze aZz od druhého napro-
gramovaného pohybu po pfimce. Kdyz korekci radiusu nastroje deak-
tivujete, vyskytne se obraceny efekt.

naprogramovana naprogra}mované
draha | draha
posuv
posuv
+
Prvni pfimka s korekci rédiusu Prvni pfimka s deaktivovanou korekci
rédiusu
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Jestlize si prejete zabranit vzniku odchylek mezi naprogramovanou a
skute¢né urazenou drahou, mlZzete naprogramovat prvni pfimku

s korekci radiusu, pfip. s deaktivovanou korekci radiusu mimo obro-
bek. NemuZete naprogramovat pohyb bez specifikace soufadnic.

s Piimka o » Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh", ,Polarni“ a ,Pfimka
Kruh Polarni > polarni”.

Pfimka

polarni >

Rychlo- » Stisknéte programové tlacitko ,Rychloposuv”, pokud si budete

posuv prat, aby se pohyb uskute&fioval rychlym posuvem a ne napro-

gramovanym pracovnim posuvem.
Parametr Popis Jednotka

L Vzdalenost mezi polem a koncovym bodem pfimky mm

o Polarni thel (abs. nebo ink) stupné

Znaménko uréuje smér.

F Pracovni posuv mm/ot
mm/min
mm/zub

Korekce Udani, na které strané kontury nastroj obrabi vzhledem ke sméru jeho pohybu:

radiusu

Korekce radiusu vpravo od kontury
Korekce radiusu vlevo od kontury

Korekce radiusu vypnuta

[ [=] [

Pfevezme se posledni naprogramované nastaveni korekce radiusu.
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5.1.7 Kruh v polarnich soufadnicich

nich soufadnicich, pouzijte funkci ,Polarni kruh".

Kruh je v polarnim soufadném systému ur€en thlem (o). V zavislosti
na zvolené roviné obrabéni se Uhel vztahuje pokazdé na jinou osu. A
také smér, ve kterém je Uhel povazovan za kladny, zavisi na roviné

G Jestlize si prejete naprogramovat kruh nebo kruhovy oblouk v polar-

obrabéni.
Rovina obrabéni Soustruze- [ Celni plo- | Plast
ni cha
Vztazna osa pro Uhel z X Y
Kladny thel ve sméru osy X Y z

Nastroj se pracovnim posuvem pohybuje od své aktualni pozice po
kruhové draze do naprogramovaného koncového bodu (Ghel).
Radius se pfitom vypocitava ze vzdalenosti mezi aktualni pozici a
definovanym pélem. (Pocate¢ni a koncovéa poloha kruhu maji stejnou
vzdalenost od pélu).

Prvni kruhovy oblouk v polarnich soufadnicich po zadani p6lu musi
byt naprogramovana v absolutnich rozmérech. VSechny ostatni pfim-
ky nebo kruhové oblouky mohou byt udany také v inkrementalnich

rozmeérech.
mp Piimka » Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh", ,Polarni“ a ,Kruh
J Kruh Polarni > .
polarni".
Kruh
polarni >

Parametr Popis Jednotka

Smeér otaceni | Smér, ve kterém se bude najizdét z poc¢atecniho bodu kruhu do koncového bodu
kruhu:

Otaceni ve sméru hodinovych ruci¢ek (vpravo)

Otaceni proti sméru hodinovych rugi¢ek (vlevo)
o Polarni thel (abs. nebo ink) stupné
Znaménko uréuje smér.
F Pracovni posuv mm/ot

mm/min
mm/zub
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Vrtani

Zablokovani vietena

Jestlize si budete prat naprogramovat riizné vyvrtané otvory na ¢elni
nebo plastové ploSe, pouzijte funkce uvadéné v této kapitole.

Pfi vrtani programujete jednotlivé kroky pracovniho postupu v po-
sloupnosti, v jaké jsou zapotiebi pfi obrabéni. K tomu méte k dispozici
nasledujici technologické cykly:

e Vrtani:ve stfedu

e Zavit:stfedové fezani

e Navrtavani strediciho dalku

e Vrtani

e Vystruzovani

e Vrtani hlubokych dér

e Vrtani zavitl

e Frézovani zavitu

V zavislosti na technologickém cyklu naprogramujte polohy, pfipadné
polohovaci vzory.

VSechny programové bloky podilejici se na vrtaci operaci jsou
v pracovnim planu spojeny hranatou zavorkou.

¥= 1 N35 Navrtani stred. dalké a+ T=Stredid vrtak FB.85/min V10n g5
Y= 1 N4B Vrtani a T= Vrtdk_STIRN FB.82/U V18m Z1=Zink
['1 | H45 BO1:Otvory nacelém kruhu < ZB=8 XB=18 YB=5 R38 H388

Priklad: Vrtani

V pFipadé vrtani mimo osu miZze byt uzite¢né zablokovat vieteno, aby
nemohlo dojit k jeho pootoéeni. Funkce ,Zablokovani vietena" musi
byt instalovana vyrobcem stroje. Vyrobce stroje definuje, zda systém
ShopTurn blokuje vieteno automaticky, jestlize je to pro danou obra-
béci operaci rozumné, nebo zda Vy sami mizete rozhodnout, pfi kte-
rém obrabéni ma byt vieteno zablokovano.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pokud Vy sami miZete rozhodnout, pfi jaké obrabéci operaci méa byt
vieteno blokovano, plati nasleduijici:

Méjte prosim na paméti, Ze toto blokovani pfi opracovavani v rovinach
Celni plocha/Celni plocha C a PIast/Plast C zGstava aktivni pouze pro
vrtani. PFi opracovavani v rovinach Celni plocha Y a PI&st Y je oproti
tomu blokovani modalni, tzn. ze zUstava aktivni tak dlouho, dokud
nezménite rovinu obrabéni nebo nedeaktivujete blokovani v menu
,Pfimka Kruh" -->  Nastroj".
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Ulamovani tfisky

Odstranovani trisek

Jestlize chcete vyvrtat otvor ve stfedu ¢elni plochy, pouzijte funkci
~Stredové vrtani”.

MizZete si vybrat, zda se vrtani ma uskutec¢fovat s ulamovanim tfisky
nebo zda ma nastroj vyjizdét z obrobku, aby se tfisky odstranily.
Bé&hem obrabéni se otaci hlavni vieteno, pfip. protivieteno.

Jako typ nastroje muzete pouzit nejen vrtak nebo vyvrtavaci niz, ale
také frézu.

Nastroj najizdi rychlym posuvem na naprogramovanou pozici, pfi¢emz
se berou v Gvahu také navratovéa rovina a bezpec¢nostni vzdalenost.

1. Nastroj vrtd s naprogramovanym posuvem F az do 1. pfisuvné
hloubky.

2. Za ucelem ulomeni tfisky nastroj odjede zpétnym posuvem o hod-
notu V2 a pak vrtd na nasledujici pfisuvnou hloubku, kterd maze
byt v kazdém kroku zmensena faktorem DF.

3. Krok 2 je opakovan tak dlouho, dokud neni dosazeno konec¢né
hloubky vyvrtu Z1 a dokud nevyprsi doba prodlevy DT.

4. Nastroj se pohybuje rychlym posuvem na bezpecnostni vzdale-
nost.

1. Nastroj vrtd s naprogramovanym posuvem F az do 1. pfisuvné
hloubky.

2. Néstroj kvuli odstranéni tfisek vyjizdi rychlym posuvem az na bez-
pec¢nostni vzdalenost ven z obrobku a potom znovu zajizdi az do
1. pfisuvné hloubky zmensené o urcitou chranénou vzdalenost vy-
pocitanou Fidicim systémem.

3. Potom probiha vrtani az na dalSi pfisuvnou hloubku, ktera rovnéz
muze byt zmenSovana faktorem DF, a nastroj kvali odstranéni
tfisek znovu vyjizdi zpét.

4. Krok 3 je opakovén tak dlouho, dokud neni dosazeno konec¢né
hloubky vyvrtu Z1 a dokud nevyprsi doba prodlevy DT.

5. Nastroj se pohybuje rychlym posuvem na bezpeénostni vzdale-
nost.

Kdyz napf. chcete vrtat velmi hluboké diry, mliZete navic pracovat s
otacejicim se nastrojovym vietenem. Zadejte nejprve v menu ,Pfimka
Kruh" --> ,Nastroj" pozadovany nastroj a otacky nastrojového vietena
(viz kapitola ,Volba néastroje a roviny obrabéni"). Potom naprogramujte
funkci ,Stfedové vrtani".
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R Vrant » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani" a ,Stfedoveé vrtani".
J‘ E. soustred. >
Lamani Odstran. » Stisknéte programové tla¢itko ,Lamani tfisek” nebo ,Odstrarfiovani
tfisek -nebo- | tiisek tFisek®.
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V [(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Stopka Vrtak zajizdi do obrobku, dokud jeho stopka nedosahne naprogramované hodnoty
Z1. Pfitom se vychazi z Ghlu vrtaku, ktery je ulozen v seznamu nastrojU.
Spitka Vrték zajizdi do obrobku, dokud jeho Spi¢ka nedosahne naprogramované hodnoty
Z1.
Z0 VztaZzny bod (abs) mm
Z1 Hloubka v obrobku vztazena na Z0, do které zajizdi bud’ Spic¢ka nebo stopka vrtdku. [ mm
(abs nebo ink)
D Maximalni pfisuv mm
DF Procentudlni hodnota degrese pro kazdy dalSi pfisuv %
DF = 100: Hodnota pfisuvu zlstava stejna.
DF < 100: Hodnota pfisuvu se smérem ke koncové vrtané hloubce zmensuje.
Priklad: DF = 80
posledni pfisuv byl 4 mm;
4 x 80% = 3.2; nasledujici pfisuv bude ¢€init 3.2 mm
3.2 x 80% = 2.56; nasledujici pFisuv bude ¢init 2.56 mm atd.
V1 Minimalni pfisuv mm
Parametr V1 je k dispozici jen tehdy, pokud bylo naprogramovano DF<100%.
Pokud by hodnota pfisuvu byla pfili§ mala, je mozné parametrem V1 naprogramovat
minimalni hodnotu pfisuvu.
V1 < hodnota pfisuvu: Pfisuv s danou hodnotou pfisuvu
V1 > hodnota pfisuvu: Pfisuv s haprogramovanou hodnotou V1
V2 Vzdalenost zpétného pohybu (jen pfi ulamovani tfisky) mm
Hodnota, o kterou je vrtak vytazen pfi ulamovani tfisky.
DT Casova prodleva pro vysunuti vrtaku. s
U
XD Pfesazeni stfedu ve sméru X mm
Pfesazeni stfedu muZete napf. pouzivat pro vyrabéni licované diry. K tomu potfebu-
jete vyvrtavaci naz (typ Vyvrtavaci ndz) nebo vrtédk U (typ Vrtak). ,Normalni" vrtak
neni vhodny.
Maximalni pfesazeni stfedu je stanoveno strojnim parametrem.
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Odstranovani trisek

Ulamovani tFisky

Jestlize si prejete ve stfedu ¢elni plochy vyvrtat pravy nebo levy zavit,
pouzijte funkci ,Stfedové Fezani zavitu".

Béhem obrabéni se otaci hlavni vieteno, pfip. protivieteno.
Otécky vietena mlzete ménit prostfednictvim korekce (override) ota-
¢ek vietena, korekci posuvu neni mozné pouzit.

Muzete si vybrat, zda se vrtani ma uskutec¢novat jednim zabérem,
s ulamovanim tfisky nebo zda mé nastroj vyjizdét z obrobku, aby se
tfisky odstranily.

Nastroj najizdi rychlym posuvem na naprogramovanou pozici pficemz
se berou v Gvahu také navratové rovina a bezpec¢nostni vzdalenost.

1.

Nastroj vrta ve sméru podélné osy naprogramovanymi otackami

vietena S, pFip. Feznou rychlosti V az na hloubku vrtané diky Z1.

Smér ota€eni vietena se obréti a nastroj vyjede ven

s naprogramovanymi otackami vietena SR, pfip. feznou rychlosti
VR az na bezpecénostni vzdalenost.

. Nastroj vrta ve sméru podélné osy naprogramovanymi otackami

vietena S, pfip. rychlosti posuvu V aZ na 1. pfisuvnou hloubku
(max. pfisuvné hloubka D).

Za ucelem odstranéni tfisek vyjede nastroj z obrobku s otackami
vietena SR pfip. Feznou rychlosti VR na bezpeénostni vzdalenost.
Potom néstroj zajede otackami vietena S, pfip. rychlosti posuvu V
znovu az na 1. hloubku pfisuvu a vrtd az na nasleduijici pfisuvnou
hloubku.

Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno napro-
gramované koncové hloubky Z1.

Smér otaceni vietena se obrati a nastroj vyjede ven s otaCkami
vietena SR, pfip. feznou rychlosti VR az na bezpe&nostni vzdale-
nost.

Nastroj vrta ve sméru podélné osy naprogramovanymi otackami
vietena S, pfip. rychlosti posuvu V az na 1. pfisuvnou hloubku
(max. pfisuvna hloubka D).

Kvli ulomeni tfisek se nastroj vrati zpét o vzdalenost zpétného
pohybu V2.

Potom nastroj vrta s otackami vietena S, pfip. rychlosti posuvu V
aZz na nasledujici pfisuvnou hloubku.

Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno napro-
gramované koncové hloubky Z1.

Smeér otaéeni vietena se obrati a nastroj vyjede ven s otackami
vietena SR, pfip. Feznou rychlosti VR aZ na bezpecnostni vzdéle-
nost.
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E. Vrtani

Ve strojnim parametru pro stfedové vrtani zavitu mohou byt vyrobcem
stroje provedena uréita nastaveni.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Zavit » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani" a ,Zavit stfed.".
soustf. >

Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokud*.)
P Stoupéni zavitu mm/ot
Stoupani zavitu odpovida pouzitému nastroji. palce/ot

chodu/*
MODUL

1fez Vrtani zavitu se provadi jednim Fezem bez pferuseni.

Odstran. tfisek| Kvuli odstrafiovani tfisek vrtak vyjizdi z obrobku.

Ulam. tfisky | Vrték je vytahovén jen o urcitou vzdalenost V2, aby se ulomily tfisky.

Z0 Vztazny bod (abs) mm

Z1 Hloubka vrtaného z4vitu vztazené na Z0 (abs. nebo ink.) mm

D Maximalni pfisuv (jen pfi odstrafiovani tfisky a ulamovani tfisky) mm

V2 Vzdalenost zpétného pohybu (jen pfi ulamovani tfisky) mm

Hodnota, o kterou je zavitnik vytaZzen pfi ulamovani tfisky.
V2= automaticky: Nastroj se stahuje o jednu otacku.

5.2.3 Vrtani a vystruzovani

[3
=7

Jestlize si prejete provadeét vrtani na ¢elni nebo plastové plose obrob-
ku, pouZzijte funkce ,Vrtani" nebo ,VystruZzovani".

Nastroj najizdi rychlym posuvem na naprogramovanou pozici pfi¢emz
se berou v Gvahu také navratova rovina a bezpecénostni vzdalenost.

Navrtavani strediciho 1. Nastroj zajizdi naprogramovanym posuvem F do obrobku, dokud

dalku

Vrtani

Vystruzovani

neni dosazeno hloubky nebo priiméru.
2. Po uplynuti doby prodlevy DT se nastroj rychlym posuvem stahuje
zpéatky na bezpecnostni vzdalenost.

1. Nastroj zajizdi s naprogramovanym posuvem F do obrobku, dokud
neni dosazeno koncové hloubky X1, pfip. Z1.

2. Po uplynuti doby prodlevy DT se nastroj rychlym posuvem stahuje
zpéatky na bezpec€nostni vzdalenost.

1. Nastroj zajizdi s naprogramovanym posuvem F do obrobku, dokud
neni dosazeno koncové hloubky X1, pFip. Z1.

2. Po uplynuti doby prodlevy DT se nastroj naprogramovanym posu-
vem stahuje zpatky na bezpecénostni vzdalenost.
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s Vrténi Vrani » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani" a ,Vrtani Vystruzovani".
ani
J E. Vystruz. >
NavTtan] VAN > Stisknéte programoveé tlacitko ,Navrtavani”, ,Vrtani“ nebo ,Vystru-
-nebo- Zovani“.
Vystru-
-nebo- | Zovani

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blok{“.)

FB Posuv pro zpétny pohyb (jen pro vystruZzovani) mm/min

Poloha MUzZete si vybrat z 8 riznych poloh:

e Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

e Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

o PI&St/PIast C - vnitini

o PIast/PIast C - vnéjsi

o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PI&St Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)

e PIastY — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

& [i$)] Zablokovéani/odblokovani vietena
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Primér Zajizdéni do obrobku, dokud pramér nastroje nedosahne povrchu obrobku. Pfitom

se vychazi z thlu vrtaku pro navrtavani stredicich dulkd, ktery je ulozen v seznamu
nastroju (jen pfi navrtavani stfedicich dulkad).

Stopka Vrtak zajizdi do obrobku, dokud jeho stopka nedosahne naprogramované hloubky 1.
PFitom se vychazi z thlu vrtaku, ktery je uloZzen v seznamu nastroja (jen pfi vrtani).

Spicka Vrtak zajizdi do obrobku, dokud jeho Spicka nedoséhne naprogramované hloubky 1
(ien pfi navrtavani stredicich dalkd a vrtani).

(%) Prameér stfediciho dalku (pouze u navrtavani stfedicich dilka - prdmér) mm

Z1 Hloubka, do které zajizdi SpiCka nebo stopka vrtaku do obrobku, vztazena na Z0 mm
(abs nebo ink) — (pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)

X1 Hloubka, do které zajizdi Spi¢ka nebo stopka vrtaku do obrobku, vztazena na X0 mm
(abs nebo ink) — (pouze Plast/Plast C a Plast' Y)

DT Casova prodleva pred zp&tnym pohybem pro vysunuti vrtaku s
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5.2.4 Vrtani hlubokych dér

¢elni nebo plastové ploSe, pouzivejte funkci ,Hluboké vrtani".

MuiZete si vybrat, zda se vrtani méa uskute¢novat s ulamovanim tfisky

G Jestlize potfebujete vrtat hluboké otvory ve vice pfisuvnych krocich na
E nebo zda ma nastroj vyjizdét z obrobku, aby se tfisky odstranily.

Nastroj najizdi rychlym posuvem na naprogramovanou pozici pfi¢emz
se berou v Gvahu také navratova rovina a bezpecénostni vzdalenost.

Ulamovani tfisky 1. Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem F az do 1. pfisuvné

hloubky.

2. Kvali ulomeni tfisek se nastroj vrati zpét o vzdalenost zpétného
pohybu V2 a pak vrtd aZz po nasleduijici vrtanou hloubku.

3. Krok 2 je opakovén tak dlouho, dokud neni dosazeno kone¢né
hloubky vyvrtu Z1 a dokud nevyprsi doba prodlevy DT.

4. Nastroj se pohybuje rychlym posuvem na bezpecnostni vzdale-
nost.

Odstranovani trisek 1. Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem F az do 1. pfisuvné

hloubky.

2. Nastroj kvuli odstranéni tfisek vyjizdi rychlym posuvem aZ na bez-
pecnostni vzdalenost ven z obrobku a potom znovu zajizdi az do
1. pfisuvné hloubky zmenSené o uréitou chranénou vzdalenost V3.

3. Potom probiha vrtani az na dalSi pfisuvnou hloubku a nastroj zno-
vu vyjizdi zpét.

4. Krok 3 je opakovan tak dlouho, dokud neni dosaZzeno naprogramo-
vané konec¢né hloubky vyvrtu Z1 a dokud nevyprsi doba prodlevy

DT.
5. Nastroj se pohybuje rychlym posuvem na bezpecénostni vzdale-
nost.
wrtani HIuboKa » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani" a ,Hluboké vrtani".
E vrtani >
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Parametr

Popis

Jednotka

T,D,F S,V

(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*.)

Poloha

Muzete si vybrat z 8 rliznych poloh:

e Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

e Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

e PIast/PIast C - vnitfni

e Plast/Plast C - vnéjsi

o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e PIlastY — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

E3Ch

Zablokovani/odblokovani vietena
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Odstranovani
tiisek
Ulamovani
tiisky

Kvuli odstrafiovani tfisek vrtak vyjizdi z obrobku.
Vrték je vytahovan jen o urcitou vzdalenost V2, aby se ulomily tfisky.

Stopka

Spicka

Vrtak zajizdi do obrobku, dokud jeho stopka nedosahne naprogramované hloubky 1.
Pfitom se vychazi z Uhlu vrtaku, ktery je uloZen v seznamu nastroju.
Vrtak zajizdi do obrobku, dokud jeho Spicka nedoséhne naprogramované hloubky 1.

Z1

Hloubka v obrobku, do které zajizdi bud Spi¢ka nebo stopka vrtaku, vztazena na Z0.
(abs nebo ink) — (pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)

mm

X1

Hloubka v obrobku, do které zajizdi bud Spi¢ka nebo stopka vrtaku, vztazena na XO0.
(abs nebo ink) — (pouze Plast/Plast C a PI&st Y)

mm

D

Maximalni prisuv

mm

DF

Procentudlni hodnota degrese pro kazdy dalSi pfisuv
DF = 100: Hodnota pfisuvu zlstava stejna.
DF < 100: Hodnota pfisuvu se smérem ke koncové vrtané hloubce zmensuje.
Priklad: DF = 80
posledni pfisuv byl 4 mm;
4 x 80% = 3.2; nasledujici pfisuv bude &init 3.2 mm
3.2 x 80% = 2.56; néasledujici pfisuv bude €init 2.56 mm atd.

%

Vi

Minimalni pfisuv

Parametr V1 je k dispozici jen tehdy, pokud bylo naprogramovano DF<100%.

Pokud by hodnota pfisuvu byla pfili§ mala, je mozné parametrem V1 naprogramovat
minimalni hodnotu pfisuvu.

V1 < hodnota pfisuvu: Pfisuv s danou hodnotou pfisuvu

V1 > hodnota pfisuvu: Pfisuv s haprogramovanou hodnotou V1

mm

V2

Vzdalenost zpétného pohybu (jen pfi ulamovani tfisky)
Hodnota, o kterou je vrtak vytaZzen pfi ulamovani tfisky.
VV2=0: Nastroj nebude vytazen, ale po dobu jedné otacky zlstane stat.

mm

V3

Chranéna vzdalenost (jen pfi odstrafiovani tfisek)

Vzdalenost od posledni pfisuvné hloubky, na niz vrtak najizdi rychlym posuvem po
odstranéni tfisek.

automaticky: Chranéné vzdalenost je vypocitana systémem ShopTurn.

mm

DT

Casova prodleva pro vysunuti vrtaku.
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5.2.5 Vrtani zavita

B

Odstranovani trisek

Ulamovani trisky

Jestlize chcete vrtat vnitfni zavity na ¢elni nebo plastové ploSe, pouzij-
te funkci ,Vrtani zavitu".

Béhem vrtani zavitu mizZete ménit otacky vietena prostfednictvim
korekce (override) otacek vietena. Korekce posuvu neni funkéni.

Muzete si vybrat, zda se vrtani ma uskute¢novat jednim zabérem,
s ulamovanim tfisky nebo zda méa nastroj vyjizdét z obrobku, aby se
tfisky odstranily.

Nastroj najizdi rychlym posuvem na naprogramovanou pozici pfi¢emz
se berou v Gvahu také navratovéa rovina a bezpec¢nostni vzdalenost.
Nastroj se zastavenym vietenem najizdi rychlym posuvem na navra-
tovou rovinu a pak na bezpecnostni vzdalenost.

Tam se vieteno zacne otacet a jeho otacky a posuv se synchronizuiji.
Nastroj se potom pohybuje rychlym posuvem na naprogramovanou
pozici.

1. Nastroj vrtd naprogramovanymi otackami vietena S, pfip. feznou
rychlosti V az na hloubku vrtaného zavitu X1, resp. Z1.

2. Smér otaCeni vietena se obrati a nastroj vyjede ven
S naprogramovanymi otdCkami vietena SR, pfip. Feznou rychlosti
VR aZ na bezpecnostni vzdalenost.

1. Nastroj vrta naprogramovanymi ota¢kami vietena S, pFip. rychlosti
posuvu V az na 1. pfisuvnou hloubku (max. pfisuvna hloubka D).

2. Za(cCelem odstranéni tfisek vyjede néstroj z obrobku s otdckami
vietena SR pfip. feznou rychlosti VR na bezpecénostni vzdalenost.

3. Potom nastroj zajizdi s otackami vietena SR, pfip. s rychlosti
posuvu VR az na 1. pfisuvnou hloubku zmensenou o chranénou
vzdalenost 1 mm, otacky vietena se zmeéni na S, pfip. na rychlost
posuvu V, a pak nastroj vrta az na nasledujici pfisuvnou hloubku.

4. Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosaZzeno napro-
gramované koncové hloubky X1, pfip. Z1.

5. Smeér otaceni vietena se obrati a nastroj vyjede ven s otackami
vietena SR, pfip. feznou rychlosti VR az na bezpec¢nostni vzdale-
nost.

1. Nastroj vrtd naprogramovanymi otackami vietena S, pfip. rychlosti
posuvu V az na 1. pfisuvnou hloubku (max. pfisuvna hloubka D).

2. Kwuli ulomeni tfisek se nastroj vrati zpét o vzdalenost zpétného
pohybu V2.

3. Potom nastroj vrtd s otackami vietena S, pfip. rychlosti posuvu V
azZ na nasledujici pfisuvnou hloubku.

4. Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno napro-
gramované koncové hloubky X1, pfip. Z1.
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5. Smeér otaceni vietena se obrati a nastroj vyjede ven s otackami
vietena SR, pFip. feznou rychlosti VR az na bezpecnostni vzdale-
nost.

Ve strojnim parametru pro vrtani zavitu mohou byt vyrobcem stroje
provedena urcita nastaveni.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!
ol . . » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani", ,Zavit" a ,Vrtani zavitu"“.
E" Vrtani Zavit >
Vrtani
zavitu
Parametr Popis Jednotka
T,D,S,V (Viz kapitola ,,Sestavovani programovych blokd*.)
P Stoupéni zavitu mm/ot
Stoupéni zavitu odpovida pouzitému nastroji. palce/ot
MODUL: Pouzivé se napfiklad pro dneky, které jsou v zab&ru s ozubenym kolem. | chodd/*
Pocet chodl/palec: Pouziva se napfiklad pro trubkové zavity. MODUL
Jestlize stoupani zadavate v poc¢tu chodl/palec, zadejte do prvniho pole parametru
celé Cislo pred desetinnou ¢arkou a do druhého a tretiho pole &islo za desetinnou
¢arkou ve formé zlomku.
Napf¥. 13,5 chodud/palec zadéate takto: P 13 1/ 2 Thrds /%
SR Otacky vietena pro zpétny pohyb ot/min
VR Rezna rychlost pro zpétny pohyb (alternativa k SR) m/min
Poloha MuUZete si vybrat z 8 riznych poloh:
e Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
o Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
e PIast/PIast C - vnitini
o PIast/PIast C - vngjsi
e Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
o PIASt Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
& L)) Zablokovéani/odblokovéani vietena
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
1fez Vrtani zavitu se provadi jednim fezem bez preruseni.
Odstranovani | Kvlli odstranovani tfisek vrtak vyjizdi z obrobku.
tiisek Vrték je vytahovan jen o urcitou vzdalenost V2, aby se ulomily tFisky.
Ulamovani
tfisky
Z1 Hloubka vrtaného zavitu (abs nebo ink) — (pouze Celni plocha/Celni plocha C a Cel- | mm
ni plocha Y)
X1 Hloubka vrtani zavitu vztazena na X0 (abs nebo ink) - (pouze pro Plast/Plast C a mm
Plast' v)

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
5-174 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovéni ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



11/2006

Funkce systému ShopTurn
5.2 Vrtani

D Maximalni pfisuv (jen pfi odstranovani tfisky a ulamovani tfisky) mm

V2 Vzdalenost zpétného pohybu (jen pfi ulamovani tfisky) mm
Hodnota, o kterou je vrtdk vytaZen pfi ulamovani tfisky.
V2= automaticky: Nastroj se stahuje o jednu otacku.

5.2.6 Frézovani zavitu

[3
=7

i

Vnitfni zavit

Vnéjsi zavit

Pokud budete mit v imyslu frézovat libovolné vnitini nebo vnéjsi zavi-
ty na €elni ploSe, pouZijte funkci ,Frézovani zavit(".

U metrickych zavitd (stoupani zavitu P v mm/ot.) systém ShopTurn
pfedem nastavuje parametr ,hloubka zavitu K* na hodnotu vypocte-
nou ze stoupani zavitu. Tuto hodnotu mazete zménit.

Nastavovani této hodnoty musi byt aktivovano strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Zadavany posuv se vztahuje na obrabéni. Vypisuje se vSak posuv
stfedu frézy. V dasledku toho se u vnitfnich zavitll zobrazuje mensi
hodnota a u vnéjSich zavita vétsSi hodnota, nez jaka byla zadana.

Pokazdé si muzete vybrat, jestli chcete frézovat pravy nebo levy zavit.

1. Nastroj najizdi rychlym posuvem na stfed zavitu na navratové rovi-
né a potom sjizdi na bezpec¢nostni vzdalenost.

2. Néstroj zacne opisovat Fidicim systémem vypocitanou najizdéci
kruznici a potom naprogramovanym posuvem najizdi po spiralni
draze na pramér zavitu.

3. ZAvit se frézuje pohybem nastroje po spiralni draze ve sméru nebo
proti sméru hodinovych rucic¢ek (podle toho, zda jde o levy nebo
pravy zavit).

4. Nastroj vyjizdi po spiralni drdze naprogramovanym posuvem ven
z obrobku.

5. Néastroj se rychlym posuvem stahuje na bezpec€nostni vzdalenost.

1. Néstroj najizdi rychlym posuvem na pocate¢ni bod na navratové
roviné a potom sjizdi na bezpecnostni vzdalenost.

2. Nastroj zacne opisovat fidicim systémem vypocitanou najizdéci
kruznici a potom naprogramovanym posuvem najizdi po spiralni
draze na pramér zavitu.

3. ZAvit se frézuje pohybem nastroje po spiralni draze ve sméru nebo
proti sméru hodinovych ruci¢ek (podle toho, zda jde o levy nebo
pravy zavit).

4. Nastroj odjizdi po spiralni drdze naprogramovanym posuvem ven
ze zavitu.

5. Néstroj se rychlym posuvem stahuje na bezpec€nostni vzdalenost.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006 5-175



9

Funkce systému ShopTurn

5.2 Vrtani

11/2006

Ec Vrtani

I'n

» Stisknéte programova tlacitka ,Vrtan
Zavit >

, Zavit" a ,Frézovani

a Celnf plocha Y)
PFisuv v roviné v %: Pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézovaciho néastroje
(mm)

zavitu“,
Frézovani
zavitu
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blok{®“.)
Poloha MUzZete si vybrat z 6 raznych poloh:
¢ Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
¢ Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PI&St Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIastY — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& [i$)] Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/PIast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
prj,so'b opra- Hrubovani
covani
Obrabéni nacisto
Smér V zavislosti na sméru otaceni vietena se zménou sméru méni také smér obrabéni
(sousledné/nesousledné frézovani).
Z0 do Z1: Obrabéni za¢ina na povrchu obrobku Z0
(pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
Z1 do Z0: Obrabéni za¢ina na hloubce zavitu
(pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
X0 do X1: Obrabéni za¢ina na povrchu obrobku X0 (pouze u PIast' Y)
X1 do X0: Obrabéni za¢ina na hloubce zavitu (jen u PIast Y)
Vnitfni zavit | Vnitfni zavit
VnéjSi zavit | Vnéjsi zavit
Levy zavit Levy zavit
Pravy zavit Pravy zavit
NT Pocet fezacich zubd na frézovaci desticce.
Je mozné pouzivat frézovaci desti¢ky s jednim nebo nékolika zuby. PoZadované
pohyby budou cyklem interné provedeny tak, aby se pfi dosazeni koncoveé polohy
zavitu kryla Spicka dolniho zubu frézovaci desti¢ky s naprogramovanou koncovou
polohou. V zavislosti na geometrii frézovaci desticky je tfeba zohlednit volny pohyb
na spodni strané obrobku.
Z1 Délka zavitu (abs nebo ink) — (pouze Celnf plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y) | mm
X1 Délka zavitu (abs nebo ink) — (jen u Plast Y) mm
%) Jmenovity primér zavitu, priklad: Jmenovity prdmér zavitu M12 = 12 mm mm
P Stoupani zavitu mm/ot
Jestlize ma frézovaci desti¢ka nékolik Fezacich zubu, bude stoupani zavitu zaviset | palce/ot
na pouZzitém nastroji. chodd/*
MODUL
K Hloubka zavitu mm
DXY PFisuv na jeden Fez (jen pfi obrab&ni nahrubo) - (pouze Celni plocha/Celnf plocha C | mm

%
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DYZ Pfisuv na jeden fez (jen pfi obrabéni nahrubo) - (pouze PIast' Y) mm
PFisuv v roviné v % Pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priméru frézovaciho nastroje | %
(mm)

U Pridavek rozméru pro obrabéni nagdisto (jen pfi obrabéni nahrubo) mm

a0 Pocatecni thel stupné

5.2.7 Polohovani a polohovaci vzor

(3
=7

Po programovani technologii vrtani (navrtavani stfedicich dalka, vrtani
zavitu,...) musite naprogramovat polohy.

K tomu mate k dispozici nasledujici polohovaci vzory:

e Libovolné polohy

e Polohovani na pfimce, na mfizce nebo na obdélniku
e Polohovani na kruznici nebo na kruhovém oblouku

MuZete programovat nékolik polohovacich vzor( za sebou (max. 20
technologii a polohovacich vzort dohromady), na néz se najizdi

Vv naprogramovaném poradi.

Pfedtim naprogramované technologie a nasledné naprogramované
pozice budou fidicim systémem automaticky zfetézeny.

Posloupnost pfi 1. Prvni naprogramovany nastroj (napf. vrtak pro navrtavani stredi-

obrabéni

cich dilkd) napfed najizdi na vS8echny naprogramované pozice.
Obrabéni na pozicich vzdy zacina ve vztazném bodé.
V pfipadé mfizky se obrabéni uskutecnuje napfed ve sméru 1. osy
a potom se pokrac¢uje meandrovym zpUGsobem.
Obdélniky a kruhové Utvary se obrabéji bud ve sméru nebo proti
sméru hodinovych rucicek.

2. Potom je provedeno obrabéni na vSech naprogramovanych pozi-
cich druhym naprogramovanym nastrojem.

3. Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud nejsou zpracovany
vSechny naprogramované technologie na vSech naprogramova-
nych pozicich.

Draha pohybu néstroje V rdmci jednoho polohovaciho vzoru, jakoz i pfi najizdéni na nasledu-

jici polohovaci vzor, se vyjizdi na bezpe¢nostni vzdalenost a potom se
najizdi rychlym posuvem na novou pozici, pfip. na dalSi polohovaci
vzor.

Preskakovani poloh Pokud chcete, mlZete libovolné pozice preskocit (viz kapitola ,Pre-

skakovani pozic".
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5.2.8 Libovolné polohy

(3
=7

Jestlize si prejete naprogramovat libovolné pozice na ¢elni nebo plas-

tové ploSe, pouzijte funkci ,Libovolné polohy".

Systém ShopTurn najizdi na jednotlivé polohy v zadané posloupnosti.

V jednom programovém bloku mizete zadat maximalné 8 pozic. Po-
kud byste si prali naprogramovat jesté dalSi polohy, musite funkci

.Libovolné polohy" vyvolat znovu.

E" Vrtani Polohy i > Stisknet:‘te programova tlacitka ,Vrtani", ,Polohy" a ,Libovolné
polohy*.
Smazat » Stisknéte programoveé tlacitko ,Smazat vSechny", pokud si budete
i prat véechny naprogramované pozice vymazat.
Parametr Popis Jednotka
Poloha MuZete si vybrat z 8 rGznych poloh:
e Celni plocha/Celni plocha C - vpredu
¢ Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
e PIast/PIast C - vnitfni
e Plast/PIast C - vnéjsi
e Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIlast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
Pravouhlé/ Zadavani rozmérud v pravouhlych nebo v polarnich soufadnicich mm
polarnf (pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celnf plocha Y)
Pravouhlé/ Zadavéani rozmérud v pravouhlych nebo v valcovych soufadnicich mm
vélcové (pouze Plast/Plast C)
Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y - pravouhlé
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci thel pro oblast obrabéni (pouze Celni plocha Y) stupné
X0 Souradnice X 1. polohy (abs) mm
YO Souradnice Y 1. polohy (abs) mm
X1 ... X7 Soufadnice X dalSich pozic (abs. nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znameénko se vyhodnocuje.
Y1..Y7 Soufadnice Y dalSich pozic (abs. nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
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Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y - polarni
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
CcP Polohovaci thel pro oblast obrabéni (pouze Celni plocha Y) stupné
Co Souradnice C 1. polohy (abs) stupné
LO 1. poloha vyvrtaného otvoru vztazena na osu Y (abs) mm
Cl..C7 Souradnice C dalSich pozic (abs. nebo ink) stupné
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
L1..L7 Vzdalenost pozice (abs nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Pl1ast/Plast’ C — pravouhlé:
X0 Primér valce & (abs) mm
YO Soufadnice Y 1. polohy (abs) mm
20 Soufadnice Z 1. polohy (abs) mm
Y1..Y7 Soufadnice Y dalSich pozic (abs. nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Z1..z27 Souradnice Z dalSich pozic (abs. nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
PI&st/Plast C — valcoveé:
Co Souradnice C 1. polohy (abs) stupné
Z0 1. poloha vyvrtaného otvoru vztaZzena na osu Z (abs) mm
C1..C7 Soufadnice C dalSich pozic (abs. nebo ink) stupné
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Z1..27 Poloha dalSi vrtané diry ve sméru osy Z (abs. nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
PIast’ vY:
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
Co Vztazny bod stupné
YO Souradnice Y 1. polohy (abs) mm
Z0 Souradnice Z 1. polohy (abs) mm
Y1..Y7 Souradnice Y dalSich pozic (abs. nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Z1..727 Soufadnice Z dalSich pozic (abs. nebo ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
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5.2.9 Polohovaci vzor pfimka

Jestlize potfebujete naprogramovat libovolny pocet pozic, které lezi ve
stejné vzdalenosti na pfimce, pouzijte funkci ,Polohovaci vzor Pfim-
ka".
e wrtani Polohy » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani", ,Polohy" a ,Pfimka/Mfizka/
- = > Obdélnik®,

./././’

> Ve vstupnim poli parametru ,,Pfimka/MFizka/Obdélnik" zvolte po-

Alternaliva lohovaci vzor ,Pfimka".
Parametr Popis Jednotka
Poloha Muzete si vybrat z 8 rliznych poloh:

e Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

e Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

e PIast/PIast C - vnitfni

o PIast/PIast C - vnéjsi

o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e PIast'Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

Celnf plocha/Celni plocha C:

Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
X0 Soufadnice X vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
YO Souradnice Y vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
a0 Uhel otogeni pFimky vzhledem k ose X stupné

Kladny dhel: Pfimka je otocena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Pfimka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek.
PIast/PIast C:

X0 Pramér valce & (abs) mm
YO0 Soufadnice Y vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
Z0 Souradnice Z vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
a0 Uhel otogeni pfimky vzhledem k ose Y stupné

Kladny uhel: Pfimka je oto€ena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Pfimka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek.

Celni plocha Y:
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci Ghel pro oblast obrabéni stupné
X0 Soufadnice X vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
YO Soufadnice Y vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
a0 Uhel otogeni pfimky vzhledem k ose X stupné

Kladny thel: Pfimka je oto€ena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny Uhel: Pfimka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek.
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PI&st Y:
X0 Souradnice X vztaZzného bodu (abs) mm
(60] VztaZny bod stupné
YO Souradnice Y vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
a0 Uhel oto&eni pFimky vzhledem k ose Y stupné

Kladny Uhel: Pfimka je otoena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny thel: Pfimka je oto€ena ve sméru hodinovych rucicek.
L Vzdalenost pozic mm

N Pocet pozic

5.2.10 Polohovaci vzor miizka

Jestlize potfebujete naprogramovat libovolny pocet pozic, které se
nachézeji ve stejné vzdalenosti na vice rovnobéznych pfimkéch, pou-
zijte funkci ,,Polohovaci vzor Mfizka".

Pokud byste chtéli naprogramovat mfizku ve tvaru kosoctverce, zadej-
te Uhel aX pfip. aY.

Vrtani Polohy
B . Obdélnik".

/

» Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani", ,Polohy" a ,Pfimka/Mfizka/

» Ve vstupnim poli parametru ,Pfimka/MFizka/Obdélnik" zvolte po-

Alternaliva lohovaci vzor ,MFizka".
Parametr Popis Jednotka
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

¢ Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

o PI&St/PI&St C - vnitini

o PIast/PI4st C - vnéjsi

e Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
o Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Plast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e PIast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
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Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
X0 Souradnice X vztaZzného bodu — prvni pozice (abs) mm
YO Soufadnice Y vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
a0 Uhel pootogeni mrizky stupné
Kladny Uhel: Mfizka je otoGena proti sméru hodinovych rugi¢ek.
Zéaporny uhel: Mfizka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek.
aX Uhel skoseni mfizky vztazeny k ose X stupné
Kladny uhel: Mfizka je oto€ena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny Uhel: Mfizka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek.
aY Uhel skoseni mfizky vztazeny k ose Y stupné
Kladny Uhel: MfiZka je otoCena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny Uhel: MfiZka je oto¢ena ve smeéru hodinovych rucicek.
L1 Vzdélenost sloupcl ve sméru osy X mm
L2 Vzdélenost fadkl ve sméru osy Y mm
N1 Podcet sloupctl ve sméru osy X
N2 Pocet fadkud ve sméru osy Y
Plast/Plast C:
X0 Pramér valce & (abs) mm
YO Soufadnice Y vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
Z0 Souradnice Z vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
a0 Uhel pootogeni mFizky stupné
Kladny uhel: Mfizka je oto€ena proti sméru hodinovych rucic¢ek
Z&porny Uhel: MfiZka je oto¢ena ve sméru hodinovych ruci¢ek
oX Uhel skoseni mfizky vztazeny k ose X stupné
Kladny Uhel: MfiZka je oto¢ena proti sméru hodinovych ruci¢ek
Zaporny uhel: Mfizka je oto¢ena ve sméru hodinovych ruci¢ek
oY Uhel skoseni mfizky vztazeny k ose Y stupné
Kladny thel: Mfizka je otoena proti sméru hodinovych ruci¢ek
Zéaporny uhel: Mfizka je oto¢ena ve sméru hodinovych ruci¢ek
L1 Vzdalenost sloupcu ve sméru osy Y mm
L2 Vzdalenost fadku ve sméru osy Z mm
N1 Pocet sloupcu ve sméru osy Y
N2 Pocet fadkd ve sméru osy Z
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Celni plocha Y:
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Soufadnice X vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
YO Souradnice Y vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
a0 Uhel pootog&eni mrizky stupné
Kladny Uhel: Mfizka je oto¢ena proti sméru hodinovych ruci¢ek
Zaporny thel: Mfizka je oto€ena ve sméru hodinovych ruci¢ek
aX Uhel skoseni miizky vztazeny k ose X stupné
Kladny uhel: Mfizka je oto€ena proti sméru hodinovych rucic¢ek
Zaporny Uhel: Mfizka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek
oY Uhel skoseni mfizky vztazeny k ose Y stupné
Kladny Uhel: MfiZka je otoCena proti sméru hodinovych rucicek
Zaporny thel: Mfizka je oto¢ena ve sméru hodinovych ruci¢ek
L1 Vzdélenost sloupcl ve sméru osy X mm
L2 Vzdéalenost fadkl ve sméru osy Y mm
N1 Pocet sloupcd ve sméru osy X
N2 Pocet fadkd ve sméru osy Y
Plast' v:
X0 Souradnice X vztaZzného bodu (abs) mm
Cco Vztazny bod stupné
YO Souradnice Y vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
a0 Uhel pooto&eni mrizky stupné
Kladny Uhel: Mfizka je oto¢ena proti sméru hodinovych rucic¢ek.
Zaporny Uhel: Mfizka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek.
aX Uhel skoseni miizky vztazeny k ose X stupné
Kladny uhel: Mfizka je oto€ena proti sméru hodinovych rucic¢ek
Z&porny Uhel: MfiZka je oto€ena ve sméru hodinovych ruci¢ek
oY Uhel skoseni miizky vztazeny k ose X stupné
Kladny Uhel: Mfizka je oto¢ena proti sméru hodinovych ruci¢ek
Zaporny thel: Mfizka je oto¢ena ve sméru hodinovych ruciéek
L1 Vzdélenost sloupcl ve sméru osy Y mm
L2 Vzdéalenost fadkd ve sméru osy Z mm
N1 Pocet sloupcd ve sméru osy Y
N2 Pocet Fadkd ve sméru osy Z
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5.2.11 Polohovaci vzor obdélnik

Pomoci této funkce mazete naprogramovat libovolny pocet pozic,
G jestlize tyto pozice lezi ve stejnych vzdalenostech na obdélniku. Vzda-

lenost miZe byt v obou oséach rozdilna.

Pokud byste chtéli naprogramovat obdélnik ve tvaru kosoétverce,

zadejte Uhel aX pfip. aY.

Wrtani Polohy » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani", ,Polohy" a ,Pfimka/MFizka/

> Obdélnik".

» Ve vstupnim poli parametru ,Pfimka/MFizka/Obdélnik" zvolte po-

Alternaliva lohovaci vzor ,0Obdélnik".
Parametr Popis Jednotka
Poloha MUZete si vybrat z 8 riznych poloh:

¢ Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

e PIast/PI4st C - vnitfni

e PIlast/Plast C - vnéjsi

e Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PI&St Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)

e PIast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

Celnf plocha/Celni plocha C:

Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
X0 Souradnice X vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
YO Souradnice Y vztaZzného bodu — prvni pozice (abs) mm
00 Uhel pootogeni obdélniku. stupné

Kladny Uhel: Obdélnik je otocen proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny thel: Obdélnik je oto¢en ve sméru hodinovych ruci¢ek.
aX Uhel skoseni obdélniku vztaZzeny k ose X stupné
Kladny uhel: Obdélnik je oto¢en proti sméru hodinovych rucicek.
Zéaporny thel: Obdélnik je oto¢en ve sméru hodinovych rucic¢ek.
aY Uhel skoseni obdélniku vztazeny k ose Y stupné
Kladny ahel: Obdélnik je oto¢en proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny Uhel: Obdélnik je oto¢en ve sméru hodinovych rucicek.

L1 Vzdélenost sloupcl ve sméru osy X mm
L2 Vzdéalenost fadkd ve sméru osy Y mm
N1 Pocet sloupct ve sméru osy X

N2 Pocet fadki ve sméru osy Y
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Plast/PIast C:
X0 Pramér valce & (abs) mm
YO Soufadnice Y vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
Z0 Souradnice Z vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
a0 Uhel pooto&eni obdélniku. stupné
Kladny uhel: Obdélnik je oto¢en proti sméru hodinovych rucicek
Z&porny Uhel: Obdélnik je otocen ve sméru hodinovych rucicek
aX Uhel skoseni obdélniku vztazeny k ose X stupné
Kladny Uhel: Obdélnik je oto¢en proti sméru hodinovych rucic¢ek
Zaporny thel: Obdélnik je otoéen ve sméru hodinovych rugic¢ek
oY Uhel skoseni obdélniku vztazeny k ose Y stupné
Kladny Uhel: Obdélnik je oto¢en proti sméru hodinovych rucic¢ek
Zaporny uhel: Obdélnik je oto¢en ve sméru hodinovych rucic¢ek
L1 Vzdalenost sloupcd ve sméru osy Y
L2 Vzdalenost fadkd ve sméru osy Z mm
N1 Pocet sloupct ve sméru osy Y mm
N2 Pocet radkd ve sméru osy Z
Celni plocha Y:
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Souradnice X vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
YO Souradnice Y vztazného bodu — prvni pozice (abs) mm
a0 Uhel pootogeni obdélIniku. stupné
Kladny Uhel: Obdélnik je oto¢en proti sméru hodinovych rucic¢ek
Zaporny thel: Obdélnik je oto¢en ve sméru hodinovych rucic¢ek
aX Uhel skoseni obdélniku vztazeny k ose X stupné
Kladny uhel: Obdélnik je oto¢en proti sméru hodinovych rucicek
Zaporny thel: Obdélnik je otocen ve sméru hodinovych rucicek
aY Uhel skoseni obdélIniku vztazeny k ose Y stupné
Kladny Uhel: Obdélnik je otoCen proti sméru hodinovych rucicek
Zaporny thel: Obdélnik je oto¢en ve sméru hodinovych rucic¢ek
L1 Vzdélenost sloupcl ve sméru osy X mm
L2 Vzdéalenost fadkl ve sméru osy Y mm
N1 Pocet sloupct ve sméru osy X
N2 Pocet fadkd ve sméru osy Y
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X0
Co
YO
Z0
a0

aX

aY

L1
L2
N1
N2

Plast’ vY:

Souradnice X vztaZzného bodu (abs)

Vztazny bod

Soufadnice Y vztazného bodu — prvni pozice (abs)

Soufadnice Z vztazného bodu — prvni pozice (abs)

Uhel pooto&eni obdélniku.

Kladny thel: Obdélnik je oto¢en proti sméru hodinovych rucic¢ek
Zéaporny uhel: Obdélnik je oto¢en ve sméru hodinovych rucic¢ek
Uhel skoseni obdélniku vztaZeny k ose X

Kladny uhel: Obdélnik je oto¢en proti sméru hodinovych rucicek
Zaporny uhel: Obdélnik je oto¢en ve smeéru hodinovych rucicek
Uhel skoseni obdéIniku vztazeny k ose Y

Kladny Uhel: Obdélnik je oto¢en proti sméru hodinovych rucicek
Zaporny uhel: Obdélnik je oto¢en ve sméru hodinovych rugic¢ek
Vzdalenost sloupct ve sméru osy Y

Vzdalenost fadkd ve sméru osy Z

Pocet sloupct ve sméru osy Y

Pocet fadkd ve sméru osy Z

mm
stupné
mm
mm
stupné

stupné

stupné

mm
mm

5.2.12 Polohovaci vzor kruznice

[3
=7

Pokud byste si prali naprogramovat libovolny poéet pozic na kruznici o
definovaném radiusu, pouzijte funkci "Polohovaci vzor Kruznice".

Systém ShopTurn vypocitava z poctu poloh vzdalenost (Ghel) mezi
jednotlivymi pozicemi. Tato vzdalenost je vzdy stejné velka.

Muzete zvolit, zda ma nastroj na nasledujici pozici najizdét po pfim-
kové nebo po kruhové draze. Rychly posuv pro polohovani po kruho-

vé draze je definovan ve strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!

Jestlize na nasledujici pozici v kruhové drazce najizdite po pfimce,

muze dojit k naruSeni kontury.

(¥

\
9

N4jizdéni na nasledujici Najizdéni na nasledujici
polohu po pfimce polohu po kruhové draze

Polohovani po pfimkové nebo po kruhové draze
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f Wrtani Polohy » Stisknéte programova tlagitka ,Vrtani", ,Polohy" a ,Kruznice /
= > Kruhovy oblouk®.

o

» Ve vstupnim poli parametru ,Kruznice/Kruhovy oblouk" zvolte

Alternaliva polohovaci vzor ,Kruznice".
Parametr Popis Jednotka
Poloha MuZete si vybrat z 8 rliznych poloh:

o Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

¢ Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

e Plast/PIast C - vnitini

e PIast/PIast C - vnéjsi

o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
o Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

o PIast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)

Celni plocha/Celni plocha C:

soustfedné/ KruZnice je na €elni ploSe umisténa soustfedné.

mimo stied KruZnice na ¢elni ploSe neni umisténa soustifedné.

Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
X0 Souradnice X vztazného bodu (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) mm
YO Soufadnice Y vztazného bodu (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) mm
a0 Pocateéni thel: Uhel 1. vrtané diry vzhledem k ose X. stupné

Kladny Uhel: KruZnice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny thel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych rucic¢ek.

R RA&dius kruZnice. mm
PIast/PIast C:

X0 Pramér vélce & (abs) mm

20 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm

a0 Pocateéni Ghel: Uhel 1. vrtané diry vzhledem k ose Y. stupné

Kladny Uhel: KruZnice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny thel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych rugi¢ek.

Celni plocha Y:
soustfedné/ Kruznice je na ¢elni ploSe umisténa soustfedné.
mimo stred Kruznice na €elni ploSe neni umisténa soustfedné.
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci thel pro oblast obrabéni stupné
X0 Soufadnice X vztazn. bodu (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) (alternativa k C0) [ mm
YO0 Souradnice Y vztazn. bodu (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) (alternativa k LO) [ mm
Co Vztazny bod (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) (alternativa k X0) mm
LO Vztazny bod (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) (alternativa k YO0) mm
00 Pogateéni thel: Uhel 1. vrtané diry vzhledem k ose X. stupné

Kladny Uhel: KruZnice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.

Zaporny thel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych ruci¢ek.

R Réadius kruznice. mm

Polohovani PFfimka: Na nasledujici pozici se najizdi rychlym posuvem po pfimce.

Kruh: Na nasledujici pozici se najizdi po kruhové draze posuvem definovanym
pomoci strojniho parametru.
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Plast’ vY:
X0 Souradnice X vztaZzného bodu (abs) mm
Cco Vztazny bod stupné
YO Soufadnice Y vztazného bodu (abs) mm
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
a0 Pocateéni thel: Uhel 1. vrtané diry vzhledem k ose Y. stupné

Kladny thel: Kruznice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.

Zéaporny uhel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych ruci¢ek.
R RA&dius kruZnice. mm
Polohovani PFfimka: Na nésledujici pozici se najizdi rychlym posuvem po pfimce.

Kruh: Na néasledujici pozici se najizdi po kruhové draze posuvem definovanym

pomoci strojniho parametru.

N Pocet pozic na kruznici.

5.2.13 Polohovaci vzor kruhovy oblouk

B L

E—c vrtani

Yy

Pokud byste si prali naprogramovat libovolny pocet pozic na ¢asti
kruznice o definovaném radiusu, pouzijte funkci ,Polohovy vzor Kru-

hovy oblouk".

Muzete zvolit, zda ma nastroj na nasledujici pozici najizdét po pfim-
kové nebo po kruhové draze (podrobny popis viz kapitola ,,Polohovaci

vzor Kruznice").

» Stisknéte programova tlacitka ,Vrtan
> ce/Kruhovy oblouk®.

Polohy

o

i", ,Polohy" a ,Kruzni-

QO » Ve vstupnim poli parametru ,Kruznice/Kruhovy oblouk" zvolte
Alternaliva polohovaci vzor ,Kruhovy oblouk".
Parametr Popis Jednotka
Poloha Muzete si vybrat z 8 rliznych poloh:

e Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

e Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

e PIast/PIast C - vnitfni

e Plast/PIast C - vnéjsi

o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e PIastY — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

5-188

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



11/2006

Funkce systému ShopTurn
5.2 Vrtani

Celni plocha/Celni plocha C:
soustfedné/ KruZznice je na €elni ploSe umisténa soustfedné.
mimo stied KruZnice na ¢elni ploSe neni umisténa soustfedné.
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
X0 Souradnice X vztazného bodu (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) mm
YO Soufadnice Y vztazného bodu (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) mm
a0 Pocateéni thel: Uhel 1. vrtané diry vzhledem k ose X. stupné
Kladny Uhel: KruZnice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny Uhel: Kruznice je opisovana ve smeéru hodinovych rucicek.
R Ré&dius mm
PIast/PIast C:
X0 Primér valce & (abs) mm
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
00 Pocatecni Ghel: Uhel 1. vrtané diry vzhledem k ose Y. stupné
Kladny Uhel: KruZnice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny thel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych ruci¢ek.
Celni plocha Y:
soustfedné/ Kruznice je na ¢elni ploSe umisténa soustfedné
mimo stred Kruznice na €elni ploSe neni umisténa soustfedné
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
CP Polohovaci thel pro oblast obrabéni stupné
X0 Souradnice X vztazn. bodu (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) (alternativa k C0O) [ mm
YO0 Souradnice Y vztazn. bodu (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) (alternativa k LO) [ mm
Co Vztazny bod (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) (alternativa k X0) mm
LO Vztazny bod (abs) — (jen pfi nastaveni mimo stfed) (alternativa k Y0) mm
00 Pogateéni thel: Uhel 1. vrtané diry vzhledem k ose X. stupné
Kladny Uhel: KruZnice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny thel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych ruci¢ek.
R Radius mm
Polohovéani Pfimka: Na nasledujici pozici se najizdi rychlym posuvem po pfimce.
Kruh: Na nasledujici pozici se najizdi po kruhové draze posuvem definovanym
pomoci strojniho parametru.
Plast' v:
X0 Souradnice X vztazného bodu (abs) mm
Cco Vztazny bod stupné
YO Soufadnice Y vztazného bodu (abs) mm
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
a0 Pocateéni thel: Uhel 1. vrtané diry vzhledem k ose Y. stupné
Kladny uhel: Kruznice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny Uhel: Kruznice je opisovana ve smeéru hodinovych rucicek.
R R&dius mm
Polohovani Pfimka: Na néasledujici pozici se najizdi rychlym posuvem po pfimce.
Kruh: Na nésledujici pozici se najizdi po kruhové draze posuvem definovanym
pomoci strojniho parametru.
al Uhlovy krok; poté, co je dokon&ena vyroba prvni diry, jsou viechny dalsi pozice od | stupné
sebe vzdaleny o tento Uhlovy krok.
Kladny uhel: DalSi pozice lezi o uhlovy krok proti sméru hodinovych rucic¢ek
Z&porny thel: DalSi pozice leZi o thlovy krok ve sméru hodinovych rucic¢ek
N Pocet pozic na kruhovém oblouku.
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5.2.14 Preskakovani pozic

[3

= Pfeskakovani libovol-
J nych pozic

Ec vrtani Polohy

/ nebo {:}

Skryt
polohuy =

Poloha

Paoloha

Al ta%?aliva

V nésledujicich polohovacich vzorech muzete libovolné pozice pre-
skocit:

e Polohovaci vzor pfimka

¢ Polohovaci vzor mfizka

e Polohovaci vzor obdélnik

e Polohovaci vzor kruznice

¢ Polohovaci vzor kruhovy oblouk

Skryté polohy jsou pfi obrabéni pfeskakovany.

» Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani" a ,Polohy".

» Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka/mfizka/obdélnik” nebo
~Kruznice/kruhovy oblouk".

» Stisknéte programové tla¢itko ,Skryt polohu".

Nad vstupni obrazovkou polohovaciho vzorku se objevi okno ,Preska-

kovani pozic“.

Vypisi se Cisla aktualnich pozic, jejich stav (zapnuto/vypnuto) a jejich

soufadnice (X, Y).

Aktualni pozice je zvyraznéna kruhem.

» Do pole "Poloha" zadejte Cislo pozice (v souladu s posloupnosti
obrabécich operaci), kterou chcete pfeskocit.

-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko ,Poloha +", ¢&imz zvolite nasledujici
polohu (ve sméru obrabéni).

-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko ,Poloha -", ¢imz zvolite pfedchéze-
jici polohu (proti sméru obrabéni).

» Stisknéte tlagitko ,Alternativa”, aby se aktualni pozice aktivovala
nebo aby se zaradila mezi pfeskakované.

V grafice jsou skryté polohy zndzornény naznacenym kfizkem.
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V8echny pozice najednou
aktivovat/deaktivovat

Skryt » Stisknéte programové tlacitko ,.Skryt vSechny", budete-li si prat
vsechny vSechny pozice zaradit mezi preskakované.
Zobrazit » Stisknéte programové tlacitko ,Zobrazit vSechny", budete-li si prat
vsechny vSechny pozice aktivovat.

5.2.15 Opakovani polohovani

Jestlize si prejete na jiz naprogramované pozice najizdét jesté jednou,
j& mozné to rychle realizovat pomoci funkce ,Opakovani pozice".

Systém ShopTurn automaticky pfifazuje kazdému polohovacimu vzo-
ru ¢islo, které se vypisuje v planu pracovniho postupu vedle ¢isla
bloku.

P HB SHOPTURH

83 M5  Odbér tiisek 7 T=UBERAK
H18 SHOPTURH_KONT_B1
v~ N15 Odbdr frisek 7 T=Zavitnik
T=Stredici Vrtak
HZ25 Vrtani

N3@ 001: Rada otvort
N35 Nawrtani stred. dulkd

T=VRTAK_plast'

XB=45 Y8=8 ZB—— Polohovy vzor 001
T=Stredici Vrtak

T= VRTAK Fig@

ZB=15 X0=32 Y8

M5B Rezani vhitrniho zavitu T=ZAavitnik

- : 5 . Polohovy vzor 001
= G5 Opakovani pozice 001: Rada otvorti opakovat

END Konec programu

H48 vrtani
H45 BB82: Otvory nacelém kruhu

19 9 Q@ 8B

]
} _
)
]

Opakovani polohovaciho vzoru

R Opakovani » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani" a ,Opakovani pozice".

pozice >

» Zadejte Cislo polohovaciho vzoru, ktery si prejete opakovat.
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Soustruzeni

Hrubovani

Jestlize je V&S soustruh vybaven osou Y a pokud si pfi soustruzeni

prejete pracovat s polohou Y # 0, postupujte nasledujicim zplsobem:

1. Ve skupiné funkci ,Pfimka Kruh" zvolte rovinu obrabéni Soustru-
Zeni (viz kapitola ,Volba nastroje a roviny obrabéni").

2. V ramci skupiny funkci ,Pfimka Kruh" naprogramujte pfimku na
pozadovanou pozici Y (viz kapitola ,Pfimka").

3. Naprogramujte funkci pro soustruzeni.

Pozice Y zUstane zachovana tak dlouho, dokud rovinu obrabéni Sou-
struzeni nedeaktivujete.

Pokud potfebujete obrabét rohy na vnitfnich nebo vnéjSich konturach
v podélné nebo pficné roviné oddélovanim tfisky, pouzijte tyto cykly.

Zpusob opracovani (obrabéni nahrubo nebo nacisto) si muzete zvolit
libovolné.

PFi obrabéni nahrubo jsou vytvareny zabéry rovnobézné s osou a
zabihajici az na naprogramovany pfidavek rozmeéru pro opracovani
nacisto. Jestlize nemate naprogramovan zadny pfidavek rozmeéru pro
obrabéni nacisto, bude obrabéni nahrubo probihat az na kone¢nou
konturu.

Systém ShopTurn pfi obrabéni nahrubo v pfipadé potfeby zmensuje
naprogramovanou hloubku pfisuvu D tak, aby vznikaly prichody na-
stroje stejné velikosti. Pokud celkova hloubka pfisuvu €ini napf. 10 a
Vy jste zadali hloubku pfisuvu 3, vznikly by prachody nastroje o veli-
kosti 3, 3, 3 a 1. Systém ShopTurn nyni zmensi hloubku pfisuvu na
2,5, ¢imz vzniknou &tyfi stejné velké prachody nastroje.

Zda se nastroj na konci kazdého zabéru bude pohybovat podél kontu
ry o hloubku pFisuvu D, aby byly odstranény zbyvajici rohy, nebo zda
se okamzité odsune, zavisi na Uhlu mezi konturou a bfitem nastroje.
Uhel, od kterého bude nastroj sledovat konturu, je definovan ve stroj-
nim parametru

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Jestlize se nastroj na konci zabéru nepohybuje podél kontury, oddali
se od obrobku rychlym oposuvem o bezpecénostni vzdalenost nebo o
hodnotu definovanou ve strojnim parametru. Systém ShopTurn vZdy
zohledriuje mensi hodnotu, protoze jinak muze pfi obrabéni vnitfnich
kontur dojit k naruSeni kontury.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!
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Obréabéni nadisto

Najizdéni/odjizdéni

gy JA Soustru-
B o

Odbér
trisek

Obréabéni nacisto se uskute€nuje stejnym smérem jako obrabéni na-
hrubo.

PFi obrabéni nacisto systém ShopTurn automaticky aktivuje a deakti-
vuje korekci radiusu nastroje.

=
=]

Podélné obrabéni vnéjsi kontury Hrubovani rovnobézné s osou

1.

w

Nastroj najizdi rychlym posuvem nejprve na navratovou rovinu a
potom sjizdi na bezpecnostni vzdalenost.

Nastroj sjizdi rychlym posuvem na 1. pfisuvnou hloubku.

Nyni se pracovnim posuvem opracuje 1. prichod nastroje.
Nastroj pracovnim posuvem vyjizdi podél kontury nebo se odsune
rychlym posuvem (viz odstavec Obrabéni nahrubo).

Nastroj sjizdi rychlym posuvem na pocateéni bod pro nasledujici
prisuvnou hloubku.

Pracovnim posuvem opracuje nasledujici prlichod nastroje.
Kroky 4 a 6 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno kone¢né
hloubky.

. Néstroj se rychlym posuvem stahuje na bezpec¢nostni vzdalenost.

Stisknéte programova tlacitka ,Soustruzeni" a ,Odbér tfisek".

Pomoci programového tla¢itka vyberte jeden ze tfi cykll pro od-
délovani tFisky:

Jednoduchy cyklus oddélovani tfisky po pfimkach

-nebo-

Cyklus oddélovani tfisky po pfimkach s radiusy nebo fasetami
-nebo-

Cyklus oddélovani tfisky se Sikmymi Gseky, radiusy nebo fasetami
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |[(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
ZpUsob Hrubovani
opracovani oL
Obrabéni nacisto
Poloha Poloha pro oddélovani tfisky:
& [#] B [
Smér Smeér oddélovani tfisky (pficné nebo podélné) v souradném systému:
rovnobézny s osou Y (podélny) rovnob&Zny s osou X (rovinné)
vnéjsi vnitfni vnejsi vnitfni
X X X X
7 7 7 % 7
X X X
% |
% |
Z z z
X0 Vztazny bod & (abs) mm
Z0 Vztazny bod (abs) mm
X1 Koncovy bod & (abs) nebo koncovy bod (ink) mm
Z1 Koncovy bod (abs. nebo ink) mm
D PFisuvna hloubka (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
UX Pridavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru X (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo)
uz Pridavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru Z (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo)
FSn Faseta (n=1 az 3), alternativa k Rn mm
Rn Radius (n=1 az 3), alternativa k FSn mm
Xm-Zm-al-a.2 | Vyberte, ktery z parametrl Xm, Zm, al a a2 se ma vypisovat (jen u cyklu oddélova-
ni tfisky s Sikmymi Useky, radiusy a fasetami)
Xm Vnitfni bod & (abs) nebo vnitfni (pomocny) bod (ink) mm
Zm Vnitfni bod (abs nebo ink) mm
al Uhel 1. Gseku (pouze u cyklu oddélovani tFisky s Sikmymi Gseky, radiusy a fasetami)| stupné
a2 Uhel 2. Gseku (pouze u cyklu oddélovani tFisky s Sikmymi Gseky, radiusy a fasetami)| stupné
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5.3.2 Cykly pro vyrobu zapicht

(3
=7

Najizdéni/odjizdéni

Jestlize potfebujete vyrobit symetricky nebo asymetricky zapich na
libovolném pfimém konturovém prvku, pouZzijte tento cyklus.

Zapich na Sikmém Useku

MuiZete vyrdbét vnéjSi nebo vnitfni zapichy v podéiném nebo pficném
sméru.

Pomoci parametrd pro Sifku zapichu a hloubku zapichu uréujete jeho
tvar. Pokud je zapich SirSi nez aktivni nastroj, bude se Sitka zapichu
obrébét v nékolika prichodech nastroje, pficemz pfi kazdém zapichu
se nhastroj posune o (maximalné) 80% své Sirky.

Pro dno a boky zapichu mizete zadavat pfidavek rozméru pro obra-
béni nacisto, na ktery se bude obrabét pfi hrubovani.

Casova prodleva mezi zapichovanim a vytaZzenim nastroje je defino-
vana ve strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Obrabéni nahrubo (pfisuvna hloubka D > 0)

—————————————————— Bezpetn. vzdalenost

iD + Bezpecdn. vzdalenost

D + Bezpetn. vzdalenost

Kroky obrabéciho postupu p/i vyrobé zapichu

1. Nastroj najizdi rychlym posuvem nejprve na navratovou rovinu a
potom sjizdi na bezpe¢nostni vzdalenost.

2. Nastroj zajede do stfedu zapichu o pfisuvnou hloubku D (1).

3. Nastroj se rychlym posuvem stahuje o D + bezpeénostni vzdale-
nost.

4. Nastroj zajede vedle 1. zapichu o pfisuvnou hloubku 2D (2).

5. Nastroj se rychlym posuvem stahuje o D + bezpec&nostni vzdale-
nost.
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JASoustru-
Zeni

Zéapich >

EEE

Nastroj stfidavé zajizdi do 1. a 2. zapichu vzdy o hloubku pfisuvu
2D, dokud neni dosazeno koneéné hloubky T1 (3) a (4). Mezi jed-
notlivymi zapichy se nastroj rychlym posuvem stahuje vzdy o D +
bezpecnostni vzdalenost. Po poslednim zajizdéni se nastroj stahu-
je rychlym posuvem zpéatky na bezpecénostni vzdalenost.

. V8echny ostatni zapichy jsou stfidavé vyrobeny pfimo az na ko-

nec¢nou hloubku T1 (5) az (8). Mezi jednotlivymi zapichy se nastroj
rychlym posuvem stahuje vzdy zpatky na bezpecnostni vzdalenost.

Obrabéni nadisto

1.

Nastroj najizdi rychlym posuvem nejprve na navratovou rovinu a
potom sjizdi na bezpecénostni vzdalenost.

. Nastroj sjizdi pracovnim posuvem po boku a na dné se pohybuje

dal aZ na stfed.

Nastroj se rychlym posuvem stahuje na bezpeénostni vzdalenost.
Nastroj sjizdi pracovnim posuvem po druhém boku a na dné se
pohybuje dal az na stred.

Nastroj se rychlym posuvem stahuje na bezpecnostni vzdalenost.

Stisknéte programova tlacitka ,Soustruzeni" a ,Zapich*.

Pomoci programového tla¢itka vyberte jeden ze tfi cykl( pro vyro-
bu zapichu:

Jednoduchy cyklus pro vyrobu zapichu

-nebo-

Cyklus pro vyrobu zapichu s Sikmymi Useky, radiusy nebo fase-
tami

-nebo-

Cyklus pro vyrobu zapichu s Sikmymi Gseky, radiusy nebo fase-
tami na Sikmé ploSe
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V [(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Zpusob opra- Hrubovani
covani
Obrabéni nacisto
N/ VNV ] -
+ Kompletni opracovani
Poloha Poloha z&pichu
Vztazny bod | VztaZny bod:
X0 Vztazny bod & (abs) mm
Z0 Vztazny bod (abs) mm
Bl Sitka zéapichu, dole (ink.) mm
B2 Sitka zapichu, nahofe (ink), alternativa k B1 — (jen u zapichu s Sikmymi Gseky, radi- | mm
usy)
T1 Hloubka zapichu ve vztazném bodé (abs. nebo ink) mm
T2 Hloubka zapichu naproti vztazného bodu (abs nebo ink), alternativa k T1 - (pouze u | mm
zapichu se Sikmymi Useky, radiusy a fasetami)
a0 Uhel sikmé plochy, na které se zapich ma vyrobit (jen u zapichu s Sikmymi Gseky, | stupné
radiusy a fasetami na Sikmé ploSe).
Uhel miZze nabyvat hodnot v rozsahu -180° aZ +180°.
o Podélny zapich: oo = 0° = rovnobézné s osou Z
e P¥i¢ny zapich: oo = 0° = rovnobézné s osou X
Kladny thel odpovida otaceni od osy X ve sméru osy Z.
al, a2 Uhel boku zapichu (nikoli u jednoduchého zapichového cyklu) stupné
Diky samostatnému zadavani thlG bok( je mozné vyrabét asymetrické zapichy.
Uhel maze nabyvat hodnot v rozsahu 0 aZ < 90°.
FS Faseta (n=1 ... 4), alternativa k R (nikoli u jednoduchého zépichového cyklu) mm
R Radius (n =1 ... 4), alternativa k FS (nikoli u jednoduchého zapichového cyklu) mm
D PFisuvna hloubka 1. prlichodu nastroje (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
D=0: 1. prlchod néastroje se uskutecfiuje pfimo az na kone¢nou hloubku T1
D>0: 1.a 2. prlichod nastroje se stfidavé provedou o hloubku pfisuvu D, aby se
zabezpedil lepSi odchod tfisek a predeslo se zlomeni nastroje.
NV REN A\ o3
53 v /1Dy T
v l4 4125 Y
VSechny dalSi prachody nastroje se provedou pfimo az na kone¢nou hloubku zapi-
chu T1.
Bocni prisuv pro stfidavy zabér nastroje je uréovan automaticky cyklem.
Stfidavy zabér nastroje neni mozny, pokud nastroj dosahne dna zapichu jen na jed-
né pozici.
U Pridavek rozméru pro opracovani nacisto rovnobézny s konturou ve smérech Xa Z [ mm
(ink) — (jen pfi obrabéni nahrubo) — (alternativa k UX a UZ).
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UX Pridavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru X (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)

uz PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru Z (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)

N Pocet zapichl (N=1....65535)

P Vzdalenost mezi zapichy (ink) mm
Jestlize je N=1, parametr P se nezobrazuje

5.3.3 Odlehéovaci zapichy tvarta E a F

[3

Jestlize potfebujete soustruzit odlehCovaci zapichy tvaru E a F podle
normy DIN509, pouZijte funkce ,Odleh&ovaci zapich tvaru E" a ,,Od-

leh&ovaci zapich tvaru F".

E Najizdéni/odjizdéni 1. Nastroj najizdi rychlym posuvem nejprve na navratovou rovinu a

potom sjizdi na bezpecnostni vzdalenost.

2. Odleh¢ovaci zapich se zhotovi na jeden z&bér pracovnim posu-

vem. Zacne se u boku, aZz se uskutec¢ni pfiény pohyb V.

3. Nastroj se rychlym posuvem stahuje na navratovou rovinu.

7 7

Odlehcovaci zapich:tvar E . L
Odlehc¢ovaci zapich:tvar F

o ASoustru-| [ ogiens. » Stisknéte programova tla¢itka ,Soustruzeni" a ,Odleh¢ovaci za-
J E=eni zapich > pich®.
Zéapich Zéapich » Stisknéte programové tlacitko ,Zapich tvaru E" nebo ,Zapich tvaru
tvaru E -nebo- tvaru F =

Parametr

Popis

Jednotka

T,D,F, S,V

(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*.)

Poloha

Poloha odleh€ovaciho zapichu tvaru E

sl (B ™ (4

Poloha odlehéovaciho zapichu tvaru F

& [ P 1Y)
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Velikost od- Velikost odleh&ovaciho zapichu podle tabulky DIN:

lehéovaciho | Radius/hloubka, napf.: E1.0x0.4 (odleh&ovaci zapich tvaru E) nebo

zapichu F0.6x0.3 (odlehCovaci zapich tvaru F)

X0 Vztazny bod pro kétovani & (abs) mm

Z0 VztaZny bod pro kdtovani (abs) mm

X1 Pfidavek pro obrabéni nacisto ve sméru X & (abs.) nebo pfidavek ve sméru X (ink.) | mm

Z1 Pridavek pro obrabéni nacisto ve sméru Z (abs. nebo ink.) — (jen u odlehéovaciho [ mm
zapichu tvaru F)

\ PFicny pohybu ve sméru X & (abs) nebo pfi¢ny pohyb ve sméru X (ink) mm

5.3.4 ZAavitové zéapichy

[3

E Najizdéni/odjizdéni 1.

Jestlize si prejete programovat zavitové zapichy podle normy DIN 76
pro obrobky s metrickym zavitem ISO nebo volné definovatelné zavi-
tové zapichy, pouzijte funkce ,Zavitovy zapich DIN" nebo ,,Zavitovy
zapich".

5.

Nastroj najizdi rychlym posuvem nejprve na navratovou rovinu a
potom sjizdi na bezpecnostni vzdalenost.

Prvni zabér se provede pracovnim posuvem. Zacne se u boku a
pokracuje se pak podél tvaru zavitového zapichu az na bezpec-
nostni vzdalenost.

Nastroj vyjizdi rychlym posuvem na néasledujici vychozi pozici.
Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni zavitovy zapich Upl-
né vyroben.

Nastroj se rychlym posuvem stahuje na navratovou rovinu.

PFi obrébéni nacisto se nastroj pohybuje tak daleko, az se uskute¢ni

pF

icny pohyb V.

Zavitovy zéapich
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ASoustru-| [ogenc. » Stisknéte programova tlacitka ,Soustruzeni" a ,,Odleh¢ovaci za-
Zeni zépich > pich“.
Zéapich Zéapich » Stisknéte programové tlacitko ,Zapich zavit. DIN" nebo ,Z&pich
zavit. DIN | _nhepg- | Zavitu ZAvitu".
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
ZpUsob opra- Hrubovani
covani
Obrabéni nacisto
N + VIV Kompletni opracovani
Poloha Poloha zavitového zapichu:
i [B] M ¥
P Stoupani zavitu vyberte podle predepsané tabulky DIN nebo je zadejte - (pouze u mm/ot
zavitovych zapicht podle DIN)
X0 Vztazny bod & (abs) mm
Z0 Vztazny bod (abs) mm
X1 Pfidavek rozméru pro obrabéni nacisto ve sméru osy X & (abs.) nebo mm
pfidavek rozméru ve sméru osy X (ink.) — (jen u zavitového zéapichu)
Z1 Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) — (jen u mm
zavitového zéapichu)
R1, R2 Radiusl, Radius2 (ink) — (pouze u zavitového zapichu) mm
o Uhel zajizdéni do obrobku stupné
\% PFi¢ny pohybu ve sméru X & (abs) nebo pficny pohyb ve sméru X (ink) mm
D Pfisuv (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
U Pridavek rozméru pro opracovani nacisto rovnobézny s konturou ve smérech Xa Z [ mm
(ink) — (jen pfi obrabéni nahrubo) — (alternativa k UX a UZ).
UX Pridavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru X (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)
uz Pridavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru Z (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm

hrubo) — (alternativa k U)
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5.3.5 Soustruzeni zavitu

(3
=7

1

Najizdéni/odjizdéni

Jestlize potfebujete soustruzit vnitfni nebo vnéjsi zavity s konstantnim
nebo proménnym stoupanim, pouzijte funkce ,Podélny zavit", ,Kuze-
lovy zavit" nebo ,PFicny zavit".

Zavity mohou byt jednochodé i vicechodé.
To, zda bude zavit levy nebo pravy, uréujete smérem otaceni vietena
a smérem posuvu.

Prisuv se uskutecruje automaticky s konstantni hloubkou pfisuvu
nebo s konstantnim prafezem tFisky.

e V pfipadé konstantni hloubky pfisuvu se zvétSuje prufez tfisky s
kazdym prichodem néstroje. Pfidavek rozméru pro opracovani
nacisto se po obrobeni nahrubo oddéluje v jednom prichodu na-
stroje.

PFi malych hloubkach zavitu mize tato varianta vést k lepSim fez-
nym podminkam.

e Pfi konstantnim prarezu tfisky zlstava tlak na bfit ve vSech pra-
chodech nastroje pfi hrubovani konstantni a hloubka pfisuvu se
zmensuje.

U metrickych zavitl (stoupéni zavitu P v mm/ot.) systém ShopTurn
predem nastavuje parametr ,hloubka zavitu K* na hodnotu vypoétenou
ze stoupani zavitu. Tuto hodnotu mazete zménit.

Nastavovani této hodnoty musi byt aktivovano strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Cyklus predpoklada vreteno s regulaci otacek se systémem pro mé-
feni drahy.

1. Nastroj se pohybuje rychlym posuvem na navratovou rovinu.

2. ZAvit s pfedsunutym niabéhem:
Nastroj se pohybuje rychlym posuvem na prvni pocatecni polohu
pfedsunutou o nabéh W zavitu.
Zavit s ndbéhem:
Nastroj se pohybuje rychlym posuvem na prvni pocatecni polohu
predsunutou o nabéh W2 zavitu.

3. Prvni prichod nastroje se uskute¢ni se stoupanim zavitu P az do
vybéhu zavitu R.

4. ZAvit s pfedsunutym nabéhem:
Nastroj najizdi rychlym posuvem na navratovou vzdalenost V a po-
tom na nasledujici pocate¢ni pozici.
Zavit s ndbéhem:
Nastroj najizdi rychlym posuvem na navratovou vzdalenost V a po-
tom znovu na pocatecni pozici.

5. Kroky 3 a 4 se opakuiji tak dlouho, dokud neni zavit aplné vyroben.
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6. Nastroj se rychlym posuvem stahuje na navratovou rovinu.

Podélny zavit
PreruSeni obrabéni zavitu je diky funkci ,Rychlé pozvednuti“ mozné
kdykoli. Zaru€uje, Ze nastroj pfi pozvedavani nijak nastroj neposkodi.

oy

JASoustru- » Stisknéte programova tlacitka ,Soustruzeni" a , Zavit".
seni Zavit >

Zavit Zavit » Stisknéte programové tlacitko ,Zavit podélny" nebo ,Zavit kuzelo-

podéiny | -pebo- | kuzelovy vy" nebo ,Zavit prigny".

Zavit
-nebo- PACNY
Parametr Popis Jednotka

T,D,S,V (Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*.)

P Stoupani zavitu mm/ot
palce/ot
chodd/*
MODUL

G Zména stoupani — pouze jestlize P = mm/ot nebo inch/ot

G =0 Stoupéani zavitu P se neméni.

G >0 Stoupani zavitu P se zvétSuje za otacku o hodnotu G.

G <0 Stoupani zavitu P se zmenSuje za otac¢ku o hodnotu G.

Pokud jsou znamé pocatec¢ni a koncové stoupani zavitu, je mozné zménu stoupani,
kterou je potfeba naprogramovat, vypocitat nasledujicim zptsobem:

Pe’ - P?|

G=— [mm/ot]]
2*71

PFitom plati:
Pe koncové stoupani zavitu [mm/ot]
P poc¢ateéni stoupani zavitu [mm/ot]
Z1 délka zavitu [mm]
VétSi stoupani zpusobuje vétsi vzdalenost mezi jednotlivymi chody zavitu na obrob-

ku.
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Linearni: Pfisuv s konstantni hloubkou fezu — (pouze u obrabéni nahrubo)

Degresivni: Pfisuv s konstantnim priifezem tfisky — (pouze u obrabéni nahrubo)

Zplsob

opracovani Hrubovani

Obrabéni nacisto
\ + NN Kompletni opracovani

Vnitfni zavit | Vnitfni zavit

Vnéjsi zavit Vnéjsi zavit

X0 Vztazny bod pro kétovani & (abs) mm

Z0 Vztazny bod pro kétovani (abs) mm

X1/Xa Sikmost zavitu & (abs nebo ink) — (jen u kuZzelového zavitu) mm/stup.
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

X1 Délka zavitu & (abs) nebo délka zavitu (ink) — (jen u pfiéného zavitu) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

Z1 Délka zavitu (abs nebo ink) — (jen u podélného a kuzelového zavitu) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

w PFredsunuty nabéh zavitu (ink.) mm
Pocate¢ni bod zavitu je vzdalen od vztazného bodu (X0, Z0) o pfedsunuty nabéh W
zavitu. Pfedsunuty nabéh zavitu miZzete pouzivat , kdyz jednotlivymi priichody na-
stroje chcete zacinat troSku dfive, abyste mohli pfesné vyrobit také zacatek zavitu.

w2 Nabéh zavitu (ink.) mm
Nabeéh zavitu mazete pouzivat tehdy, kdyZz nebude mozné najizdét na zavit, ktery je
potfeba vyrobit, ze strany, ale je nutné zajizdét do materialu (napf. mazaci drazka
na htideli).

W2=R Nabéh zavitu = vybéh zavitu (ink.) mm

R Vybéh zavitu (ink.) mm
Vybéh zavitu miZete pouzivat tehdy, kdyz nastroj ma na konci zavitu vyjizdét Sikmo
(napf. mazaci drazka na htideli).

K Hloubka zavitu (ink) mm
Jestlize je tato hodnota vypocitana systémem ShopTurn, pole bude mit Sedé poza-

di. Pfesto hodnotu mizZete meénit, v tomto pfipadé bude mit pole opét bilé pozadi.
Naprogramovany pfidavek rozméru pro opracovani nacisto U je odecten od napro-
gramované hloubky zavitu K a zbytek je rozlozen na urcity poc¢et prichodd hrubova-
ciho néstroje. Cyklus sam vypocitava jednotlivé aktuélni hloubky pfisuvu v zavislosti
na zadaném rozdéleni celkového zabéru.

o Smeér pfisuvu zadany jako Uhel - alternativa k zadavani pfisuvu po boku zavitu stupné
o > 0: pfisuv podél zadniho boku zavitu
a < 0: pfisuv podél prfedniho boku zavitu
o = 0: pfisuv v pravém Uhlu ke sméru obrabéni
Jestlize ma pfisuv probihat podél bokl zavitu, smi absolutni hodnota tohoto para-
metru Cinit maximalné polovinu Uhlu boku bfitu néstroje.

I Smér pfisuvu po boku (ink) — alternativa k zadavani pfisuvu formou uhlu mm
| > 0: pfisuv podél zadniho boku zéavitu
| < 0: pfisuv podél pfedniho boku zavitu

\i Pfisuv podél jednoho boku zavitu
PFisuv se stfidanim bok( zavitu (alternativa)

\W Namisto podél boku mlze pfisuv probihat také se stfidanim bok, aby nebyl zatizen
vzdy tentyz bfit nastroje, coz umozfiuje zvySovat Zivotnost nastroje.

o > 0: zaGatek na zadnim boku zavitu
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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a < 0: zaGatek na prednim boku zavitu

AS Pocet prichodu nastroje pfi obrabéni nahrubo nebo prvni hloubka pfisuvu (pouze | mm
pfi hrubovani).

PFi pfepinani mezi poc¢tem prichodd nastroje pfi obrdbéni nahrubo a prvnim pfisu-
vem se vypisuje vzdy pfisluSna hodnota.

U PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto (ink) — (pouze u obrabéni nahrubo) mm
NN Pocet prachod nastroje naprazdno (pouze u obrabéni nadisto)
Pro zlepSovani jakosti povrchu se nastroj pohybuje jeSté NN krat podél hloubky za-
vitu K.
\% Navratova vzdalenost (ink) mm
Q Uhlové posunuti pogateéniho bodu u jednochodych zavitd, tzn. Ghel, ktery uréuje stupné
bod zafiznuti chodu zavitu na obvodu soustruzené soucasti (-360°<Q<360°),
napf. Q = 30.0

Bod zafiznuti zavitu lezi na 30°.

E Vicechody zavit Sled pohybU u jednochodych a vicechodych zavitl je zasadné stejny.
» Najedte kurzorem na pole parametru ,Q".
Q » Stisknéte programové tlacitko ,Alternativa“.
Altsrnaliva

Namisto parametru Q" se zobrazi parametry pro vicechody zvit.

Parameter Popis Jednotka

L Pocet chodl zavitu (max. 6)
Jednotlivé chody zavitu jsou pravidelné rozlozeny po obvodu soustruzené soucasti,
pficemz 1. chod je vZdy umistén v poloze 0°.

Jestlize mé& byt vyroben vicechody zavit, jehoz 1. chod nezacina v poloze 0°, musi
byt pro kazdy chod zavitu naprogramovan samostatny cyklus a do parametru Q je
nutno zadat pfislusné dhlové posunuti po¢atec¢niho bodu.

A Stfidava hloubka chodt zavitu (ink) mm
Kazdy chod zavitu je nejprve opracovan na hloubku A, pak je kazdy chod opraco-
van na hloubku 2A atd., dokud neni dosazeno kone¢né hloubky.

A=0: Na stfidavou hloubku chodu z&vitu se nebere ohled, tzn. kazdy chod je obro-
ben nahotovo, nezZ se prikro€i k obradbéni dalSiho chodu zavitu.

N 1z L chodl

N = 0: Opracovat pouze chod N

N = 0: Opracovat vSechny chody

P Pocate¢nichod P=1...L pouze kdyz N=0

Pokud je P > 1, nezohlednuji se chody, které mély byt opracovany predtim.
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5.3.6 Dodate€né opracovani zavitu

Jestlize si prejete provadét néjaka dodatec¢na opracovani zavitu, na-
priklad jestlize béhem soustruzeni zavitu doslo ke zlomeni fezné
desticky nastroje, pouZijte funkci ,Dodate¢né opracovani zavitu".

)

Systém ShopTurn pfitom bere ohled na Uhlové posunuti chodd zavitu,
které vznika opakovanym upnutim obrobku.

N B

» Vypnéte vieteno
UL » Aktivujte provozni rezim ,Manual".
Jog
» Nastroj pro fezani zavitu nasadte do chodu zavitu.
JSoustru- » Stisknéte programova tlacitka ,Soustruzeni" a , Zavit".
R Zavit >
Zeni
Synchron. » Jakmile se nastroj pro fezani zavitu bude nachazet pfesné v cho-
bod du zavitu, stisknéte programové tlacitko ,Synchron. bod".
» Stisknéte programové tlacitko ,OK".
oK v
> Do pole parametru Q" (Ghlové posunuti pocatecniho bodu) zadej-
te hodnotu ,,0“.
» Stisknéte programoveé tlacitko ,Prevzit".
» Nastrojem pro fezani zavitu odjedte tak daleko, aby vztazného
bodu (X0, Z0) bylo mozné bez kolize dosahnout.
» V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Zahaje-
ni/zastaveni opracovani).
» Najedte kurzorem na programovy blok pro soustruzeni zavitu.
Start vy- > Stisknéte programova tlacitka ,Vyhled. bloku" a ,Start vyhledava-
hledavani ni.
@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
= Systém ShopTurn uskuteéni vdechna potfebna pogatedni nastaveni.
@ » Jesté jednou stisknéte tlagitko ,Cycle Start".
Cyoe Start

Najede se na novou pocateéni pozici a spusti se dodate¢né opraco-
vani zavitu. Pfitom se bere ohled na Uhlové posunuti po¢ateéniho
bodu.
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Upichovani

Najizdéni/odjizdéni

Jestlize potfebujete upichnou rotacné symetrické soucasti (napf.
Srouby, svorniky nebo trubky), pouzijte funkci "Upichovani".

Na hrané obrobené soucasti mizete naprogramovat fasetu nebo za-
obleni.

Az do hloubky X1 mliZete pracovat s konstantni feznou rychlosti V
nebo s otd€kami S, potom jiz mdzete pracovat jen s konstantnimi
otd€kami. Od hloubky X1 mlzZete také naprogramovat snizeny posuv
FR nebo snizené otacky SR, aby se rychlost pfizpusobila zmensuijici-
mu se priméru.

Pomoci parametru X2 zadejte kone¢nou hloubku, kterou chcete upi-
chovanim doséhnout. U trubek napfiklad nemusite upichovat GpIné az
do stfedu, staci, kdyz upichnete troSku vice nez je tloustka stény trub-

ky.

1. Nastroj najizdi rychlym posuvem nejprve na navratovou rovinu a
potom sjizdi na bezpecnostni vzdalenost.

2. V pfipadé potfeby se pracovnim posuvem zhotovi faseta nebo
radius.

3. Upichovani se uskuteéni pracovnim posuvem az na hloubku X1.

4. V upichovani se pokracuje snizenym posuvem FR a snizenymi
otackami SR aZ na hloubku X2.

5. Nastroj se rychlym posuvem stahuje na bezpecnostni vzdalenost.

Pokud je Vas soustruh odpovidajicim zpisobem vybaven, mlzete
také naprogramovat vysunuti zasuvky, do které se uklada upichnuty
obrobek. Vysouvani zasuvky musi byt uvolnéno strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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oy JASoustru-| [ > Stisknéte programova tlagitka ,Soustruzeni" a ,Upich“.

Zeni Upich >

Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokud*.)
5\ Mezni hodnota ota€ek pro konstantni Feznou rychlost (jen u V) ot/min
X0 Vztazny bod & (abs) mm
Z0 Vztazny bod (abs) mm
FS Faseta jako alternativa k R mm
R Radius jako alternativa k FS mm
X1 Hloubka pro snizeni posuvu & (abs) nebo hloubka pro snizeni posuvu (ink) mm
FR Snizeny posuv mm/ot
SR Snizené otacky ot/min
Zachytavani [ Ano: zasuvka pro obrobek se vysouva
obrobku ne: zasuvka pro obrobek se nevysouva
XM Hloubka, pfi které se vysouva zasuvka (abs) mm
X2 Kone¢na hloubka & (abs) nebo koneéna hloubka (ink) mm
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Soustuzeni kontur

Jestlize chcete vyrabét a soustruzit jednoduché nebo slozité kontury,
pouzijte funkci ,Soustruzeni kontury". Kontura se sklada z jednotlivych
konturovych prvkd, pficemz jedna definovana kontura musi byt tvore-
na minimalné dvéma a maximalné 250 prvky. Kromé toho mohou byt
mezi konturovymi prvky naprogramovany fasety, radiusy, odlehéovaci
zapichy nebo tangencialni pfechody.

Integrovany konturovy pocita¢ vypocitava praseciky jednotlivych kon-
turovych prvkad, pficemz bere ohled na geometrické souvislosti a
umoznuje Vam tim zadavani ne zcela dostate¢né kotovanych prvkd.

PFi obrabéni kontury mlZete vychazet z kontury surového obrobku,
kterou musite zadat pfed konturou hotové soucasti. Potom si mlzete
zvolit nékterou z nasledujicich technologii obrabéni:

e Oddélovani tfisky

e Vyroba zapichl

e Soustruzeni zpichl

U téchto 3 rdznych technologii miZete vzdy obrabét nahrubo, odstra-
fiovat zbytkovy material a obrabét nacisto.

Programovani probiha napf. pro oddélovani tfisky nasledujicim zpu-
sobem:

1. Zadani kontury surového obrobku
Jestlize chcete pfi obrabéni proti kontufe vychazet z kontury suro-
vého obrobku (a nikoli z valce nebo z pfidavku rozméru), musite
pred konturou hotové soucéasti definovat tuto konturu surového ob-
robku. Konturu surového obrobku postupné skladate z riiznych
konturovych prvka.

2. Zadani kontury hotové soucasti
Konturu hotové soucasti postupné skladate z riznych konturovych
prvkd.

3. Obrabéni proti kontufe (obrdbéni nahrubo)
Kontura je opracovavana v podélném nebo pficném sméru nebo
rovhobézné s konturou.

4. Odstranéni zbytkového materialu (obrabéni nahrubo)
Pfi obrabéni kontury systém ShopTurn automaticky rozpoznava
zbytkovy material, ktery na obrobku jesté z(stal. Pomoci vhodného
nastroje jej miZete odstranit, aniz by bylo potfeba znovu obrabét
celou konturu.

5. Oddélovani tfisky proti kontufe (obrabéni nacdisto)
Jestlize jste pfi programovani hrubovani zadali pfidavek rozméru
pro opracovani nacisto, bude kontura jeSté jednou opracovana.

VSechny kroky obrabéni podilejici se na soustruzeni kontury jsou
v pracovnim planu spojeny hranatou zavorkou.
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5.4.1 Zobrazovani kontury

[3

E Symbolické zobrazeni

B Priklad

HS Odbér trisek W
H18 Surovy obrobek :

H15 Hotovy obrobek

HZB Odbér trisek W
HZ5 Odstraneni zbyt. mat. ¥
H3B Odbér trisek CCE

s s = =G T

m

1] Konec programu

Priklad: Soustruzeni kontury

Jestlize je Vas soustruh vybaven osou Y a pokud si pfi soustruzeni

prejete pracovat s polohou Y = 0, postupujte nasledujicim zpasobem:

1. Ve skupiné funkci ,Pfimka Kruh" zvolte rovinu obrabéni Soustru-
Zeni (viz kapitola ,Volba nastroje a roviny obrabéni").

2. V ramci skupiny funkci ,Pfimka Kruh" naprogramujte pfimku na
pozadovanou pozici Y (viz kapitola ,PFimka").

3. Naprogramuijte funkci pro soustruzeni.

Pozice Y zUstane zachovana tak dlouho, dokud rovinu obrabéni Sou-
struZzeni nedeaktivujete.

Systém ShopTurn zobrazuje konturu v pracovnim planu jako jeden
programovy blok. Pokud tento programovy blok otevrete, vypisi se
Vam jednotlivé konturové prvky v symbolech a zobrazi se v ¢arové
grafice.

Jednotlivé prvky kontury se zobrazuji symbolicky v zadané posloup-
nosti vedle grafického okna.

Konturovy prvek Symbol Vyznam
Pocatecni bod Q} Pocatecni bod kontury
PFimka smérem T Pfimka v pravouhlé mfizce
nahoru

l Pfimka v pravouhlé mfizce
PFfimka smérem
doll
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Pfimka smérem
vlevo

Pfimka smérem
vpravo

Pfimka v pravouhlé mfizce

Pfimka v pravouhlé mfizce

Libovolna pfimka

Pfimka s libovolnou smérnici

Kruhovy oblouk ! Kruhovy oblouk
vpravo
"o
Kruhovy oblouk Kruhovy oblouk
vlevo
Pal Diagonalni pfimka nebo kruho-

%

vy oblouk v polarnich soufad-
nicich

Konec kontury

END

Ukonceni popisu kontury

Odlisné barvy symboll ukazuji stav, v jakém se nachazeji:

Popredi Pozadi Vyznam
- cervena Kurzor na novém prvku
cerna cervena Kurzor na pravé vybraném prvku
cerna bila Normalni prvek
cervena bila Prvek v daném okamziku neni uva-
Zovan (bude uvazovan teprve tehdy,
kdyZz bude kurzorem vybran)
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Grafické zobrazeni Soubézné s prave probihajicim zadavanim konturovych prvka se
v grafickém okné pomoci ¢arové grafiky vykresluje postup programo-
vani dané kontury.

—
~
GE-
—
7 48 +
—
END
28
B_
_28_
= u 1 u I u 1 u 1 i I
LZ —2a =1t —d@ -2 B

Grafické zobrazeni kontury p/i soustruzeni kontury

Vytvafeny konturovy prvek se pfitom muze v zavislosti na svém stavu
zobrazovat pomoci riznych typl ¢ary a v riznych barvach:

e cerna: naprogramovana kontura

e Oranzova: aktualni konturovy prvek

e zelena ¢arkovana: alternativni prvek

e modra teCkovana: c¢astecné urceny prvek

v v

Méfitko soufadného systému se automaticky pfizplsobuje zménam
celé kontury.
Osa symetrie kontury se zobrazuje jako ¢erchované pfimka.

Poloha soufadného systému je v grafickém okné uvedena.
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5.4.2 ZaloZeni nové kontury

vlastni konturu.

Prvnim krokem pfi vytvafeni nové kontury je specifikace pocatecniho
bodu. Systém ShopTurn potom automaticky definuje konec kontury.
Pokud chcete, mate moznost konturu zahdjit s pfechodovym prvkem
na surovy obrobek. Kromé toho muZete pro po¢atecni bod zadat libo-
volné doplrikové prfikazy (max. 40 znaku) ve formé G-kédu.

G Pro kazdou konturu, kterou si budete pfat soustruzit, musite vytvorit

Doplnkové prikazy Prostfednictvim doplnikovych pfikaz muzete napfiklad naprogramo-
vat pfikazy posuvl a M-funkci (dalSi informace viz také odstavec
.Presné opracovani konturovych pfechodd“ v kapitole ,Vytvareni kon-
turovych prvkd"“). Je vSak potfeba davat pozor, aby v dlsledku dopli-
kovych pfikaz(i nedoSlo ke kolizi s generovanym G-kédem kontury.
Z tohoto diivodu nepouzivejte Zadné prikazy v G-kddu ze skupiny 1
(GO, G1, G2, G3), zadné souradnice v roviné a zadné prikazy v G-
kodu, které vyZzaduji samostatny blok.

Pokud byste si prali zalozit konturu, ktera ma byt podobnéa néjaké uz
E existujici konture, mlZete tuto starou konturu zkopirovat, pfejmenovat

ji @ zménit jen vybrané konturové prvky.

Pokud byste ale potfebovali jesté jednou pouzit identickou konturu na

jiném misté programu, kopii nesmite pfejmenovavat. Upravy v jedné

kontufe se pak automaticky prebiraji i do kontury stejného nazvu.

o JSoustru- | | Nova » Stisknéte programova tlacitka ,Soustruzeni kontury“ a ,Nova kon-
J Zzeni kont.| | kontura > tura“.

» Zadejte nazev nové kontury.
Nazev kontury musi byt jednoznacny.

oK » Stisknéte programoveé tlacitko ,,OK".

Zobrazi se vstupni obrazovka pro uréeni po¢ate¢niho bodu kontury.

» Zadejte parametry.

> Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Prevzit

» Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola ,Vytvareni kontu-
rovych prvkd").
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Parametr Popis Jednot-
ka

X Pocatecni bod ve sméru osy X & (abs) mm
z Poc¢ate¢ni bod ve sméru osy Z (abs) mm
PFfechod na FS: Faseta jako pfechodovy prvek na za¢atku kontury mm
zacatku kontu-| R: Radius jako pfechodovy prvek na zagatku kontury mm
ry FS=0 nebo R=0: Zadny prechodovy prvek

Poloha pfechodového prvku vztazena k po¢ateénimu bodu kontury
Doplikovy Doplrikové pfikazy v G-kodu; viz vySe.
pfikaz

5.4.3 Vytvareni konturovych prvku

Poté, co jste vytvorili novou konturu a specifikovali po¢atec¢ni bod,
muiZzete definovat jednotlivé prvky, ze kterych se kontura sklada.

Pro definici kontury mate k dispozici nasledujici konturové prvky:

[3
=7

e Svisla pfimka

<«

PG e Vodorovna pfimka

w7 e Diagonalni pfimka

(o\ e  Kruh / kruhovy oblouk

Pro kazdy konturovy prvek vyplfiujete samostatnou vstupni obrazovku
parametrd. Pfi zadavani parametrt se Vam zobrazuji rGzné pomocné
obrazky, které tyto parametry vysvétluiji.

Pokud ponechate néjaka vstupni pole prazdna, systém ShopTurn
predpoklada, Ze presné hodnoty neznéte, a pokusi se je vypocitat na
zakladé hodnot jinych parametra.

U kontur, u nichz mate zadan vétsi pocet parametr(l, nez kolik je bez-
podmineéné zapotfebi, se mohou vyskytnout rozpory. V takovém
pfipadé se pokuste zadat menSi pocet parametrli a co mozno nejvice
parametrd nechat vypocitat systémem ShopTurn.

Prechodové konturové Mezi dvéma konturovymi prvky miZete zvolit jako pfechodovy prvek

prvky zaobleni, fasetu nebo v pfipadé pfimych konturovych prvki také od-
lehéovaci zapich. Pfechodovy prvek se vklada vzdy na konec kontu-
rového prvku. Pfechodovy konturovy prvek vybirate ve vstupni obra-
zovce parametrd pfislusného konturového prvku.
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Pfechodovy konturovy prvek je mozné pouzit vzdy, kdyz existuje pru-
secik obou sousedicich prvkd a pokud tento prisecik maze byt vypo-
¢itan ze zadanych Gdajl. Jinak musite pouzit konturové prvky pfim-
ka/kruh.

Vyjimku tvofi konec kontury. Zde muzete jako pfechodovy prvek k
surovému obrobku definovat také radius nebo fasetu, ackoliv neexis-
tuje zadny prasecik s jinym prvkem.

Doplnkové prikazy Pro kazdy konturovy prvek miiZzete zadat dalSi pfikazy v G-kddu.
Doplnkové pfikazy (max. 40 znaku) zadavéte do rozsifené vstupni
obrazovky parametrt (programové tlacitko ,VSechny parametry*).

Pomoci doplrikovych pfikazl v G-kddu muazete napfiklad naprogra-

ﬂ movat posuvy a M-funkce. Je vSak potfeba davat pozor, aby v dasled-
ku dopliikovych pfikaz(i nedoslo ke kolizi s generovanym G-kédem
kontury. Z tohoto divodu nepouzivejte Zadné prikazy v G-kédu ze
skupiny 1 (GO, G1, G2, G3), Zadné souradnice v roviné a zadné pfi-
kazy v G-kodu, které vyzaduji samostatny blok.

DalSi funkce PFi programovani kontury jsou Vam k dispozici nasledujici dalSi funk-
ce:

e Tangencialni napojeni na pfedchazejici prvek
Pro pfechod na pfedchazejici prvek mazete naprogramovat tecnu.
e Volba pomoci dialogu
Jestlize z dfive zadanych parametr( vyplyvaji dvé riizné moznosti,
kudy muze kontura vést, musite si z nich jednu vybrat.
e Uzavieni kontury
Z aktualni pozice muzete konturu uzavfit pfimkou vedenou
k po¢atecnimu bodu.

Presné opracovavani Obrabéni kontury nadisto se uskute¢riuje v rezimu fizeni pohybu po
konturovych prechodu draze (G64). To znamena, Ze konturové prechody, jako jsou napfr.
rohy, fasety nebo zaobleni, nebudou pfipadné opracovany presné.

Pokud chcete nepfesnému opracovani zabranit, mate pfi programo-
vani dvé riizné moznosti (pouziti doplikového pfikazu nebo progra-
movani zvlastniho posuvu pro pfechodovy prvek).

e Doplrikovy pfikaz
Pro konturu, kterou vidite v obrazku dole, naprogramujete napfed
svislou pfimku a zadejte pak pro parametr doplrikovy pfikaz ,G9"
(blokové presné najeti). Potom naprogramujte vodorovnou pfimku.
Roh bude opracovan pfesné, protoZe posuv na konci svislé pfimky
bude kratkodobé nulovy.
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= Zadavani konturovych
J prvki

4

¥

Y

Prevzit

Prevzit

VSechny
parametry

Teéna na predchazejici

prvek

Tangenta
na predch.

Smér obrabéni

Obrobek

Obrabeéni rohu kontury nacisto

e Posuv pro pfechodovy prvek
Jestlize jste jako pfechodovy prvek zvolili fasetu nebo zaobleni,
zadejte v parametru ,FRC" niz8i hodnotu posuvu. Opracovani bu-

» Pomoci programového tlacitka vyberte konturovy prvek.

» Do vstupni obrazovky zadejte vSechny Udaje, které mate k dispo-
zici z vyrobniho vykresu (napf. délku pfimky, cilovou polohu, pre-
chod k nasledujicimu prvku, Ghel smérnice atd.).

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Prevzit".
Konturovy prvek bude pfipojen ke konture.
» Tento postup opakujte, dokud nebude kontura Gplna.

» Stisknéte programové tlagitko ,Prevzit".

Naprogramovana kontura se pfevezme do pracovniho planu.

Jestlize byste si u jednotlivych konturovych prvkt pfali zobrazit dalSi
parametry, abyste napf. mohli zadat jeSté doplrfikové prikazy, stisknéte
programové tlacitko ,VSechny parametry".

KdyzZ jsou zadavana data pro konturovy prvek, miZzete naprogramovat
prechod na predchazejici prvek jako te¢nu.

» Stisknéte programové tlacitko ,Te¢na na predch.prvek".

Uhlu k pfedchéazejicimu prvku a2 bude dosazena hodnota 0°. Ve
vstupnim poli parametru se objevi nastaveni ,tangential”.
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Volba pomoci dialogu

Dialogova
volba

Zavreni kontury

Uzaviit
konturu

Prechodovy prvek na
konci kontury

Prevzit

>

V priibéhu zadavéani dat konturového prvku mohou vyplynout dvé
rizné moznosti pribéhu kontury, z nichz si musite jednu vybrat.

» Stisknéte programové tlacitko ,Dialogova volba“, kterym pfepinate
mezi dvéma raznymi moznostmi pribéhu kontury.

V grafickém okné se vybrana kontura zobrazi plnou ¢ernou ¢éarou,
zatimco alternativni kontura zelenou ¢arkovanou ¢arou.

Kontura musi byt vzdy zaviena. Jestlize si nepfejete vytvofit vSechny
konturové prvky od po¢atec¢niho bodu a zpatky, miGzete konturu zavfit
k poc¢ate¢nimu bodu z aktudlni pozice.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zavfit konturu*.
Systém ShopTurn vytvofi pfimku z aktualni pozice do po¢ateéniho

bodu.

KdyZz mate vytvoreny vSechny konturové prvky, miZzete jeSté na konci
kontury definovat pfechodovy prvek k surovému obrobku, nez konturu
prevezmete do planu pracovniho postupu.

> Najedte kurzorem na posledni konturovy prvek.
» Stisknéte tlagitko pro posun kurzoru vpravo.
Objevi se pfisluSna vstupni obrazovka.

» Zadejte pfechodovy prvek.

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

> Najedte kurzorem na konturovy prvek EN0.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Objevi se prislusna vstupni obrazovka.

» Vyberte pozadovanou polohu pfechodového prvku.

> Stisknéte programové tla¢itko ,Prevzit".

! Na konci kontury se pfipoji pfechodovy prvek k surovému obrobku.
Parametr Popis konturového prvku ,,pfimka" Jednot-
ka
X Koncové poloha ve sméru X J(abs) nebo koncova poloha ve sméru X (ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
z Koncova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
L Délka pfimky mm
al Uhel smérnice vztaZeny na osu Z stupné
a2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a.2=0
FB Posuv pro konturovy prvek ,pfimka" mm/ot
Pfechod na FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je faseta mm
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Nasledujici R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je radius mm
prvek Odleh&ovaci zapich: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je
odleh&ovaci zapich (zavit, zavit DIN, tvar E nebo tvar F)
Z1 Délka 1 (ink) - (pouze u zavitu) mm
Z2 Délka 2 (ink) - (pouze u zavitu) mm
R1 Radius 1 (ink) - (pouze u zavitu) mm
R2 Radius 2 (ink) - (pouze u zavitu) mm
T Hloubka (ink) - (pouze u zavitu) mm
P Stoupani zavitu (pouze u zavitll podle DIN) mm/ot
o Uhel zajizdéni do obrobku (pouze u zavitd podle DIN) stupné
Velikost od- | Velikost odleh¢ovaciho zapichu podle tabulky DIN (pouze u tvaru E a tvaru F):
lehéovaciho | Radius/hloubka, napf.: E1.0x0.4 (odleh&ovaci zapich tvaru E) nebo
zapichu F0.6x0.3 (odleh&ovaci zapich tvaru F)
FRC Posuv pro pfechodovy prvek faseta nebo radius mm/ot
CA Pridavek rozméru pro pozdéjsi brouseni mm
Pridavek rozméru pro brouSeni vpravo od kontury (pfi pohledu z po¢ate¢niho bodu)
Pridavek rozméru pro brouSeni vlevo od kontury (pfi pohledu z po¢ate¢niho bodu)
Doplikovy Doplrikové pfikazy v G-kddu; viz vyse
prikaz
Parametr Popis konturového prvku ,,kruh" Jednot-
ka
Smér otageni o i o
Opisovani ve sméru hodinovych rucic¢ek
Opisovani proti sméru hodinovych rucic¢ek
R Radius kruhového oblouku mm
X Koncova poloha ve sméru X & (abs) nebo koncové poloha ve sméru X (ink) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
z Koncova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
| Poloha stfedu kruhu ve sméru osy X & (abs) nebo mm
Poloha stfedu kruhu ve sméru osy X (ink.)
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
K Poloha stfedu kruhu ve sméru osy Z (abs. nebo inkr.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
al Pocatecni Uhel vztazeny na osu Z stupné
a2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a.2=0
p1 Koncovy uhel vztaZzeny na osu Z stupné
p2 Uhel vysece kruhového oblouku stupné
FB Posuv pro konturovy prvek ,kruhovy oblouk" mm/ot
Pfechod na FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je faseta mm
nasledujici R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je radius mm
prvek
FRC Posuv pro pfechodovy prvek faseta nebo radius mm/ot
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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CA Pridavek rozméru pro pozdé;jsi brouseni mm
Pfidavek rozméru pro brouseni vpravo od kontury (pfi pohledu z po¢ate¢niho bodu)
Pridavek rozméru pro brousSeni vlevo od kontury (pfi pohledu z po¢ate¢niho bodu)
Doplrikovy Doplrikové pFikazy v G-kédu; viz vySe
pfikaz
Parametr Popis pro konec kontury Jednot-
ka

Pfechod na Poloha pfechodového prvku vztazena ke koncovému bodu kontury

konci kontury

5.4.4 Editace kontury

Jestlize méte vytvorenu néjakou konturu, mazete ji dodatecné upravo-
[: vat.

S jednotlivymi konturovymi prvky muzete délat tyto operace:

e vkladani

e Upravy

e kopirovani nebo

e mazani

E Pokud jsou ve Vasem programu definovany dvé kontury téhoz nazvu,

budou se zmény uskute¢néné v jedné kontufe automaticky prenaset i
do kontury se stejnym oznacenim.

Konturovy prvek:vloZeni » V pracovnim planu vyberte konturu.

> » Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

» Najedte kurzorem na posledni konturovy prvek pfed koncem

kontury.
3 (o\ » Pomoci programového tlagitka vyberte pozadovany konturovy
A4 prvek.
» Do vstupni obrazovky zadejte parametry.
> Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".
Pravzit

PoZadovany konturovy prvek bude pfipojen ke konture.

Konturovy prvek:zména » V pracovnim planu vyberte konturu.

> » Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.
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Prevzit

Zmeéna dialogové volby

Zménit
volbu

Dialogova
volba

Prevzit
dialog

Vlozeni konturového

prvku

>

<«o

Y

Prevzit

> Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery byste si prali
upravovat.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Otevie se odpovidajici vstupni obrazovka a v programovaci grafice se
vybrany prvek zobrazi ve zvétSené podobé.

» Zadejte pozadované zmény.
» Stisknéte programoveé tlacitko ,Prevzit".

Aktualni hodnoty konturového prvku se pfenesou do systému a zmé-
na se okamzité zobrazi v programovaci grafice.

Jestlize v pribéhu zadavéani dat konturového prvku vznikly dvé rdzné
moznosti prabéhu kontury a Vy jste vybrali Spatnou alternativu, mize-
te svou volbu dodate¢né zménit. Jestlize vSak uz ze zadanych para-
metr(l vyplyva jednoznacény prabéh kontury, Zadna dialogova volba se
uz neobjevi.

» Otevrete vstupni obrazovku pfislusného konturového prvku.
» Stisknéte programové tlagitko ,Zménit volbu".
Opét se zobrazi obé moznosti prabéhu kontury.

» Stisknéte programové tlacitko ,Dialogova volba“, kterym pfepinate
mezi dvéma rliznymi moznostmi prabéhu kontury.

» Stisknéte programové tlacitko ,Pfevzit dialog".

Zvolena alternativa bude systémem prevzata.

» V pracovnim planu vyberte konturu.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

> Najedte kurzorem na konturovy prvek, za ktery si pfejete vlozit
novy prvek.

» Pomoci programového tlagitka vyberte novy konturovy prvek.
» Do vstupni obrazovky zadejte parametry.
» Stisknéte programoveé tlacitko ,Prevzit".

Konturovy prvek se prevezme do kontury. Nasledujici konturové prvky
se automaticky aktualizuji v souladu s novym stavem kontury.
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Vymazéani konturového » 'V pracovnim planu vyberte konturu.
prvku
> » Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

> Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery byste si prali vyma-

zat.
Smazat » Stisknéte programové tlacitko ,Smazat prvek".
prvek
e N » Stisknéte programoveé tlacitko ,,OK".

Vybrany konturovy prvek bude vymazan.

Oddélovani trisky

Jestlize si prejete obrabét kontury v podélném nebo pficném sméru
nebo rovnobézné s konturou, pouzijte funkci ,Oddélovani tfisky".

Oddélovani trisky

Abyste mohli konturu obrobit, musite ji napfed definovat.

E Surovy obrobek PFi oddélovani tfisky systém ShopTurn vychazi ze surového obrobku,

ktery maze byt prfedstavovan valcem, pfidavkem rozméru na konture
hotové soucasti nebo libovolnou konturou surového obrobku. Konturu
surového obrobku musite definovat jako samostatnou uzavienou kon-
turovou kfivku pred definici kontury hotové soucasti.

Jestlize se kontura surového obrobku a kontura hotového dilu nepro-
tinaji, stanovi systém ShopTurn konec mezi surovym a hotovym ob-
robkem.

Jestlize je Uhel mezi pfimkou a osou Z vétSi nez 1°, bude zakonc&eni
provedeno smérem nahoru, pokud je tento thel mensi nez nebo ro-
ven 1°, bude zakon&eni provedeno stranou.
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Ukoné&eni kontury , X

o > 1°: Ukonéeni smérem
nahoru

Hotovy obrobek

; < 1°: Ukonéeni smérem
Ukonceni kontury: ¢

stranou

____________________ o

Zakonceni mezi surovym a hotovym obrobkem stranou

Proménliva hloubka fezu  Namisto konstantni hloubky prichodu nastroje D mlzZete také praco-
vat s proménlivou hloubkou prachodu néstroje, abyste nezatézovali
bfit nastroje stéle stejné, coZz umoznuje zvySovat Zivotnost nastroje.

Proménliva hloubka rezu

Procentudlni hodnota proménlivé hloubky prichodu néastroje je defi-
novana ve strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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Vyjizdéni podél kontury

Rozdéleni fezt

Omezeni oblasti obrabé-

ni

PreruSeni posuvu

Zpusob opracovani

Abyste zabranili vzniku rdzkd zbytkového materidlu po obrabéni na-
hrubo, mazete na konci zabéru pohybovat nastrojem podél kontury.
Tim budou odstranény rizky, které na konci kazdého prachodu na-
stroje (v disledku geometrie jeho bfitu) na kontufe zustavaiji.

S nastavenim ,hevyjizdét podél kontury“ maze byt obrabéni kontury
rychlejsi. Vznikajici razky zbytkového materialu pfitom ale nejsou
rozpoznavany a opracovavany. Pfed obrabénim proto zkontrolujte
chovani pomoci simulace.

Pokud zvolite nastaveni "automaticky", provadi se vyjizdéni nastrojem
podél kontury vzdy tehdy, kdyZ Uhel mezi bfitem a konturou prekroci
ur¢itou hodnotu. Tento Uhel je stanoven strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pokud chcete zabranit tomu, aby v dusledku konturovych hran vznika-
ly pfi rozdéleni obrabéné vrstvy velmi tenké fezy, mizete déleni fezu

optimalizovat. Pfi obrabéni pak bude kontura hranami rozdélovana na
jednotlivé Useky a pro kazdy Usek probiha rozdéleni Fezu samostatné.

Pokud chcete napf. urcitou oblast kontury obrabét jinym nastrojem,
muzZete omezit oblast obrabéni, takZe je obrabéna pouze urcita ¢ast
kontury.

MiZete definovat 1 az 4 hraniéni ¢ary.

Jestlize chcete zabranit tomu, aby pfi opracovani vznikly prilis dlouhé
tfisky, mizete naprogramovat pferuseni posuvu. Parametr DI udavéa
drahu, po které se ma preruseni posuvu uskutecnit.

Doba pferuSeni, pfip. navratova draha jsou definovany ve strojnich
parametrech.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Zpusob opracovani (obrabéni nahrubo nebo nadisto) si mizete zvolit
libovolné. PFi obrabéni kontury nahrubo budou vytvareny rovnobézné
prichody nastroje maximalni naprogramovanou hloubkou pfisuvu.
Obrabéni nahrubo se provadi az na naprogramovany pridavek rozmé-
ru pro opracovani nacisto.

PFi obrabéni nacisto mlZete navic zadat korekéni pfidavek U1, takze
muzete bud vickrat obrabét nacdisto (kladny korekéni pfidavek) nebo
miZete konturu smrstit (zaporny pfidavek).

Obrabéni nacisto se uskutec€nuje stejnym smérem jako obrabéni na-
hrubo.

5-222

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



11/2006 Funkce systému ShopTurn
5.4 Soustuzeni kontur

Pokud chcete napfed obrobit nahrubo a potom nagcisto, musite obra-
béci cyklus vyvolat dvakrat (1. blok = obrabéni nahrubo, 2. blok =
obrabéni nacisto). Naprogramované parametry zustavaji pfi druhém
volani cyklu zachovéany.

Kolikrat chcete obrabét nacisto, tolikrat musite cyklus obrabéni napro-

gramovat.
— Soustne- | [ ogpar » Stisknéte programova tlacitka ,Soustruzeni kontury" a ,Odbér
J Zeni kont. | tiisek tiisek®.
Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*.)

Zpusob opra- Hrubovani

covan A Obrabéni nacisto

Smér oddélo- | Smér oddélovani tfisky: podélné, pficné nebo rovnobézné s konturou

vani tfisky

Strana Obrabéna strana:

obrabéni PFi sméru oddélovani tfisky podélné a rovnobézné s konturou: vnéjsi nebo vnitini
PFi sméru oddélovani tfisky pficné a rovnobézné s konturou: €elni nebo zadni stra-
na

Smér obrabéni| Smér obrabéni:

T: zevnitf smérem ven

d: z vn&jsku smérem dovniti

«: od ¢elni smérem k zadni strané

—: od zadni smérem k ¢elni strané

Smeér obrabéni je zavisly na sméru oddélovani tfisky a na zvoleném nastroji.

D PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm

DX PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo ve sméru X (ink) — (alternativa k D pouze u | mm
obrabéni rovnobézného s konturou)

Dz PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo ve sméru Z (ink) — (alternativa k D pouze u | mm

obrabéni rovnobézného s konturou)
Na konci zabéru neprovést vyjizdéni nastrojem podél kontury

Na konci zabéru vzdy provadét vyjizdéni nastrojem podél kontury

Na konci zabéru automaticky provadét vyjizdéni nastrojem podél kontury

1 ]

LI-.+ Rovnomérné rozdéleni fezu
he Optimalizace rozdéleni fezu na hranach

Konstantni hloubka prichodu néastroje

iliid

Proménliva hloubka priichodu nastroje — (pouze pfi optimalizaci rozdéleni fezu na
hranach)
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U Pridavek rozméru pro opracovani nacisto ve smérech X a Z (ink) — (jen pfi obrabéni [ mm
nahrubo) — (alternativa k UX a UZ).

UXx PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru X (ink) — (pouze u obradbéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)

uz PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru Z (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)

Pridavek roz- | Korekéni pfidavek na konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nacisto)

méru

Ul Korekéni pfidavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pfidavku) mm
Kladna hodnota: korekéni pfidavek zdstava
Zaporna hodnota: korekéni pfidavek je odstranén navic k pfidavku rozméru pro ob-
rabéni nacisto

DI Dréha, po které se uskutecriuje pferuseni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm

BL Popis surového obrobku: valec, pfidavek rozméru nebo kontura — (jen u hrubovéni)

XD Pridavek rozméru nebo rozmér valce ve sméru X J(abs) — (jen u valce) mm
Pfidavek rozméru nebo rozmér valce ve sméru X (ink) — (jen u valce)
Pfidavek rozméru na kontufe ve sméru X (ink) — (jen u pfidavku rozméru)

ZD Pridavek rozméru nebo rozmér valce ve sméru Z (abs nebo ink) — (jen u vélce) mm
PFidavek rozméru na kontufe ve sméru Z (ink) — (jen u pfidavku rozméru)

Ohraniceni Ohraniceni oblasti obrabéni ano nebo ne

XA Hranice na ose X (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm

XB Hranice na ose X (abs nebo ink) - jen pfi ohraniceni mm

ZA Hranice na ose Z (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm

ZB Hranice na ose Z (abs nebo ink) - jen pfi ohrani¢eni mm

Podfiznuti Prvky podfiznuti obrabét nebo neobrabét

FR PFisuv pfi opracovavani podfiznuti mm/ot

5.4.6 Obrabéni zbytkového materialu

[3
=7

=

ASoustni-
Zeni kont.

Prejete-li si odstranit material, ktery pfi obrabéni proti kontufe zlstal
na obrobku, pouzijte funkci ,Odstranovani zbytkového materialu".

PFi obrabéni proti kontufe rozpoznavéa systém ShopTurn automaticky
eventualné se vyskytujici zbyvajici material a generuje aktualizovanou
konturu surového obrobku. Material, ktery zUstane jako pfidavek roz-
méru pro opracovani nacisto, neni povazovan za zbytkovy material.
Pomoci funkce ,Odstranovani zbytkového materialu" mazete prebyva-

jici material vhodnym nastrojem odsoustruZzit.

Funkce ,Odstrafiovani zbytkového materialu" je softwarovym volitel-

nym dopliikem.

Rezani
zbytku

zbytku“.

> Stisknéte programova tlagitka ,Soustruzeni kontury" a ,Rezani
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V [(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Zplsob opra- Hrubovani
covan NN Obrabéni nacisto
Smér odd. tfis.| Smér oddélovani tfisky: podélné, pFicné nebo rovnobézné s konturou.
Strana Obrabéna strana:
obrabéni PFi sméru oddélovani tfisky podélné a rovnobézné s konturou: vnéjsi nebo vnitfni
PFi sméru oddélovani tfisky pfiéné a rovnobézné s kont.: ¢elni nebo zadni strana
Smér obrabéni| Smér obrabéni:
T zevnitf smérem ven
d: z vné&jsku smérem dovnitk
«: od €elni smérem k zadni strané
—: od zadni smérem k ¢elni strané
Smér obrabéni je zavisly na sméru oddélovani trisky.
D PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm
DX Pfisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo ve sméru X (ink) — (alternativa k D pouze u [ mm
obrabéni rovnobézného s konturou)
DZ Pfisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo ve sméru Z (ink) — (alternativa k D pouze u [ mm

obrabéni rovnobézného s konturou)

Na konci zabéru neprovést vyjizdéni nastrojem podél kontury
Na konci zabéru vzdy provadét vyjizdéni nastrojem podél kontury

Na konci zabéru automaticky provadét vyjizdéni nastrojem podél kontury

i | ol

T

_'_l__'_l_
t

3

Rovnomérné rozdéleni fezu

Optimalizace rozdéleni fezu na hranach

Konstantni hloubka prichodu néstroje

Promén. hloubka priichodu nastroje — (jen pfi optimalizaci rozdéleni fezu na hranach

alliidiiid

PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve smérech X a Z (ink) — (jen pfi obrabéni | mm
nahrubo) — (alternativa k UX a UZ).

UX PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru X (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)

uz PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru Z (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)

Pridavek rozm | Korekéni pfidavek rozméru na konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nacisto)

Ul Korekéni pfidavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pfidavku) mm
Kladna hodnota: korekéni pfidavek zdstava
Zaporna hodnota: korekéni pfidavek je odstranén navic k pfidavku rozmeéru pro ob-
rabéni nacisto

DI Draha, po které se uskute¢riuje preruseni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm

Ohraniceni Ohraniceni oblasti obrabéni ano nebo ne

XA Hranice na ose X (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm

XB Hranice na ose X (abs nebo ink) - jen pfi ohrani¢eni mm

ZA Hranice na ose Z (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm

ZB Hranice na ose Z (abs nebo ink) - jen pfi ohrani¢eni mm

Podfiznuti Prvky podfiznuti obrabét nebo neobrabét

FR PFisuv pfi opracovavani podfiznuti mm/ot
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5.4.7 Vyroba zapicht

[3

Surovy obrobek

Omezeni oblasti obrabé-
ni

PreruSeni posuvu

Zpusob opracovani

Jestlize byste si prali vyrobit zapich libovolného tvaru, pouzijte funkci
LZapichovani”.

ST

Vyroba zapichd

Nez budete programovat zapich, musite nejprve zadat konturu zapi-
chu.

Pokud je zapich SirSi nez aktivni nastroj, bude se Sitka zapichu obra-
bét v nékolika prachodech néastroje, pfiCemz pfi kazdém zapichu se
nastroj posune o (maximalné) 80% své Sirky.

PFi vyrobé zapichu systém ShopTurn vychazi ze surového obrobku,
ktery mize byt pfedstavovan valcem, pfidavkem rozméru na konture
hotové soucéasti nebo libovolnou konturou surového obrobku.

Pokud chcete napf. urcitou oblast kontury obrabét jinym nastrojem,
muzete omezit oblast obrabéni, takze je obrabéna pouze uréita ¢ast
kontury.

Jestlize chcete zabranit tomu, aby pfi opracovani vznikly pfilis dlouhé
tfisky, mazete naprogramovat preruseni posuvu.

Zpusob opracovani (obrabéni nahrubo nebo nacisto) si muzete zvolit
libovolné.

Podrobnéjsi informace naleznete v kapitole ,Oddélovani tfisky".
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#Soustru- | [ 7apicho- » Stisknéte programova tla¢itka ,Soustruzeni kontury" a ,Zapicho-
J‘ Zeni kont. | yani vani“.
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych bloku*.)
Zpusob opra- Hrubovani
covan NN Gbrabeni nasisto
Smér oddélo- | Smér oddélovani tfisky: podélné nebo pficné
vani tfisky
Strana obra- | Obrabéna strana:
béni PFi sméru oddélovani tfisky podélné: vné;jsi nebo vnitfni
PFi sméru oddélovani tfisky pfiéné: ¢elni nebo zadni strana
D PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm
XDA 1. Mez zapichovani nastroje (ink) — (jen ¢elni nebo zadni strana) mm
XDB 2. Mez zapichovani nastroje (ink) — (jen ¢elni nebo zadni strana) mm
U PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve smérech X a Z (ink) — (jen pfi obrabéni | mm
nahrubo) — (alternativa k UX a UZ).
UX PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru X (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)
uz PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru Z (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)
Pridavek roz- | Korekéni pfidavek na konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nacisto)
méru
Ul Korekéni pfidavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pfidavku) mm
Kladna hodnota: korekéni pfidavek zustava
Zaporna hodnota: korekéni pfidavek je odstranén navic k pfidavku rozmeéru pro ob-
rabéni nacisto
DI Draha, po které se uskute€riuje preruseni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm
BL Popis surového obrobku: valec, pfidavek rozméru nebo kontura — (jen u hrubovani)
XD Pridavek rozméru nebo rozmér valce ve sméru X & (abs) — (jen u valce) mm
PFidavek rozméru nebo rozmér vélce ve sméru X (ink) — (jen u vélce)
PFidavek rozméru na kontufe ve sméru X (ink) — (jen u pfidavku rozméru)
ZD PFidavek rozméru nebo rozmér vélce ve sméru Z (abs nebo ink) — (jen u valce) mm
PFidavek rozméru na kontufe ve sméru Z (ink) — (jen u pfidavku rozméru)
Ohraniceni Ohraniceni oblasti obrabéni ano nebo ne
XA Hranice na ose X (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm
XB Hranice na ose X (abs nebo ink) - jen pfi ohrani¢eni mm
ZA Hranice na ose Z (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm
ZB Hranice na ose Z (abs nebo ink) - jen pfi ohrani¢eni mm
N Pocet zapichu
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5.4.8 Odstranéni zbytkového materialu po vyrobé zapichu

Prejete-li si odstranit material, ktery pfi obrabéni zapichu zustal na
obrobku, pouzijte tuto funkci.

PFi vyrobé zapichu rozpoznavéa systém ShopTurn automaticky even-
tualné se vyskytujici zbyvajici material a generuje aktualizovanou
konturu surového obrobku. Materidl, ktery z(istane jako pfidavek roz-
méru pro opracovani nacisto, neni povazovan za zbytkovy material.
Pomoci funkce ,Odstranovani zbytkového materialu po zapichovani”
muzete prebyvajici materiadl vhodnym nastrojem odsoustruZzit.

Funkce ,Odstrafiovani zbytkového materialu po zapichovani" je soft-
warovym volitelnym doplriikem.

Asoustru- | [ Zapich. » Stisknéte programova tlacitka ,Soustruzeni kontury" a ,Zapicho-
eni kont. | zbytku vani - zbytky*.
Parametr Popis Jednotka

o "

T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)

Zplsob
P Hrubovani

opracovani \VAVAVA
Obrabéni nacisto

Smér odd. tfis.| Smér oddélovani tfisky: podélné nebo pficné

Strana Obrabéna strana:
obrabéni PFi sméru oddélovani tfisky podélné: vnéjsi nebo vnitfni
PFi sméru oddélovani tfisky pficné: ¢elni nebo zadni strana
D PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm
XDA 1. Mez zapichovéani nastroje (ink) — (jen celni nebo zadni strana) mm
XDB 2. Mez zapichovani néstroje (ink) — (jen €elni nebo zadni strana) mm
U Pridavek rozméru pro opracovani nacisto ve smérech X a Z (ink) — (jen pfi obrabéni [ mm
nahrubo) — (alternativa k UX a UZ).
UXx PFidavek pro oprac. nagisto ve sméru X (ink) — (pouze u hrubovéani) — (alter. k U) mm
uz PFidavek pro oprac. nadisto ve sméru Z (ink) — (pouze u hrubovani) — (alternat. k U) | mm
Pridavek Korekéni pridavek rozméruna konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nacisto)
ul Korekéni pfidavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pfidavku) mm

Kladna hodnota: korekéni pridavek zistava
Zapor. hodn.: korekéni pridavek je odstranén navic k pfidavku pro obrabéni nacisto

DI Draha, po které se uskutecnuje preruseni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm
Ohraniceni Ohraniceni oblasti obrabéni ano nebo ne

XA Hranice na ose X (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm
XB Hranice na ose X (abs nebo ink) - jen pfi ohraniceni mm
ZA Hranice na ose Z (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm
ZB Hranice na ose Z (abs nebo ink) - jen pfi ohrani¢eni mm
N Pocet zapichu
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5.4.9 Soustruzeni zapicht

[3

E Surovy obrobek

Omezeni oblasti obrabéni

Preruseni posuvu

Zpusob opracovani

PSoustmu-

Zapich.
soustr.

Jestlize byste si prali vyrobit zapich libovolného tvaru, pouzijte funkci
»Soustruzeni zapichu".

Na rozdil od funkce Zapichovani je zde po kazdém zapichu oddélova-
na tfiska i bo¢né, takZe je doba obrabéni vyrazné kratSi. Na rozdil od
funkce Oddélovani tfisky muzete pfi soustruzeni zapichu opracovavat
i kontury, do kterych se musi zajizdét svisle.

N

1

Soustruzeni zapichd

Pro soustruzeni zapichu potfebujete specialni nastroj.
Nez budete programovat cyklus ,Soustruzeni zapichu“, musite nejprve
zadat poZzadovanou konturu.

Pfi soustruzeni zapichu systém ShopTurn vychazi ze surového ob-
robku, ktery mize byt pfedstavovan valcem, pfidavkem rozméru na
kontufe hotové soucasti nebo libovolnou konturou surového obrobku.

Pokud chcete napf. ur€itou oblast kontury obrabét jinym nastrojem,
muiZete omezit oblast obrébéni, takze je obrdbéna pouze urcita ¢ast
kontury.

Jestlize chcete zabranit tomu, aby pfi opracovani vznikly pfiliS dlouhé
tfisky, mizete naprogramovat preruseni posuvu.

Zpusob opracovani (obrabéni nahrubo nebo nadisto) si mizete zvolit
libovolné.

Podrobnéjsi informace naleznete v kapitole ,Oddélovani tfisky".

» Stisknéte programova tlacitka ,Soustruzeni kontury" a ,Zapich.
soustr.”.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006 5-229



5 Funkce systému ShopTurn 11/2006
5.4 Soustuzeni kontur

Parametr Popis Jednotka

T,D,S,V (Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*.)
FX Posuv ve sméru X mm/ot
Fz Posuv ve sméru Z mm/ot
ngés:? opra- Hrubovani
A Obrabéni nacisto
Smér oddélo- | Smér oddélovani tfisky: podélné nebo pficné
vani trisky
Strana Obrabéna strana:
obrabéni PFi sméru oddélovani tfisky podélné: vnéjsi nebo vnitini
PFi sméru oddélovani tfisky pfiéné: ¢elni nebo zadni strana
D PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm
XDA 1. Mez zapichovéani nastroje (ink) — (jen €elni nebo zadni strana) mm
XDB 2. Mez zapichovani néstroje (ink) — (jen €elni nebo zadni strana) mm
U PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve smérech X a Z (ink) — (jen pfi obrdbéni | mm
nahrubo) — (alternativa k UX a UZ).
UX Pridavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru X (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)
uz PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru Z (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)
PFidavek Korekéni pfidavek na konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nagisto)
rozméru
Ul Korekéni pfidavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pfidavku) mm

Kladna hodnota: korekéni pfidavek zdstava
Z&porna hodnota: korekéni pridavek je odstranén navic k pfidavku rozméru pro ob-
rabéni nacisto

DI Dréha, po které se uskutecriuje pferuseni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm
BL Popis surového obrobku: valec, pfidavek rozméru nebo kontura — (jen u hrubovani)
XD Pfidavek rozméru nebo rozmér valce ve sméru X & (abs) — (jen u valce) mm

PFidavek rozméru nebo rozmér vélce ve sméru X (ink) — (jen u vélce)
PFidavek rozméru na kontufe ve sméru X (ink) — (jen u pfidavku rozméru)

ZD PFidavek rozméru nebo rozmér valce ve sméru Z (abs nebo ink) — (jen u valce) mm
PFidavek rozméru na kontufe ve sméru Z (ink) — (jen u pfidavku rozméru)

Ohraniceni Ohraniceni oblasti obrabéni ano nebo ne

XA Hranice na ose X (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm
XB Hranice na ose X (abs nebo ink) - jen pfi ohrani¢eni mm
ZA Hranice na ose Z (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm
ZB Hranice na ose Z (abs nebo ink) - jen pfi ohrani¢eni mm
N Pocet zapichu
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5.4.10 Odstranéni zbytkového materialu po soustruzeni zapichu

(3
=7

o' "

ASoustni-

Prejete-li si odstranit material, ktery pfi soustruzeni zapichu zlstal na

obrobku, pouzijte tuto funkci.

PFi soustruzeni zapichu rozpoznava systém ShopTurn automaticky
eventudlné se vyskytujici zbyvajici material a generuje aktualizovanou
konturu surového obrobku. Material, ktery zUstane jako pfidavek roz-
méru pro opracovani nacisto, neni povazovan za zbytkovy material.
Pomoci funkce ,Odstranovani zbytkového materialu po soustruzeni
zapichu" muzete prebyvajici material vhodnym nastrojem odsoustru-

zit.

Funkce ,Odstranovani zbytkového materialu po soustruzeni zapichu"

je softwarovym volitelnym doplrikem.

» Stisknéte programova tlacitka ,SoustruZeni kontury" a ,Soustru-

=Lk Zap. sou-
eni konty | str. zbyt, Zeni zapichu - zbytky*.
Parametr Popis Jednotka

T,D,S,V (Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokud“.)

FX Posuv ve sméru X mm/ot

Fz Posuv ve sméru Z mm/ot

Zplsob opra-

covani Hrubovani

A Obrabéni nagcisto

Smér oddélo- | Smér oddélovani tfisky: podélné nebo pficné

vani tisky

Strana obra- | Obrabéna strana:

béni PFi sméru oddélovani tfisky podélné: vnéjsi nebo vnitfni
PFi sméru oddélovani tfisky pfiéné: ¢elni nebo zadni strana

D PFisuvna hloubka pro obrabéni nahrubo (ink) mm

XDA 1. Mez zapichovéani nastroje (ink) — (jen ¢elni nebo zadni strana) mm

XDB 2. Mez zapichovani nastroje (ink) — (jen ¢elni nebo zadni strana) mm

U PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve smérech X a Z (ink) — (jen pfi obrabéni | mm
nahrubo) — (alternativa k UX a UZ).

UX PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru X (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)

uz PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru Z (ink) — (pouze u obrabéni na- | mm
hrubo) — (alternativa k U)

Pridavek Korekéni pfidavek na konturu nebo ne — (jen pfi obrabéni nadisto)

rozméru
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Ul Korekéni pridavek ve sméru X a Z (ink) — (jen u pfidavku) mm
Kladna hodnota: korekéni pridavek zistava
Z&porné hodnota: korekeni pridavek je odstranén navic k pfidavku rozmeéru pro ob-
rabéni nadisto
DI Draha, po které se uskutecriuje preruSeni posuvu — (jen pfi hrubovani) mm
Ohraniceni Ohrani¢eni oblasti obrabéni ano nebo ne
XA Hranice na ose X (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm
XB Hranice na ose X (abs nebo ink) - jen pfi ohraniceni mm
ZA Hranice na ose Z (abs) - jen pfi ohrani¢eni mm
ZB Hranice na ose Z (abs nebo ink) - jen pfi ohrani¢eni mm
N Pocet zapichu
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55 Frézovani

[3
=7

Zablokovani vietena

Jestlize byste si prali frézovat jednoduché geometrické tvary na ¢elni
nebo plastové ploSe obrobku, pouzijte funkce uvadéné v této kapitole.

Pri frézovani mate k dispozici nasledujici geometrické tvary:
e Pravouhla dutina

e Kruhova dutina

e Pravouhly Cep

e Kruhovy ¢ep

o Podélna drazka

e Kruhova dradzka

e Vicehran

e Gravirovani

Jestlize potfebujete vyfrézovat dutiny, ¢epy nebo drazky jen na jed-
nom misté, zadejte tuto polohu do technologického bloku. Pokud
oproti tomu chcete frézovat pozadovany tvar na vice mistech, musite
tyto polohy, pFip. polohovaci vzory programovat v samostatném bloku
za technologickym blokem.

Technologicky a polohovaci blok budou v planu pracovniho postupu
spojeny hranatou zavorkou.

[ E—

H18 Pravouhla kapsa

H35 Pravouhla kapsa T
M15 881: Rada otvor(

H48 BBZ: Diry na cek kruznici
N45 B884: Polohy

=, R TR

EMD Konec programu

Priklad: Frézovani

V pfipadé frézovani, napf. pfi kolmém zajizdéni do materialu obrobku,
muiZze byt uzite¢né zablokovat vieteno, aby nemohlo dojit k jeho poo-
toceni. Funkce ,Zablokovani vietena" musi byt instalovana vyrobcem
stroje.

Vyrobce stroje definuje, zda systém ShopTurn blokuje vieteno auto-
maticky, jestlize je to pro danou obrabéci operaci rozumné, nebo zda
Vy sami miZete rozhodnout, pfi kterém obrabéni méa byt vieteno za-
blokovano.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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Pokud Vy sami mlzete rozhodnout, pfi jaké obrabéci operaci mé byt
vieteno blokovano, plati nasleduijici:

Méjte prosim na paméti, Ze toto blokovani pfi opracovavani v rovinach
Celni plocha/Celni plocha C a Pl&st/Plast C bude po zajizdéni do
materialu automaticky zru$eno. Pfi opracovavani v rovinach Celni
plocha Y a PIast' Y je oproti tomu blokovani modalni, tzn. ze z(stavéa
aktivni tak dlouho, dokud nezménite rovinu obradbéni nebo nedeakti-
vujete blokovani v menu ,Pfimka Kruh" --> ,Nastroj".

5.5.1 Pravouhla dutina

nebo plastové ploSe, pouzijte funkci ,Pravouthla dutina".

Pfitom jsou Vam k dispozici nasledujici varianty obrabéni:

e Frézovani pravouhlé dutiny z plného materialu

e Pokud napfiklad fréza nefeZe pfes stfed, pravouhlou dutinu napred
ve stfedu predvrtejte (naprogramujte po sobé programové bloky vr-
tani, pravouhla dutina a polohovani).

G Pokud potfebujete vyfrézovat libovolnou pravouthlou dutinu na ¢elni

Najizdéni/odjizdéni 1. Nastroj najede rychlym posuvem na stfed dutiny ve vySce navrato-
vé roviny a potom sjizdi na bezpeénostni vzdalenost.
2. V zavislosti na zvolené strategii nastroj zajizdi do materialu.
3. Obrabéni dutiny se uskute¢nuje zvolenym zplsobem vzdy zevnitf
smérem ven.
4. Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpecénostni vzdale-
nost.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
5-234 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovéni ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



11/2006 Funkce systému ShopTurn
5.5 Frézovani

Zptsob opracovani PFi frézovani pravouhlé dutiny si miZete vybrat zpusob obrabéni:

e Obrabéni nahrubo
PFi obrabéni nahrubo jsou ze stfedu po sobé opracovavany jednot-
livé roviny dutiny, dokud nebude dosazeno hloubky Z1, pfip. X1.

e Obrabéni nacisto
PFi obrébéni nacisto se napfed vZdy opracovava okraj. Na okraj
dutiny se najizdi ve ¢tvrtkruhu, ktery konéi v rohovém radiusu. PFi
poslednim pfisuvu se ze stfedu opracovava dno nacisto.

e Obrabéni okraje nadisto
Obrabéni okraje nadisto se uskutecruje stejnym zplsobem jako
normalni obrabéni nacisto, ovSem bez posledniho pfisuvu (obra-
béni dna nacisto).

e Srazeni hran
Pomoci této funkce se srazi hrana na hornim okraji dutiny.

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani ", ,Dutina“ a ,Pravouhla
dutina".

Yy

[—.Frézm-énl’ Kapsa >

Pravouhla
kapsa

Jestlize byste chtéli frézovat fasetu a pro obrabéni nagdisto jste napro-
gramovali radius rohu R = 0, musite pfi srazeni hran v parametru R
zadat radius hladici frézy.

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |[(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)

i

Poloha MuzZete si vybrat z 8 rliznych poloh:

¢ Celni plocha/Celni plocha C - vpredu

o Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

o PIaSt/PIast C - vnitini

o PI&St/PI&St C - vnéjSi

« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e PIlast Y — vngjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

ﬂ (.-,:;.) Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/Plast Y, jakoZ i p¥i Celni
plocha C/PIast C, pokud se pfi obrabéni nahrubo zajizdi stredem)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Zpusob opra- Hrubovani

covani \VAVAVA

Obrabéni nacisto
N\ Obrabéni nagisto okraje
Srazeni hran

Jednotl. pozice| Frézovani pravouhlé dutiny na naprogramované pozici (X0, YO, Z0, L0, CO, CP).
Pol. vzor Frézovani vétsiho poctu pravouhlych dutin na polohovacim vzoru (napf. kruznice
nebo mfizka).
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Jednotliva pozice Celni plocha/Celni plocha C:
Vztazny bod je vZdy ve stfedu pravouhlé dutiny.

X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
Cco Polarni Ghel vztazného bodu (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka dutiny vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrdbéni nahrubo a nacisto) | mm
Maximalni pfisuv v roviné XY (jen pfi obrabéni nahrubo a nacisto)
DXY PFisuv v roviné v % pomeér pFisuvu v roviné (mm) ku primeéru frézy (mm) mm
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto) %
Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné (okraj dutiny) - (jen pfi obrdbéni nahrubo a
Dz nacisto) mm
UXY Pridavek pro obrobeni nagisto do hloubky (dno dutiny) - (jen pfi obrabéni nahrubo a | mm
uz nacisto) mm
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi srazeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm

Jednotliva pozice PIast/PIast’ C:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu pravouhlé dutiny.

YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm

Co Polarni ahel vztazného bodu (alternativa k YO0) stupné

Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm

X0 Pramér valce & (abs) mm

X1 Hloubka dutiny vztazena na X0 & (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nacis- | mm
to)

DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ (jen pii obrabéni nahrubo a nagisto) mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto)

DX Pridavek pro obrobeni nagisto v roviné (okraj dutiny) - (jen pfi obrdbéni nahruboa |[Mm
nacisto)

uyz Pridavek pro obrobeni nagisto do hloubky (dno dutiny) - (jen pfi obrabéni nahrubo a | mm

UX nagisto) mm

FS Sitka fasety (ink) - (jen pFi srazeni hran) mm

ZFS Hloubka zajizdéni $picky nastroje (abs nebo ink) - (jen pfi srazeni hran) mm

Jednotliva pozice Celni plocha Y:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu pravouhlé dutiny.

CP Polohovaci Ghel pro oblast obrabéni stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
Co Polarni Uhel vztazného bodu (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka dutiny vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nacisto) | mm
Maximalni pfisuv v roviné XY (jen pfi obrabéni nahrubo a nacisto)
DXY Pfisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku praméru frézy (mm) mm
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrdbéni nahrubo a nagisto) %
PFidavek pro obrobeni nagisto v roviné (okraj dutiny) - (jen pfi obrabéni nahrubo a
Dz nacisto) mm
UXY Pridavek pro obrobeni nadisto do hloubky (dno dutiny) - (jen pfi obrabéni nahrubo a | mm
uz nacisto) mm
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni $picky nastroje (abs nebo ink) - (jen pfi srazeni hran) mm
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Jednotliva pozice PI&st’ Y:
Vztazny bod je vZdy ve stfedu pravouhlé dutiny.
(e0] VztaZny bod stupné
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
X0 Vztazny bod (abs) mm
X1 Hloubka dutiny vztazena na X0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nacisto) | mm
Maximalni pfisuv v roviné YZ (jen pfi obrabéni nahrubo a nadisto)
DYZ PFisuv v roviné v % pomér prisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) mm
Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nacisto) %
Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné (okraj dutiny) - (jen pfi obrabéni nahrubo a
DX nacisto) mm
uyz Pridavek pro obrobeni nacisto do hloubky (dno dutiny) - (jen pfi obrdbéni nahrubo a [ mm
UX nacisto) mm
FS Sitka fasety (ink) - (jen pFi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni $picky nastroje (abs nebo ink) - (jen pfi srazeni hran) mm
w Sitka dutiny mm
L Délka dutiny mm
R Radius v rozich dutiny mm
a0 Uhel pootogeni dutiny stupné
Celni plocha: a0 se vztahuje na osu X, v pfipadé polarniho vztazného bodu na po-
lohu CO
Plast: a0 se vztahuje na osu Y
Zajizdéni Strategie zajizdéni
Po spiréle: Zajizdéni po spiralni draze
Stfed frézy se pohybuje po spiralni draze uréené radiusem a hloubkou na otacku.
Jakmile je dosazeno hloubky pfisuvu, provede se jesté jedna cela kruznice v roviné.
Kyvnym pohybem: Zajizdéni kyvnym pohybem kolem osy dutiny
Stfed frézy se pohybuje kyvnym pohybem po linearni draze, dokud nedosahne pfi-
suvné hloubky. Je-li hloubka dosaZena, draha se provede v roviné jesté jednou bez
pFisuvu do hloubky.
Stredem: Svislé zajizdéni ve stfedu (ve ¢tvrtek) dutiny
Nastroj uskutecruje vypocteny pfisuv do hloubky svisle ve stfedu dutiny.
Upozornéni: Toto nastaveni se mGze vyuZzivat jen tehdy, pokud fréza feze pres
stfed nebo pokud byla dutina pfedvrtana.
EP Maximalni stoupani pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm/ot
Stoupani spirdly maze byt na zakladé geometrickych poméri mensi.
ER Radius pro zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm
Tento radius nesmi byt vétsi nez radius frézy, jinak se objevi zbytkovy material.
Kromé toho davejte pozor, aby nedoslo k posSkozeni dutiny.
EW Uhel zajizdéni (jen pfi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
Fz PFisuv do hloubky (pouze pfi zajizdéni stredem - jen u Celni plocha/Celni plocha C | mm/zub
a Celni plocha Y) mm/min
FX Pfisuv do hloubky (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u Plast/Plast C a PIast' Y) mm/zub
mm/min
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5.5.2 Kruhova dutina

plastové plose, pouzijte funkci ,Kruhova dutina".

Jsou Vam k dispozici nsledujici varianty obrabéni:

G Pokud potfebujete vyfrézovat libovolnou kruhovu dutinu na ¢elni nebo

Frézovani kruhové dutiny z plného materialu

Pokud napfiklad fréza nefeze pres stfed, kruhovou dutinu napred
ve stfedu predvrtejte (naprogramujte po sobé programové bloky
vrtani, kruhova dutina a polohovani).

Pro frézovani pomoci funkce ,Kruhova dutina“ mate k dispozici dvé
metody, bud’ mdzete obrabét po rovinach nebo po spirdle.

Obrabéni po rovinach Kdyz je material z dutiny odstranovan po rovinach, fréza se pohybuje
vodorovné po vrstvach.

Najizdéni/odjizdéni 1.

Nastroj najede rychlym posuvem na stfed dutiny ve vySce navrato-
vé roviny a potom sjiZzdi na bezpecnostni vzdalenost.

V zavislosti na zvolené strategii nastroj zajizdi do materialu.
Obrabéni dutiny se uskuteénuje zvolenym zplsobem vzdy zevnitf
smérem ven.

Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpecnostni vzdale-
nost.

Zplsob opracovani P¥i frézovani kruhové dutiny si mazete vybrat zplsob obrabéni:

Obrébéni nahrubo

Pfi obrabéni nahrubo jsou ze stfedu po sobé opracovavany jednot-
livé roviny dutiny, dokud nebude dosazeno hloubky Z1, pfip. X1.
Obrabéni nacisto

PFi obrabéni nacisto se napfed vzdy opracovavéa okraj. Na okraj
dutiny se najizdi ve ¢étvrtkruhu, ktery konci na radiusu dutiny. Pfi
poslednim pfisuvu se ze stfedu opracovava dno nadisto.
Obrabéni okraje nadisto

Obrabéni okraje nadisto se uskutec¢ruje stejnym zpusobem jako
normalni obrabéni nacisto, ovSem bez posledniho pfisuvu (obra-
béni dna nacisto).

Srézeni hran

Pomoci této funkce se srazi hrana na hornim okraji dutiny.

5-238

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



11/2006 Funkce systému ShopTurn
5.5 Frézovani

Obrabéni po spiréale V pfipadé spiralniho obrabéni je materiél z dutiny odstrarfiovan spiral-
nim pohybem, dokud neni dosazeno konec¢né hloubky dutiny.

Najizdéni/odjizdéni 1. Nastroj najede rychlym posuvem na stfed dutiny ve vySce navrato-
Vé roviny a potom sjizdi na bezpeénostni vzdalenost.
2. Nasleduje pfisuv na prvni obrabény pramér.
3. Obrabéni dutiny se uskutec¢nuje zvolenym zplsobem na hloubku
dutiny.
4. Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpecnostni vzdale-
nost.

Zptsob opracovani PFi frézovani kruhové dutiny si mazete vybrat zpGsob obrabéni:

e Obrabéni nahrubo
PFi hrubovani je dutina obrabéna spiralnim pohybem shora dolu.
Na konec¢né hloubce dutiny se provadi jesté jeden cely obéh, aby
byl odstranén zbytkovy material.
Nastroj odjizdi od okraje dutiny a jejiho dna ve ¢étvrtkruhu a pak se
rychlym posuvem stahuje na bezpecnostni vzdalenost.
Tento postup se opakuje po vrstvach zevnitf smérem ven, dokud
neni dutina Uplné obrobena.

e Obrabéni nacisto
PFi obrabéni nacisto se napfed spiradlnim pohybem opracovava
okraj dutiny, dokud neni dosazeno dna.
Na konec¢né hloubce dutiny se provadi jesté jeden cely obéh, aby
byl odstranén zbytkovy material.
Dno se ofrézuje po spirdle zvnéjska smérem dovnitf.
Ze stfedu dutiny se pak rychlym posuvem vyjizdi na bezpecénostni
vzdélenost.

e Obrabéni okraje nacisto
PFi obrabéni okraje nacisto se napred spiralnim pohybem opraco-
vava sténa dutiny, dokud neni dosazeno dna.
Na konec¢né hloubce dutiny se provadi jesté jeden cely obéh, aby
byl odstranén zbytkovy material.
Nastroj odjizdi od okraje dutiny a jejiho dna ve Ctvrtkruhu a pak se
rychlym posuvem stahuje na bezpecénostni vzdalenost.

— N > Stisknéte programova tlacCitka ,Frézovani ", ,Dutina“ a ,Kruhova
J‘ [—.Frezm-anl Kapsa > s
dutina".
Kruhova
kapsa
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Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |[(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)

Poloha Muzete si vybrat z 8 rliznych poloh:

¢ Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

o Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

o PIast/PIast C - vnitini

o PIlast/Plast C - vnéjsi

o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Plast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

o PIast Y — vnéjSi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

& [$)] Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/PI&st Y, jakoZ i pii Celni
plocha C/Plast C, pokud se pfi obrabéni nahrubo zajizdi stfedem)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.

ZpUsob opra- Hrubovani
covani Obrabéni nadisto

VN Obrabéni nacisto okraje
Srazeni hran (jen pfi obrabéni po rovinach)
Po rovinach Material je z dutiny odstrafiovan po vrstvach.

Po spiréle Material je z dutiny odstrafiovan spiralnim pohybem.

Jednotl. pozice| Frézovani kruhové dutiny na naprogramované pozici (X0, YO, Z0, L0, CO, CP).

Pol. vzor Frézovani vétsiho poctu kruhovych dutin na polohovacim vzoru (napf. kruznice ne-
bo mfizka).

Jednotliva pozice Celni plocha/Celni plocha C:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu kruhové dutiny.

X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
Co Polarni ahel vztazného bodu (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka dutiny vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nadisto) | mm
Maximalni pfisuv v roviné XY (jen pfi obrabéni nahrubo a nagisto)
DXY PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) mm
Po rovinach: %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto)
Dz Spirala:
Maximalni stoupani Sroubovice mm
Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné (okraj dutiny) - (jen pfi obrdbéni nahrubo a
nacisto) mm/ot
UXY Pridavek pro obrobeni nagisto do hloubky (dno dutiny) - (jen pfi obrabéni nahrubo a | mm
uz nacisto) mm
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi sraZzeni hran) mm

Jednotliva pozice PIast/PIast’ C:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu kruhové dutiny.

YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Co Polarni ahel vztazného bodu (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
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X0 Primér valce & (abs) mm
X1 Hloubka dutiny vztazena na X0 & (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nacis- | mm
to)
DYz Maximalni pfisuv v roving YZ (jen pfi obrabéni nahrubo a nagisto) mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto)
DX PFidavek pro obrobeni nadisto v roviné (okraj dutiny) - (jen pfi obrdbéni nahruboa |mMm
nacisto)
uyz PFidavek pro obrobeni nagisto do hloubky (dno dutiny) - (jen pfi obrabéni nahrubo a | mm
UX nagisto)
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi srazeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni $picky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm
Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran)
Jednotliva pozice Celni plocha Y:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu kruhové dutiny.
CP Polohovaci Ghel pro oblast obrabéni mm
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
Co Polarni thel vztazného bodu (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka dutiny vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nacisto) [ mm
Maximalni pfisuv v roviné XY (jen pfi obrabéni nahrubo a nacisto)
DXY PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku praméru frézy (mm) mm
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrdbéni nahrubo a nagdisto) %
PFidavek pro obrobeni nagisto v roviné (okraj dutiny) - (jen pfi obrabéni nahrubo a
Dz nacisto) mm
UXY PFidavek pro obrobeni nagisto do hloubky (dno dutiny) - (jen pfi obrabéni nahrubo a | mm
uz nacisto) mm
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spi¢ky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm
Jednotliva pozice PI&St’ Y:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu kruhové dutiny.
Co Vztazny bod stupné
YO0 Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
X0 Vztazny bod (abs) mm
X1 Hloubka dutiny vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nacisto) | mm
Maximalni pfisuv v roviné YZ (jen pfi obrabéni nahrubo a nagisto)
DYZ PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) mm
Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto) %
PFidavek pro obrobeni nagisto v roviné (okraj dutiny) - (jen pfi obrabéni nahrubo a
DX nacisto) mm
uyz Pridavek pro obrobeni nacisto do hloubky (dno dutiny) - (jen pfi obrabéni nahrubo a [ mm
UX nacisto) mm
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spi¢ky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm
%) Primeér dutiny mm
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Zajizdéni Strategie zajizdéni (jen u varianty obrabéni ,Po rovinach*)

Po spirédle: Zajizdéni po spiralni draze

Stfed frézy se pohybuje po spiralni draze uréené radiusem a hloubkou na otacku.
Jakmile je dosazeno hloubky pfisuvu, provede se jesté jedna cela kruznice v roviné.
Posuv: Pracovni posuv

Stredem: Svislé zajizdéni ve stfedu (ve ¢tvrtek) dutiny

Nastroj uskute¢ruje vypocteny pfisuv do hloubky svisle ve stfedu dutiny. Posuv:
Rychlost pfisuvu, jak byla naprogramovéna v FZ.

Upozornéni: PFi zajizdéni kolmo ve stfedu dutiny musi byt pouzita fréza, ktera feze
pfes stfed, nebo dutina musi byt pfedvrtana.

EP Max. stoupéni pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovici) mm/ot
Stoupani spiraly maze byt na zakladé geometrickych pomérd mensi.
ER Radius zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiréle) mm

Tento radius nesmi byt vétsi nez radius frézy, jinak zbude material. Kromé toho da-
vejte pozor, aby nedoslo k poskozeni dutiny.

Fz Pfisuv do hloubky (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u Celni plocha/Celni plocha C | mm/zub
a Celni plocha Y) mm/min

FX PFisuv do hloubky (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u PIast/Plast C a Plast Y) mm/zub
mm/min

5.5.3 Pravouhly €éep

[3
=7

Jestlize byste si préli frézovat riizné pravouhlé ¢epy, pouZijte funkci
.Pravouhly ¢ep".

PFitom mate k dispozici nasledujici tvary, a to bud' s rohovymi radiusy
nebo bez nich.

Pravouhly ¢ep

Kromé pozadovaného pravouhlého ¢epu musite definovat jesté také
surovy ¢ep. Surovy ¢ep urcuje oblast, mimo kterou se nenachéazi zad-
ny materidl, tzn. Ze se tam pouziva rychly posuv. Surovy ¢ep se nesmi
protinat s okolnimi surovymi ¢epy a je systémem ShopTurn automa-
ticky umistén soustfedné okolo hotového ¢epu.

Cep je obrabén jen jednim pfisuvem. Pokud potfebujete obrabét Sep s
vice nez jednim pfisuvem, musite funkci ,Pravouhly ¢ep" naprogra-
movat nékolikrat, pokazdé s mensSim pfidavkem rozméru pro opraco-
vani nacisto.
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Najizdéni/odjizdéni 1. Néstroj najede rychlym posuvem na pocate¢ni bod ve vySce navra-
tové roviny a potom sjizdi na bezpecénostni vzdalenost. Pocateéni
bod lezi na kladné ose X pooto¢ené o uhel 0.

2. Nastroj najizdi na konturu ¢epu z boku v palkruhu a s pracovnim
posuvem. Napfed se uskuteéni pfisuv na hloubku opracovani, po-
tom néasleduje pohyb v roving. Cep je opracovan v zavislosti na
naprogramovaném sméru obrabéni (sousledné nebo nesousledné
frézovani) ve sméru nebo proti sméru hodinovych rugic¢ek.

3. Po jednom objeti ¢epu néstroj po pllkruhu opousti konturu, nacez
nasleduje pfisuv na dalSi opracovavanou hloubku.

4. Potom nastroj po pulkruhové draze opét najede na ep a jedenkrat
jej objede. Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosa-
Zeno naprogramované hloubky ¢epu.

5. Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpeénostni vzdale-
nost.

Nastroj

Odjizd&ni
od )
kontury

Najizdéni
na
konturu

Pravouhly
tep

Najizdéni na a odjizdéni od pravouhlého ¢epu v pdlkruhu

Zpusob opracovani PFi frézovani pravouhlého ¢epu si mlzete vybrat zpusob obrabéni:
e  Obrabéni nahrubo
PFi obrabéni nahrubo je ¢ep objizdén, dokud neni dosazeno na-
programovaného pfidavku rozméru pro opracovani nacisto.
e  Obrabéni nacisto
Pokud jste naprogramovali pfidavek rozméru pro opracovani na-
cisto, Cep je objizdén, dokud neni dosazeno hloubky Z1.
e Srazeni hran
Pomoci této funkce se srazi hrana na hornim okraji pravothlého
cepu.
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. > Stisknéte programova tlagitka ,Frézovani ", ,Cep* a ,Pravouhly
J [—.Frézmﬂénl’ Cep > cep”

Pravouhly
cep

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)

Poloha MuUzZete si vybrat z 6 riznych poloh:

o Celni plocha/Celni plocha C - vpredu

¢ Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
o Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIlast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

o Plast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

n (D) Zablokovani/odblokovanf vietena (jen u Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Zpusob opra- Hrubovani

covani

VIV Obrabéni nadisto

Srazeni hran

Jednotl. pozice| Frézovani pravouhlého ¢epu na naprogramované pozici (X0, YO, Z0, L0, CO, CP).
Poloh. vzor Frézovani vétsiho poctu pravouhlych ¢epli na polohovacim vzoru (kruznice nebo
mfizka).

Jednotliva pozice Celni plocha/Celni plocha C:

Vztazny bod je vzdy ve stfedu pravouhlého Eepu.

X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
Cco Polarni thel vztazného bodu (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka ¢epu vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nacisto) mm
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto)
Dz Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné (okraj ¢epu) - (jen pfi obrdbéni nahrubo a mm
UXY nacisto) mm
uz Pridavek pro obrobeni nacisto do hloubky (dno &epu) - (jen pfi obrabéni nahrubo a | mm
FS nacisto) mm
ZFS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm

Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran)
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Jednotliva pozice Celni plocha Y:
Vztazny bod je vZdy ve stfedu pravouhlého Eepu.
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
Co Polarni thel vztazného bodu (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka ¢epu vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nadisto) mm
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto)
DZ Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné (okraj ¢epu) - (jen pfi obrabéni nahrubo a mm
UXy nacisto) mm
uz Pridavek pro obrobeni nacisto do hloubky (dno &epu) - (jen pfi obrabéni nahrubo a [ mm
FS nacisto) mm
ZFS Sitka fasety (ink) - (jen pfi srazeni hran) mm
Hloubka zajizdéni Spic¢ky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran)
Jednotliva pozice Plast’ Y:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu pravouhlého ¢epu.
Co Vztazny bod stupné
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka €epu vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nacisto) mm
Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nacisto)
DX Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné (okraj ¢epu) - (jen pfi obrdbéni nahrubo a mm
uyz nacisto) mm
UX PFidavek pro obrobeni nagisto do hloubky (dno ¢epu) - (jen pfi obrabéni nahruboa | mm
FS nacisto) mm
ZFS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm
Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran)
w Sitka &epu na hotové sougasti mm
L Délka ¢epu na hotové soucasti mm
R Radius na hranach ¢epu (rohovy radius) mm
a0 Uhel pootogeni ¢epu stupné
Celnf plocha: a0 se vztahuje na osu X, v pfipadé polarniho vztazného bodu na po-
lohu CO
Plast: a0 se vztahuje na osu Y
w1 Sitka surového &epu (dalezité kvali stanoveni najizdéci pozice) mm
L1 Délka surového ¢epu (dalezité kvuli stanoveni najizdéci pozice) mm
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Kruhovy €ep

Najizdéni/odjizdéni

Jestlize byste si prali frézovat kruhovy ¢ep, pouzijte funkci ,Kruhovy
cep".

Kromé pozadovaného kruhového ¢epu musite definovat jesté také
surovy ¢ep. Surovy ¢ep urcuje oblast, mimo kterou se nenachéazi zad-
ny materidl, tzn. Ze se tam pouziva rychly posuv. Surovy ¢ep se nesmi
protinat s okolnimi surovymi ¢epy a je systémem ShopTurn automa-
ticky umistén soustfedné okolo hotového ¢epu.

Cep je obrabén jen jednim pfisuvem. Pokud potfebujete obrabét Sep s
vice nez jednim pfisuvem, musite funkci ,Kruhovy ¢ep" naprogramo-
vat nékolikrat, pokazdé s menSim pfidavkem rozméru pro opracovani
nacisto.

. Néstroj najede rychlym posuvem na pocatecni bod ve vySce navra-

tové roviny a potom sjizdi na bezpecnostni vzdalenost. Pocatecni
bod lezi vzdy v kladném sméru osy X.

. Nastroj najizdi na konturu €¢epu z boku v pulkruhu a s pracovnim

posuvem. Napred se uskute¢ni pfisuv na hloubku opracovani, po-
tom nasleduje pohyb v roviné. Cep je opracovan v zavislosti na
naprogramovaném sméru obrabéni (sousledné nebo nesousledné
frézovani) ve sméru nebo proti sméru hodinovych rugicek.

. Po jednom objeti ¢epu nastroj po palkruhu opousti konturu, nacez

nasleduje pfisuv na dalSi opracovavanou hloubku.

. Potom nastroj po pullkruhové draze opét najede na ¢ep a jedenkrat

jej objede. Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosa-
Zeno naprogramované hloubky ¢epu.

. Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpecnostni vzdale-

nost.
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Nastroj

Odjizd&ni o
od v Najizdé&ni
kontury - na

. konturu

Kruhovy
Cep

Najizdéni na a odjizdéni od kruhového ¢epu v pdlkruhu

— L > Stisknéte programova tlagitka ,Frézovani ", ,Cep" a ,Kruhovy
J‘ [—.FFEZD‘.'EHI Cep > (':ep"

Kruhovy
éep

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokud*.)

Poloha MuZzete si vybrat z 6 rznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

« Celni plocha/Celnf plocha C - vzadu

o Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
¢ Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e PIASt Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)

ﬂ (.-,:;.) Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Zpusob opra- Hrubovani

covani

VNV obrabeni nagisto

SraZeni hran

Jednotl. pozice| Frézovani kruhového ¢epu na naprogramované pozici (X0, YO, Z0, L0, CO, CP).
Poloh. vzor Frézovani vétsiho poctu kruhovych €epl na polohovacim vzoru (napf. kruznice ne-
bo mFizka).

Jednotliva pozice Celni plocha/Celni plocha C:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu kruhového ¢epu.

X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO0 Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
Co Polarni thel vztazného bodu (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka ¢epu vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nadisto) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nagisto) mm

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006 5-247



5 Funkce systému ShopTurn 11/2006
5.5 Frézovani

UXY Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné (okraj ¢epu) - (jen pfi obrabéni nahrubo a mm
nacisto)

uz Pridavek pro obrobeni nacisto do hloubky (dno &epu) - (jen pfi obrabéni nahrubo a | mm
nacisto)

FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm

ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm

Jednotliva pozice Celni plocha Y:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu kruhového ¢epu.

CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztaZzného bodu (alternativa k X0) mm
Co Polarni ahel vztazného bodu (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka ¢epu vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nadisto) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nagisto) mm
UXY PFidavek pro obrobeni naisto v roviné (okraj ¢epu) - (jen pfi obrdbéni nahrubo a mm
nacisto)
uz Pridavek pro obrobeni nagisto do hloubky (dno ¢epu) - (jen pfi obrabéni nahruboa | mm
nacisto)
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi srazeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spi¢ky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srdZeni hran) mm

Jednotliva pozice Plast’ Y:
Vztazny bod je vZdy ve stfedu kruhového Cepu.

Cco Vztazny bod stupné
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka €epu vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nacisto) | mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nacisto) mm
uyz Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné (okraj ¢epu) - (jen pfi obrabéni nahrubo a mm
nacisto)
UX Pridavek pro obrobeni nacisto do hloubky (dno &epu) - (jen pfi obrabéni nahrubo a | mm
nacisto)
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm
a Pramér ¢epu na hotové soucasti mm
o1 Pramér surového ¢epu (dllezité kvali stanoveni najizdéci pozice) mm
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5.5.5 Podélna drazka

(3
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Najizdéni/odjizdéni

Zpusob opracovani

[—-Frézuvénf

Drazka >

Podélna
drazka

Pokud potfebujete vyfrézovat libovolnou podélnou drazku na &elni
nebo plastové ploSe, pouzijte funkci ,Podélna drazka".

PFitom jsou Vam k dispozici nasledujici varianty obrabéni:

Frézovani podélné drazky z plného materialu

Pokud napfiklad fréza nefeze pres stfed, podélnou drazku napred
ve stfedu predvrtejte (naprogramujte po sobé programové bloky vr-
tani, pravouhla dutina a polohovani).

Nastroj najede rychlym posuvem na stfed drazky ve vySce navra-
tové roviny a potom sjizdi na bezpecnostni vzdalenost.

V zavislosti na zvolené strategii nastroj zajizdi do materialu.
Obrabéni podélné drazky se uskutecnuje zvolenym zplisobem
vZdy zevnitf smérem ven.

Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpecénostni vzdale-
nost.

PFi frézovani podélné drazky si mlzete vybrat zplisob obrabéni:

Obrabéni nahrubo

PFi obrédbéni nahrubo jsou ze stfedu po sobé opracovavany jednot-
livé roviny drazky, dokud nebude dosazeno hloubky Z1, pfip. X1.
Obrébéni nadisto

PFi obrabéni nacisto se napfed vZdy opracovava okraj. Na okraj
drazky se najizdi ve ¢tvrtkruhu, ktery koné&i v rohovém radiusu. Pfi
poslednim pfFisuvu se ze stfedu opracovava dno nadisto.
Obrabéni okraje nadisto

Obrabéni okraje nacisto se uskutec¢riuje stejnym zplsobem jako
normalni obrabéni nadisto, ovSem bez posledniho pfisuvu (obra-
béni dna nadisto).

Srazeni hran

Pomoci této funkce se srazi hrana na hornim okraji podélné
drazky.

» Stisknéte programova tlac¢itka ,Frézovani ", ,Drazka“ a ,Podélna

drazka".
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |[(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Poloha Vyberte pozadovanou polohu:
¢ Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
o Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIast/PIast C - vnitini
o PIast/PIast C - vnéjsi
o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Plast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
o PIast' Y — vnéjSi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& [$)] Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/PI&st Y, jakoZ i pii Celni
plocha C/Plast C, pokud se pfi obrabéni nahrubo zajizdi stfedem)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Zpusob
opracovani Hrubovani
VAV obrabéni natisto
A Obrabéni okraje nagdisto
SraZeni hran
Jednotl. pozice| Frézovani podélné drazky na naprogramované pozici (X0, YO0, Z0, L0, CO, CP).
Poloh. vzor Frézovani vétsiho poc¢tu podélnych drazek na polohovacim vzoru (napf. kruznice
nebo mfizka).
Jednotliva pozice Celni plocha/Celni plocha C:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu pravouhlé drazky.
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
Co Polarni ahel vztazného bodu (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka drazky vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nadisto) | mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) — (jen u %
obrabéni nahrubo nebo nacisto)
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto) mm
UXY Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné (okraj drazky) - (jen pfi obrdbéni nahruboa |mm
nacisto)
uz Pridavek pro obrobeni nacisto do hloubky (dno drazky) - (jen pfi obrabéni nahrubo a| mm
nacisto)
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm
Jednotliva pozice Plast/Plast’ C:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu pravouhlé drazky.
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Cco Polarni Uhel vztazného bodu (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
X0 Pramér valce & (abs) mm
X1 Hloubka dréZzky vztazena na X0 & (abs., ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nagisto) mm
DYZ mm

Maximalni pfisuv v roviné YZ
Pfisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) — (jen u

%
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obrabéni nahrubo nebo nacisto)
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nacisto) mm
uyz PFidavek pro obrobeni nadisto v roviné (okraj drazky) - (jen pfi obrédbéni nahruboa | mm
nacisto) mm
UX PFidavek pro obrobeni nagisto do hloubky (dno drazky) - (jen pfi obrabéni nahrubo a| mm
nacisto) mm
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran)
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran)
Jednotliva pozice Celni plocha Y:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu pravouhlé drazky.
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
Cco Polarni hel vztazného bodu (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka drazky vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrdbéni nahrubo a nadisto) | mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) — (jen u %
obrabéni nahrubo nebo nacisto)
DZ Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto) mm
UXY PFidavek pro obrobeni nadisto v roviné (okraj drazky) - (jen pfi obrédbéni nahruboa | mm
uz nacisto)
FS Pridavek pro obrobeni nacisto do hloubky (dno drazky) - (jen pfi obrabéni nahrubo af mm
ZFS nacisto)
Sitka fasety (ink) - (jen pfi srazeni hran) mm
Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm
Jednotliva pozice Plast’ Y:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu pravouhlé drazky.
Co Vztazny bod stupné
YO0 Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
X0 Vztazny bod (abs) mm
X1 Hloubka drazky vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nadisto) [ mm
DYZ Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) — (jen u %
obrabéni nahrubo nebo nacisto)
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto) mm
uyz PFidavek pro obrobeni nadisto v roviné (okraj drazky) - (jen pfi obrdbéni nahruboa | mm
nacisto)
UX Pridavek pro obrobeni nacisto do hloubky (dno drazky) - (jen pfi obrabéni nahrubo af mm
nacisto)
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi srazeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spi¢ky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srdZeni hran) mm
w Sitka drazky mm
L Délka drazky mm
a0 Uhel pootoceni drazky stupné
Celni plocha: a0 se vztahuje na osu X, v pfipadé polarniho vztazného bodu na po-
lohu CO
PIast: a0 se vztahuje na osu Y
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Zajizdéni Strategie zajizdéni mm
Stfredem: Svislé zajizdéni ve stfedu podélné drazky.

Uprostfed podélné drazky se zajizdi na pfisuvnou hloubku.

Upozornéni: Pfi tomto nastaveni musi byt pouZita fréza, ktera feze pres stred.
Kyvnym pohybem: Zajizdéni kyvnym pohybem podél osy drazky

Stred frézy se pohybuje kyvnym pohybem po linearni draze, dokud nedosahne pfi-
suvné hloubky. Je-li hloubka dosaZena, draha se provede v roviné jesté jednou bez
pfisuvu do hloubky.

EW Uhel zajizdéni (jen pri zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
Fz Pfisuv do hloubky (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u Celni plocha/Celni plocha C | mm/zub
a Celni plocha Y) mm/min
FX PFisuv do hloubky (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u PIast/Plast C a Plast Y) mm/zub
mm/min

5.5.6 Kruhova drazka

Funkci ,Kruhova drazka“ pouzivate tehdy, pokud potfebujete vyfrézo-
vat jednu nebo i vice kruhovych drazek stejné velikosti na kruznici
nebo kruhovém oblouku.

Velikost nastroje Méjte prosim na paméti, Ze fréza pfi obrabéni kruhové drazky nesmi
E byt mensi, nez je uréitd minimalni velikost:
e Obrabéni nahrubo:
Y Sifky drazky W — pfidavek pro obrobeni nacisto UXY < frézy
e  Obrabéni nacisto:
% Sitky drazky W < prameér frézy
e Obrabéni okraje nacisto:
Pridavek rozméru pro opracovani nagisto UXY < prdmeér frézy

Kruhova drazka Pokud potfebujete vyrobit kruhovou drazku, pro parametry Pocet N a
Vrcholovy Ghel oy musite zadat nasledujici hodnoty:
N=1
oy = 360°
Najizdéni/odjizdéni 1. Nastroj najede rychlym posuvem na stfed pllkruhu na konci drazky
ve vySce navratove roviny a potom sjizdi na bezpecnostni vzdale-
nost.

2. Potom nastroj zajizdi pracovnim posuvem do obrobku, pficemz se
zapocitavaji max. pfisuv ve sméru osy Z (pfi obrabéni na ¢elni plo-
Se) a ve sméru X (pfi obrabéni na plasti) a pfidavek rozméru pro
opracovani nacisto. Kruhova drazka je opracovana v zavislosti na
sméru obrabéni (sousledné nebo nesousledné frézovani) ve sméru
nebo proti sméru hodinovych rucicek.
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Zpusob opracovani

3.

4.

Jakmile je prvni kruhova drazka hotova, nastroj vyjizdi rychlym
posuvem na navratovou rovinu.

Pak se po pfimkové nebo kruhové draze najizdi na nasledujici
kruhovou draZku a spousti se jeji obrabéni.

Rychly posuv pro polohovéani po kruhové draze je definovan ve
strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

5.

Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpecénostni vzda-
lenost.

PFi frézovani kruhové drazky si mlzete vybrat zplisob obrabéni:

Obrabéni nahrubo

Pfi obrabéni nahrubo jsou ze stfedu pullkruhu na konci drazky po-
stupné opracovavany jednotlivé roviny drazky, dokud neni dosa-
Zeno hloubky Z1.

Obrabéni nacisto

PFi obrabéni nacisto se napred vzdy opracovava okraj, dokud neni
dosazeno hloubky Z1. Na okraj drazky se pfitom najizdi ve Ctvrt-
kruhu, ktery kon¢i v radiusu. Poslednim pfisuvem se uskuteéni
obrabéni dna nadisto, které vychéazi ze stfedu pulkruhu na konci
drazky.

Obrabéni okraje nadisto

Obrabéni okraje nacisto se uskutec€riuje stejnym zplsobem jako
normalni obrabéni nacdisto, ovSem bez posledniho pfisuvu (obra-
béni dna nacisto).

SréaZeni hran

Pomoci této funkce se srazi hrana na hornim okraji kruhové draz-

ky.

— o » Stisknéte programova tlagitka ,Frézovani ", ,Drazka“ a ,Kruhova
J‘ [—.FFEZD‘.'EHI Drazka > PRI
drazka".
Kruhova
drazka
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*.)
Fz Rychlost pfisuvu do hloubky mm/zub
mm/min
Poloha Je mozné si vybrat z 8 rGznych poloh:

o Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

o PI&St/PI&St C - vnitini

o PI&St/PI&St C - vnéjsi

o Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
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e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e Plast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

1y Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/PI&st Y, jakoZ i pii Celni
plocha C/PIast C, pokud se pfi obrabéni nahrubo zajizdi stfedem)

Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Zpusob opra- Hrubovani
covani \VAVAVA
Obrabéni nacisto

N\ Obrabéni okraje nadisto
Srazeni hran
Kruznice Rozmistit kruhové drazky na celé kruznici. Vzdalenost mezi kruhovymi drazkami je
vzdy stejna a je vypocitavana fidicim systémem.
kruhovy ob- Rozmistit kruhové drazky na kruhovém oblouku. Vzdalenost mezi kruhovymi draz-
louk kami mze byt stanovena pomoci Ghlu 2.

Celnf plocha/Celni plocha C:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu kruznice nebo kruhového oblouku.

X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
Co Polarni ahel vztazného bodu (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka drazky vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obradbéni nahrubo a nacisto) | mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nagisto) mm
UXY PFidavek pro obrobeni nadisto v roviné (okraj drazky) - (jen pfi obrdbéni nahruboa | mm
nacisto)
FS Sitka fasety (abs) - (jen pFi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm

Plast/PIast C:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu kruznice nebo kruhového oblouku.

YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Co Polarni ahel vztazného bodu (alternativa k YO0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
X0 Pramér valce & (abs) mm
X1 Hloubka drazky vztaZzena na X0 & (abs., ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nadisto) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto) mm
uyz PFidavek pro obrobeni nagisto v roviné (okraj drazky) - (jen pfi obrabéni nahrubo a |mm

nacisto)
FS Sitka fasety (abs) - (jen pFi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spi¢ky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm

Celni plocha Y:

VztaZzny bod je vZdy ve stfedu kruZnice nebo kruhového oblouku.
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
Cco Polarni Ghel vztazného bodu (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka drazky vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nadisto) | mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto) mm
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UXxy Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné (okraj drazky) - (jen pfi obrabéni nahruboa |[mm
nacisto)
FS Sitka fasety (abs) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spic¢ky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm
PIast’ vY:
Vztazny bod je vzdy ve stfedu kruznice nebo kruhového oblouku.
Co Vztazny bod stupné
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka drazky vztazena na X0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nadisto) [ mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nacisto) mm
uyz PFidavek pro obrobeni nadisto v roviné (okraj drazky) - (jen pfi obrédbéni nahruboa | mm
nacisto)
FS Sitka fasety (abs) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spic¢ky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm
w Sitka drazky mm
R Radius kruhové drazky mm
a0 Pocatecni thel stupné
a0 se vztahuje na ¢elni plochu na osu X, na plastové ploSe na osu Y.
al Uhel kruhové vysece dané drazky stupné
a2 Uhlovy krok, kterym jsou drazky od sebe vzdaleny (jen u kruhového oblouku) stupné
N Pocet drazek
Polohovani PFfimka: Na nasledujici pozici se najizdi rychlym posuvem po pfimce.
Kruh: Na nasledujici pozici se najizdi po kruhové draze posuvem definovanym po-
moci strojniho parametru.
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5.5.7 Polohovani

mistech, je tfeba vzdy naprogramovat samostatny polohovaci blok.

Predpokladem pro frézovani na vice mistech je, ze ve frézovacim

G Jestlize si prejete frézovat dutinu, ¢ep nebo podélnou drazku na vice
E cyklu mate nastavenu funkci ,Polohovaci vzor".

T Fréza 7 D1
F 8.108 nn/zub
Yy 168 n/min
Celni plocha Vpredu
Obrabeéni :

Polohow vzor

Polohovaci vzor

Dalsi informace tykajici se libovolnych pozic nebo polohovacich vzoru
naleznete v kapitole ,Vrtani".

s Bohren| | Polohy » Stisknéte programova tlagitka ,Vrtani" a ,Polohy >".
- >
/V‘ {:: » Pomoci programového tlacitka vyberte pozadovany polohovaci
. vZor.

> Dale postupuijte zpusobem, ktery je popisovan v kapitole ,Vrtani“.
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5.5.8 Vicehran

(3
=7

Najizdéni/odjizdéni

Pokud budete mit v imyslu vyfrézovat uprostfed na ¢elni ploSe vice-
hran s libovolnym poc¢tem hran, pouzijte funkci ,Vicehran".

PFitom méte k dispozici nasledujici tvary, a to bud’ s rohovymi radiusy
nebo fasetami nebo bez nich.

GAORCXC,

Vicehran

Nastroj najede rychlym posuvem na pocate¢ni bod ve vySce navra-
tové roviny a potom sjizdi na bezpecénostni vzdalenost.

. Nastroj najizdi na vicehran ve ¢tvrtkruhu a s pracovnim posuvem.

Napred se uskute¢ni pfisuv na hloubku opracovani, potom nasle-
duje pohyb v roviné. Vicehran je opracovan v zavislosti na napro-
gramovaném sméru obrabéni (sousledné nebo nesousledné frézo-
vani) ve sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

. Jakmile je prvni rovina opracovana, nastroj po étvrtkruhu opousti

konturu, nacez nasleduje pfisuv na dalSi opracovavanou hloubku.

. Znovu se po ¢tvrtkruhu najizdi na vicehran. Tato operace se opa-

kuje tak dlouho, dokud neni dosaZzeno naprogramované hloubky
Ctvrtkruhu.

Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpecénostni vzdale-
nost.

Vicehran s vice nez dvéma hranami je objizdén po spirale, jestlize ma
objekt jednu nebo dvé hrany, obrabéji se jednotlivé.

Nastroj

Odjizd&ni ‘

od
kontury

Najizd&ni
na
konturu

Mnohohran

Najizdéni na a odjizdéni od vicehranu ve ¢étvrtkruhu
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. R ] > Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani " a ,Vicehran".
E—.Frezcwanl Vicehran >
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blok{“.)
Poloha Je mozné si vybrat z 3 rGznych poloh:
¢ Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
o Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
& [i$)] Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Zpﬁ}so}b opra- Hrubovani
covan VAV obrabéni nagisto
Obrabéni nadisto okraje
Srazeni hran
o Pramér surového obrobku mm
Z0 Vztazny bod (abs) mm
N Pocet hran (1, 2, ..))
SW Sitka klige (alternativa k L) - (pouze je-li N = 1 nebo N = celogiselny) mm
L Délka hrany (alternativa k SW) mm
a0 Uhel otodeni 1. hrany vztaZeny na osu X stupné
a0 > 0: Vicehran se bude soustruzit proti sméru hodinovych rugicek.
o0 < 0: Vicehran se bude soustruzit ve sméru hodinovych rucicek.
FS1 Faseta v roviné XY (alternativa k R1) — (od 3 hran)
R1 Zaobleni v roviné XY (alternativa k FS1) — (od 3 hran) mm
Z1 Koncovy bod Z1 (abs nebo ink) — (jen u obrdbéni nahrubo nebo nacisto) mm
FS Sitka fasety (abs) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi sraZzeni hran)
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrdbéni nahrubo a nagisto) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY (jen pfi obrdbéni nahrubo a nagcisto) mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priimeéru frézy (mm) %
uz Pridavek rozméru pro obrdbéni nadisto do hloubky — (jen pro obrdbéni nahrubo ne- | mm
bo nacisto)
UXY Pridavek pro obrobeni nacisto v roviné - (jen pfi obrabéni nahrubo a nadisto) mm
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5.5.9 Gravirovani

G Jestlize byste si prali frézovat text podél pfimky nebo kruhového ob-

louku, pouZzijte funkci ,Gravirovani".

PoZadovany text miZete zadavat do textového pole pfimo jako ,pevny
text“ nebo jej miZete pfifazovat pomoci proménné jako ,variabilni
text®.

PFi gravirovani pouziva systém ShopTurn proporciondlni pismo, tzn.
Ze jednotlivé znaky jsou rGizné Siroké.

Najizdéni/odjizdéni 1

4,

Nastroj najede rychlym posuvem na pocatec¢ni bod ve vySce navra-
tové roviny a potom sjizdi na bezpecénostni vzdalenost.

Nastroj najizdi pfisuvnou rychlosti FZ, pfip. FX na pracovni hloub-
ku Z1, pfip. X1 a frézuje pfislusny znak.

Nastroj se rychlym posuvem stahuje na bezpecénostni vzdalenost a
potom po pfimce najizdi na dalSi znak.

Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni vyfrézovan cely text.

Proménné texty Pro vyrobu proménnych textd mate k dispozici rizné moznosti:

Datum a ¢as

Obrobky mizete napfiklad opatfovat datem vyroby a aktualnim
¢asem. Hodnoty data a ¢asu se nacitaji z NCK.

Pocet kusu

Pomoci proménnych pro pocet kusd mate moznost opatfovat ob-
robky pofadovym vyrobnim &islem. Pfitom muzete definovat for-
mat (pocet mist, nuly na zacatku). Proménna ,Pocet kusl" je defi-
novana jako uzivatelska proménna (_E_PART[0]) v datovém mo-
dulu GUD 7.

Pomoci nahradnich znaku (#) naformatujete misto, na kterém ma
vypis poctu kusli zacinat.

Pokud nechcete, aby prvnimu obrobku byl pfifazen pocet kusu 1,
muZete zadat aditivni hodnotu (napf. (<#, E_PART[O] + 100>).
Vystupni poc¢et kust potom bude zvySen o tuto hodnotu (napf. 101,
102, 103,...).

Cisla

V ptipadé c&isel (napf. vysledky méfeni) si mizete vybirat vystupni
formét (pocet mist pfed a za desetinnou ¢arkou) Cisla, které chce-
te gravirovat.

Text

Namisto zadavani pevné definovaného textu do textového pole
pro gravirovani mazete text, ktery potfebujete vygravirovat, urcit
také pomoci textové proménné (napf. VAR_TEXT="ABC123").
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Zrcadlové prevracené Jestlize v rovinach obrabéni ,Celni plocha - vzadu" nebo ,Plast -

pismo vnitfni" programujete gravirovani, vznika zrcadlové pismo. Abyste
také v tomto pripadé dostali normalni pismo, musite napfed napro-
gramovat zrcadlové prevraceni (viz kapitola ,Definovani transformaci
soufadného systému") a potom funkci ,,Gravirovani".
Méjte pfitom na paméti, abyste se pred zrcadlovym pfevracenim na-
chazeli ve stejné roviné opracovani, ve které chcete gravirovat. (Zmé-
na roviny obrabéni viz kapitola ,Volba nastroje a roviny obrabéni".)
Pokud byste si oproti tomu pfFali gravirovat zrcadlové pfevracené pis-
mo v rovinach obrabéni ,Celni plocha - vpfedu” a ,PI&st - vnéjsi",
naprogramujte napfed zrcadlové prevraceni a potom ve funkci ,Gravi-
rovani" zadejte normalni text.

Kruznice Jestlize chcete, aby znaky byly rovnomérné rozmistény na celé kruz-
nici, nemusite vypocitavat thel a2 mezi prvnim a poslednim znakem,
zadejte prosté a2=360°. Systém ShopTurn pak automaticky rozmistu-
je znaky rovnomérné po celé kruznici.

| » Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani " a ,Gravirovani".

E—.Frézm-éni Gravirovanf

Mala pismena

Malé » Pokud si pfejete zadavat mala pismena, stisknéte programoveé
e tlagitko ,Mal& pismena".

Po opétovném stisknuti budete moci znovu zadavat velka
pismena.

Specialni znaky
Zvlastni » Pokud si budete pfat zadat znak, ktery neni na vstupnich tlacit-
(znaky cich, stisknéte programové tlagitko ,Zvlastni znaky".

Otevre se okno ,Zvlastni znaky".

» Najedte kurzorem na poZzadovany znak.

» Stisknéte programové tlacitko ,,OK".
e'd

PoZadovany znak je vliozen do textu.

Programové tlagitko ,Zvlastni znaky“ neni k dispozici ve vSech
jazycich.
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Zadavani data

Proménnss

Datum

1

Zadavani presného €asu

Proménnss

'&EE

1

Zadavani poétu kusu

= .| | Poget kusi
Promenne: 000123
Proménnés F’::u:{eingﬂ

» Jestlize byste si prali vygravirovat aktualni datum, stisknéte pro-
gramova tlacitka ,Proménné" a ,Datum".

Datum se vloZi v evropském forméatu (<DD>.<MM>.<YYYY>).

Pokud byste pro datum chtéli pouzit jiny formét, musite format specifi-
kovany v textovém poli pfislusnym zpusobem pfizplsobit. Kdybyste
potfebovali vygravirovat datum nap¥. v americkém formatu (mé-
sic/den/rok => 8/16/04), zmérite forméat na <M>/<D>/<YY> .

» Jestlize byste si prali vygravirovat aktualni pfesny ¢as, stisknéte
programova tla¢itka ,Proménné" a ,Cas".

Pfesny ¢as se vlozi v evropském formatu (<TIME24>).

Pokud byste si préali vygravirovat ¢as v americkém formatu, zmérite
format na <TIME12>.
Priklad:
Zadani textu: Cas: <TIME24> Provedeni: Cas: 16.35
Cas: <TIME12> Cas: 04.35 PM

» Pokud potfebujete vygravirovat pocet kust s pevné definovanym
poctem mist a s nulami na za¢atku, stisknéte programova tlacitka
.Proménné" a ,Pocet kusli 000123".

Vlozi se formatovany text <######, E_PART[0]> a pak se vratite do

pole gravirovani s pruhem programovych tlagitek.

» Definujte pocet mist tim, Ze pfizpusobite pocet nahradnich znaki
(#) v poli gravirovani.

Pokud by zadany pocet mist (napf. ## ) nestacil pro reprezentaci po-

¢tu kusu, systém ShopTurn automaticky zvysi potfebny pocet mist.

-nebo-

» Jestlize byste si prali vygravirovat pocet kust bez nul na zacatku,
stisknéte programova tlacitka ,Proménné" a ,Pocet kusu 123".

Vlozi se formatovany text <#, E_PART[0]> a pak se vratite do pole
gravirovani s pruhem programovych tlagitek.

Pokud by zadany pocet mist nestacil pro reprezentaci poc¢tu kusu
(napf. 123 ), systém ShopTurn automaticky zvysi potfebny pocet mist.

Pokud byste napfiklad po preruseni opracovani obrobkd chtéli pokra-
covat s priibéZznym pocétem kusu, zadejte aditivni hodnotu. Vystupni
pocet kusu potom bude zvySen o tuto hodnotu.
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Zadavani variabilniho

Cisla
romannds Cislo » Jestlize byste si prali vygravirovat libovolné &islo vv urcitém forma-
123.456 tu, stisknéte programova tlagitka ,Proménné" a ,Cislo 123.456".
VloZi se forméatovany text <#.###, VAR_NUM> a pak se vréatite do
pole gravirovani s pruhem programovych tlacitek.
» Zapomoci ndhradnich znakl #.### definujte, v jakém formatu
ma byt gravirovano ¢islo definované pod _VAR_NUM.
Pokud jste do proménné _VAR_NUM ulozili napfiklad 12.35, mate pro
jeji formatovani nasledujici moznosti.
Hodnota Vystup Vyznam
< #, VAR _NUM> 12 Mista pred desetinnou ¢arkou
neformatovana, bez mist za
desetinnou ¢arkou
<####H, VAR_NUM> 0012 4 mista pred desetinnou ¢ar-
kou, nuly na zacatku, bez mist
za desetinnou ¢arkou
< #, VAR_NUM> 12 4 mista pfed desetinnou Car-
kou, mezery na zacatku, bez
mist za desetinnou ¢arkou
<#.,_VAR_NUM> 12.35 Mista pfed a za desetinnou
¢arkou neformatovana
<#.#, VAR_NUM> 12.4 Mista pfed desetinnou ¢arkou
neformatovana, jedno misto za
desetinnou ¢arkou (zaokrouh-
leno)
<#.##, VAR_NUM> 12.35 Mista pred desetinnou ¢arkou
neformatovana, 2 mista za
desetinnou ¢arkou (zaokrouh-
lena)
<######, VAR_NUM> | 12.3500 Mista pred desetinnou ¢arkou
neformatovana, 4 mista za
desetinnou ¢arkou (zaokrouh-
lena)
Pokud by misto pfed desetinnou ¢arkou nestacilo pro reprezentaci
zadaného ¢isla, systém ho automaticky rozSifi. Jestlize je zadany
pocet mist vétSi nez €islo, které potfebujete gravirovat, systém auto-
maticky doplni vystupni format odpovidajicim poétem pfedchazejicich
a nasledujicich nul.
Pokud chcete, mazete pro forméatovani mist pred desetinnou ¢arkou
pouzivat také mezery.
Namisto proménné VAR_NUM muzete pouzivat také kterékoli jiné
ﬂ Ciselné proménné (napf. RO).
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Zadavani variabilniho

textu

Proménnss

ariabilni » Jestlize si prejete, aby text, ktery ma byt gravirovan (max. 200

texdt

znaku), byl pfevzat z proménné, stisknéte programova tlacitka
.Proménné" a ,Variabilni text".

Vlozi se formatovany text <Text, VAR_TEXT> a pak se vratite do
pole gravirovani s pruhem programovych tlacitek.
Namisto proménné _VAR_TEXT mUzete pouZzivat také kterékoli jiné

textové proménné.

Vymazani textu

Wymazat
fext =

2 O

» Pokud chcete cely text odstranit, stisknéte programové tlacitko

~Vymazat text".

Formatovany text pro proménné se vzdy vklada na aktualni pozici

kurzoru.

Programové tlacitka ,Malé pismo", ,ZvlaStni znaky", ,Proménné" a
.Vymazat text" se zobrazuji jen tehdy, pokud kurzor umistite v poli pro

zadavani gravirovaného textu.

Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Viz kapitola ,Sestavovani programovych blok(*“.
Poloha Je mozné si vybrat z 8 rGznych poloh:
¢ Celnf plocha/Celni plocha C - vpredu
« Celni plocha/Celnf plocha C - vzadu
o PIaSt/PI4St C - vnitini
e PIast/PIast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vngjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
ﬂ (.-,:;.) Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y a Plast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Zarovnani Zarovnani textu na pfimce
Zarovnani textu na kruhovém oblouku
Zarovnani textu na kruhovém oblouku
VztaZzny bod | Poloha vztazného bodu v textu
Grav. text maximalné 91 znakd
Celni plocha/Celni plocha C:
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Co Polarni thel vztazného bodu (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
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Z1 Hloubka obrabéni (ink) mm
Fz Rychlost pfisuvu do hloubky mm/min
mm/zub
w VysSka znaku mm
DX1 Vzdalenost mezi znaky mm
DX2 Celkova §itka (alternativa k DX1) — (pouze pfi zarovnani na pfimce) mm
al Smér textu (pouze pfi zarovnéni na pfimce) stupné
o2 Uhel kruhové vyseée (alternativa k DX1) — (pouze pfi zarovnani na oblouku) stupné
Stfed kruhového oblouku je po¢atkem (nulou) soufadného systému obrobku.
Plast/Plast C:
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Co Vztazny bod (alternativa k Y0) — (pouze pfi zarovnani na pfimce) mm
R Vztazny bod délky v polarnich soufadnicich (alternativa k Y0) — (pouze pfi zarovnani| mm
na kruhovém oblouku)
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
a0 Vztazny bod Uhlu v polarnich soufadnicich (alternativa k Z0) — (pouze pfi zarovnani | stupné
na kruhovém oblouku)
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka obrabéni (ink) mm
FX Rychlost pfisuvu do hloubky mm/min
mm/zub
w VySka znaku mm
DY1 Vzdalenost mezi znaky mm
DY2 Celkova Sitka (alternativa k DY1) — (pouze pfi zarovnani na pfimce) mm
ol Smeér textu (pouze pfi zarovnani na pfimce) stupné
) Uhel kruhové vyseée (alternativa k DY1) — (pouze pfi zarovnani na oblouku) stupné
YM Stred kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku) mm
CM Stred kruhového oblouku (abs) — (alternativa k YM) stupné
ZM Stred kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku) mm
Celni plocha Y:
CP Polohovaci uhel pro oblast obrabéni
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
LO Polarni délka vztazného bodu (alternativa k X0) mm
YO Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
Cco Polarni thel vztazného bodu (alternativa k Y0) stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka obrabéni (ink) mm
Fz Rychlost pfisuvu do hloubky mm/min
mm/zub
w Vyska znaku mm
DX1 Vzdalenost mezi znaky mm
DX2 Celkova Sitka (alternativa k DX1) — (pouze pfi zarovnani na pfimce) mm
al Smér textu (pouze pfi zarovnani na pfimce) stupné
o2 Uhel kruhové vyseée (alternativa k DX1) — (pouze pfi zarovnani na oblouku) stupné
Stred kruhového oblouku je po¢atkem (nulou) soufadného systému obrobku.
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Plast' v:
Co Vztazny bod mm
YO0 Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
R Vztazny bod délky v polarnich soufadnicich (alternativa k Y0) — (pouze pfi zarovnani| mm
na kruhovém oblouku)
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
a0 Vztazny bod Ghlu v polarnich soufadnicich (alternativa k Z0) — (pouze pfi zarovnani | stupné
na kruhovém oblouku)
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka obrabéni (ink) mm
FX Rychlost pfisuvu do hloubky mm/min
mm/zub
w Vyska znaku mm
DY1 Vzdalenost mezi znaky mm
DY2 Celkova Sitka (alternativa k DY1) — (pouze pfi zarovnani na pfimce) mm
al Smeér textu (pouze pfi zarovnani na pfimce) stupné
o2 Uhel kruhové vyseée (alternativa k DY1) — (pouze pfi zarovnani na oblouku) stupné
YM Stfed kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku) mm
ZM Stfed kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku) mm
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Frézovani kontury

Libovolné kontury

Kontury pro dutiny nebo
ostravky

Jestlize chcete frézovat jednoduchou nebo slozitou konturu, pouzijte
funkci ,Frézovani kontury". MGzZete definovat jak oteviené, tak i uza-
viené kontury (dutiny, ostravky, ¢epy) a ty potom opracovavat pomoci
cyklu pro frézovéani po draze nebo frézovacich cykld.

Kontura se sklada z jednotlivych konturovych prvkd, pfic¢emz jedna
definovana kontura musi byt tvofena minimélné dvéma a maximalné
250 prvky. Kromé toho mohou byt mezi konturovymi prvky naprogra-
movany fasety, radiusy nebo tangencialni pfechody.

Integrovany konturovy pocéita¢ vypocitava pruseciky jednotlivych kon-
turovych prvk(, pficemz bere ohled na geometrické souvislosti a
umoznuje VAm tim zadavani ne zcela dostate¢né kotovanych prvkd.

PFi frézovani kontur musite vzdy nejprve naprogramovat geometrii
kontury a potom technologii.

Bud mUizete opracovavat libovolné kontury frézovanim po draze nebo
muzZete odstrafiovat material z dutin s ostr(ivky nebo bez nich nebo
opracovavat ¢epy.

Obrabéni libovolnych uzavienych nebo otevienych kontur se za nor-
malnich okolnosti programuje nasledujicim zplisobem:

1. Zadani kontury
Konturu postupné skladdate z riznych konturovych prvka.
2. Frézovéni po draze (obrabéni nahrubo)
Kontura je obrobena na zakladé rliznych strategii najizdéni a od-
jizdéni.
3. Frézovani po draze (obrabéni nadisto)
Jestlize jste pfi programovani hrubovani zadali pfidavek rozméru
pro opracovani nacisto, bude kontura jesté jednou opracovana.
4. Frézovani po draze (srazeni hran)
Jestlize potfebujete srazit hrany obrobku, pouzijete k tomu special-
ni nastroj.

Kontury pro dutiny nebo ostravky musi byt uzaviené, tzn. ze pocatecni
a koncovy bod kontury jsou identické. MlZete frézovat také dutiny,
které uvnitf obsahuji jeden nebo i vice ostravk(. Ostrivky smi i ¢as-
te¢né lezet mimo dutinu nebo se mohou protinat. Prvni zadan& kontu-
ra bude systémem ShopTurn interpretovana jako kontura dutiny,
vSechny ostatni jako ostriivky.
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Obrabéni konturovych dutin s ostriivky programujte napf. nasledujicim
zpusobem:

1.

Zadani kontury dutiny

Konturu dutiny postupné skladate z raznych konturovych prvka.
Zadani kontury ostrivku

Konturu ostrivku zadejte az po zadani kontury dutiny.

Navrtani stfedicich dilkd pro pfedvrtani konturové dutiny

Jestlize si pfejete pfedvrtat konturovou dutinu, mazZete napred na-
vrtat stfedici dulky, aby se pfedeSlo tomu, Ze by vrtak sklouzl.
Predvrtani konturové dutiny

Jestlize si prejete pfi odstrafiovani materialu z konturové dutiny za-
jizdét kolmo a nemate-li k dispozici zadnou frézu s ¢elnim zubem,
muzete dutinu predvrtat.

Obrabéni konturové dutiny s ostrivky (obrabéni nahrubo)

Z konturové dutiny s ostrivky bude odstranén material, pficemz
muze byt vyuzito rznych strategii zajizdéni.

Odstranéni zbytkového materialu (obrabéni nahrubo)

PFi obrabéni dutiny systém ShopTurn automaticky rozpoznavéa
zbytkovy materiél, ktery na obrobku jesté zlstal. Pomoci vhodného
nastroje jej mlizete odstranit, aniz by bylo potfeba znovu obrabét
celou dutinu.

. Obrabéni konturové dutiny s ostriivky nacisto (obrobeni okraje/dna

nacisto)

Jestlize jste pfi obrabéni nahrubo naprogramovali pfislusSny pfida-
vek rozméru pro obrobeni okraje/dna nacisto, bude okraj/dno duti-
ny jesté jednou opracovan.

VSechny kroky obrabéni podilejici se na frézovani kontury jsou
v pracovnim planu spojeny hranatou zavorkou.

|ﬂ 5 Frézovani

1 H15 Konturow kapsa

4 HNZB Konturow ostrtivek

#= 1 N25 Navrtavani

%= N30 Predvrtani

13 1N35 Vyprazdneni 7
% —-| H48 Odstrangni zbytkového materialii 7
1% 1N45 Vyprazdneni v R

EMD Konec programu

Priklad: Odstrariovani materialu z konturové dutiny

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006 5-267



9

Funkce systému ShopTurn
5.6  Frézovani kontury

11/2006

Kontury pro éepy

Zablokovani vietena

Kontury pro ¢epy musi byt uzavrené, tzn. ze poc¢atec¢ni a koncovy bod
kontury jsou identické. Mlzete definovat vétSi pocet ¢epu, které se
mohou také protinat. Prvni zadana kontura bude systémem ShopTurn
interpretovana jako kontura surového obrobku, vSechny ostatni jako
cepy.

Obrabéni konturovych ¢epli programujte napf. takto:

1. Zadani kontury surového obrobku
Kontura surového obrobku urcuje oblast, mimo niz se nenachazi
Zadny materidl, tzn. Ze se tam pouziva rychly posuv. Mezi konturou
surového obrobku a konturou ¢epu se pak odstrafiuje materidl.

2. Zadani kontury ¢epu
Konturu ¢epu zadejte az po zadani kontury surového obrobku.

3. Obrabéni kontury ¢epu (obrdbéni nahrubo)

Kontura ¢epu je frézovana.

4. Odstranéni zbytkového materialu (obrabéni nahrubo)

PFi frézovani ¢epu systém ShopTurn automaticky rozpoznava
zbytkovy materidl, ktery na obrobku jesté zlstal. Pomoci vhodného
nastroje jej muzete odstranit, aniz by bylo potfeba cely ¢ep obrabét
Znovu.

5. Obrabéni kontury ¢epu nacisto (obrabéni okraje/dna nadisto)
Jestlize jste pfi programovani obrabéni nahrubo zadali pfidavek
rozmeéru pro opracovani nacisto, budou okraj/dno ¢epu jesté jed-
nou opracovany.

6. Vyroba fasety na konturovém ¢epu
Mate-li v amyslu srazit obrobku hrany, nakonec obrobte pfislusné
fasety.

V pfipadé frézovani kontury, napf. pfi kolmém zajizdéni do materiélu
obrobku, muze byt uziteéné zablokovat vieteno, aby nemohlo dojit

k jeho pootoceni. Funkce ,Zablokovani vietena" musi byt instalovana
vyrobcem stroje.

Vyrobce stroje definuje, zda systém ShopTurn blokuje vieteno auto-
maticky, jestliZze je to pro danou obrabéci operaci rozumné, nebo zda
Vy sami mlZete rozhodnout, pfi kterém obrabéni ma byt vieteno za-
blokovano.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pokud Vy sami muazete rozhodnout, pfi jaké obrdbéci operaci ma byt
vieteno blokovano, plati nasleduijici:

Méjte prosim na paméti, Ze toto blokovani pfi opracovavani v rovinach
Celni plocha/Celni plocha C a Plast/Plast C bude po zajizdéni do
materialu automaticky zrudeno. PFi opracovavani v rovinach Celni
plocha Y a PIast Y je oproti tomu blokovani modalni, tzn. ze z(stava
aktivni tak dlouho, dokud nezménite rovinu obrabéni nebo nedeakti-
vujete blokovani v menu ,Pfimka Kruh" --> Nastroj".
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5.6.1 Zobrazovani kontury

[3

E Symbolické zobrazeni

Systém ShopTurn zobrazuje konturu v pracovnim planu jako jeden
programovy blok. Pokud tento programovy blok otevrete, vypiSi se
Vam jednotlivé konturové prvky v symbolech a zobrazi se v ¢arové

grafice.

Jednotlivé prvky kontury se zobrazuji symbolicky v zadané posloup-
nosti vedle grafického okna.

Konturovy prvek

Symbol

Vyznam

Pocatecéni bod

P

Pocatec¢ni bod kontury

Pfimka smérem
nahoru

Pfimka smérem
dold

Pfimka v pravouhlé mfizce

Pfimka v pravouhlé mfizce

Pfimka smérem
vlevo

Pfimka smérem
vpravo

Pfimka v pravouhlé mfizce

PFimka v pravouhlé mfizce

Libovolna pfimka

Pfimka s libovolnou smérnici

Kruhovy oblouk w Kruhovy oblouk
vpravo
o
Kruhovy oblouk Kruhovy oblouk
vlevo
Konec kontury END Ukonéeni popisu kontury

Odlisné barvy symboll ukazuji stav, v jakém se nachazeji:

Popredi Pozadi Vyznam
- cervena Kurzor na novém prvku
cerna cervend Kurzor na pravé vybraném prvku
cerna bila Normalni prvek
cervend bila Prvek v daném okamziku neni uva-
Zovan (bude uvazovan teprve tehdy,
kdyz bude kurzorem vybran)
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Grafické zobrazeni

Soubézné s pravé probihajicim zadavanim konturovych prvka se
v grafickém okné pomoci ¢arové grafiky vykresluje postup programo-
vani dané kontury.

NENEEE |

EMD

I . I .
48 )

o

Grafické zobrazeni kontury pfi frézovéani kontury

Vytvareny konturovy prvek se pfitom muze v zavislosti na svém stavu
zobrazovat pomoci rdznych typu ¢ary a v riznych barvéch:

éerna:

oranzova:

zelena ¢arkovana:
modra teckovana:

naprogramovana kontura
aktudlni konturovy prvek
alternativni prvek
¢astecné urceny prvek

MéfFitko soufadného systému se automaticky pfizplisobuje zménam
celé kontury.

Poloha soufadného systému je v grafickém okné uvedena.
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5.6.2 ZaloZeni nové kontury

(3
=7

Doplnkové prikazy

P [..Fréznvénf Frézovani
kontury >

Nova
kontura >

oK

Pocateéni bod v kartéz-
skych soufadnicich

Prevzit

Pro kazdou konturu, kterou si budete prat frézovat, musite vytvorit
vlastni konturu.

Kontury se ukladaji na konci programu.

Prvnim krokem pfi vytvafeni nové kontury je specifikace pocate¢niho
bodu. Systém ShopTurn potom automaticky definuje konec kontury.
Pro pocate¢ni bod mlZete zadat libovolné dopliikové pfikazy (max. 40
znaku) v G-kédu.

Prostfednictvim doplriikovych pfikaz muzete napfiklad naprogramo-
vat pfikazy posuvl a M-funkci (dalSi informace viz také odstavec
,PFesné opracovani konturovych prechodu” v kapitole ,Vytvareni kon-
turovych prvk(“). Je vSak potfeba davat pozor, aby v dasledku doplri-
kovych pfikazd nedoSlo ke kolizi s generovanym G-kédem kontury.

Z tohoto divodu nepouzivejte zadné prikazy v G-kddu ze skupiny 1
(GO, G1, G2, G3), zadné soufadnice v roviné a zadné prikazy v G-
kddu, které vyZzaduji samostatny blok.

Pokud byste si préli zalozit konturu, ktera ma byt podobnéa néjaké uz
existujici kontufe, mazete tuto starou konturu zkopirovat, pfejmenovat
ji @ zménit jen vybrané konturové prvky.

Pokud byste ale potfebovali jeSté jednou pouzit identickou konturu na
jiném misté programu, kopii nesmite pfejmenovavat. Upravy v jedné
kontufe se pak automaticky prebiraji i do kontury stejného nazvu.

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani“, ,Frézovani kontury“ a
.Nova kontura“.

» Zadejte nazev nové kontury.
Nazev kontury musi byt jednoznacny.

» Stisknéte programové tlagitko ,OK".

Zobrazi se vstupni obrazovka pro uréeni po¢ate¢niho bodu kontury.
PFi zadavani mazete pouzivat kartézské i polarni soufadnice.

Vyberte rovinu, v niz bude obrabéni probihat.
Zadejte pocatecni bod kontury.

Pokud si pfejete, zadejte také doplikové prikazy v G-kédu.

vV V VYV V

Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

» Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola ,Vytvareni kontu-
rovych prvkd").
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SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006 5-271



Funkce systému ShopTurn
5 5.6 Frézovani kontury

11/2006

Pocateéni bod » Vyberte rovinu, v niz bude obrabéni probihat.

v polarnich souradnicich

Pal

Prevzit

» Stisknéte programové tlacitko ,Pol“.

» Zadejte polohu polu v kartézskych soufadnicich.

» Zadejte poc¢atec¢ni bod kontury v polarnich soufadnicich.

» Pokud si prejete, zadejte také doplikové pfikazy v G-kédu.
» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

» Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola ,Vytvareni kontu-

rovych prvkd").

Parameter Popis Jednotka
Poloha MuUzZete si vybrat z 4 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C
o PIast/PIast C
« Celni plocha Y (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIlast Y (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y — kartézské souradnice:
X Pocate¢ni bod ve sméru osy X (abs) mm
Y Pocate¢ni bod ve sméru osy Y (abs) mm
Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y — polarni:
X Poloha p6lu ve sméru osy X (abs) mm
Y Poloha polu ve sméru osy Y (abs) mm
L1 Vzdalenost mezi pélem a poc¢atec¢nim bodem kontury (abs) mm
ol Polarni thel mezi pélem a po¢ateénim bodem kontury (abs) stupné
Plast/Plast C — kartézské souradnice:
%) Plast véalce mm
Y Pocate¢ni bod ve sméru Y (abs) — (vypocita se z Ya nebo obracené) mm
Yo Pocatecni thel (abs) — (vypocita se z Y nebo obracené) stupné
Z Pocatecni bod ve sméru osy Z (abs) mm
PIast/Plast C — polarni souradnice:
%) Plast valce mm
Y Poloha p6lu ve sméru osy Y (abs) mm
Z Poloha p6lu ve sméru osy Z (abs) mm
L1 Vzdéalenost mezi pélem a pocatecnim bodem kontury (abs) mm
ol Polarni Uhel mezi pélem a po¢ate¢nim bodem kontury (abs) stupné
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Plast’ Y — kartézské souradnice:
Y Pocatecni bod ve sméru osy Y (abs) mm
z Pocatecni bod ve sméru osy Z (abs) mm
PIast’ Y — polarni soufadnice:
Y Poloha p6lu ve sméru osy Y (abs) mm
z Poloha pdlu ve sméru osy Z (abs) mm
L1 Vzdalenost mezi pélem a poc¢ate¢nim bodem kontury (abs) mm
¢l Polarni thel mezi pélem a po€ate¢nim bodem kontury (abs) stupné
Doplikovy Doplrikové pfikazy v G-kodu; viz vyse.
pfikaz

5.6.3 Vytvareni konturovych prvka

(3
=7

Zadavani parametru

Poté, co jste vytvofili novou konturu a specifikovali pocate¢ni bod,
muzete definovat jednotlivé prvky, ze kterych se kontura sklada.

Pro definici kontury mate k dispozici nasledujici konturové prvky:

e Vodorovna pfimka

e Svisla pfimka

¢ Diagonalni pfimka

e  Kruh / kruhovy oblouk

Pro kazdy konturovy prvek vyplfiujete samostatnou vstupni obrazovku
parametrd. Vodorovné a svislé pfimky zadejte v kartézskych sourad-
nicich, v pripadé konturovych prvkd diagonalni pfimka a kruh/kruhovy
oblouk oproti tomu si muzete vybrat mezi kartézskymi a polarnimi
soufadnicemi. Pokud si prejete zadavat polarni soufadnice, musite
napred definovat pdl. Jestlize jste jiz definovali pdl pro pocateéni bod,
mohou se polarni soufadnice také vztahovat na tento pél. To zname-
na, ze v tomto pfipadé nemusite definovat dalsi pol.

Pfi zadavani parametrd se Vam zobrazuji rizné pomocné obrazky,
které tyto parametry vysvétluji.

Pokud ponechéte néjaka vstupni pole prazdnd, systém ShopTurn
predpoklada, Ze pfesné hodnoty neznéte, a pokusi se je vypocitat na
zakladé hodnot jinych parametra.

U kontur, u nichz mate zadan vétsi pocet parametrll, nez kolik je bez-
podmineéné zapotfebi, se mohou vyskytnout rozpory. V takovém
pfipadé se pokuste zadat mensSi po€et parametrd a co mozno nejvice
parametrd nechat vypocitat systémem ShopTurn.
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Smeér obrabéni

P¥i frézovani po draze je kontura vzdy obrdbéna v naprogramovaném
sméru. Muzete programovanim kontury ve sméru nebo proti sméru
hodinovych ruci¢ek specifikovat, zda ma byt kontura obrobena sou-
slednym nebo nesouslednym frézovanim (viz nasledujici tabulka).

Vnéjsi kontura

Pozadovany smér obra-
béni

Vieteno se otaci vpravo

Vieteno se otaci vievo

Sousledné frézovani

Programovani ve sméru hodinovych rugi-
Cek, korekce radiusu frézy vievo

Programovani proti sméru hodinovych
rucicek, korekce radiusu frézy vpravo

Nesousledné frézovani

Programovani proti sméru hodinovych
ruci¢ek, korekce radiusu frézy vpravo

Programovani ve sméru hodinovych ruci-
Cek, korekce radiusu frézy vievo

Vnitfni kontura

Pozadovany smér obra-
béni

Vieteno se otaci vpravo

Vieteno se otaci vlevo

Sousledné frézovani

Programovani proti sméru hodinovych
rucicek, korekce radiusu frézy vlievo

Programovani ve sméru hodinovych ruci-
Cek, korekce radiusu frézy vpravo

Nesousledné frézovani

Programovéani ve sméru hodinovych ruci-
¢ek, korekce radiusu frézy vpravo

Programovani proti sméru hodinovych
rucicek, korekce radiusu frézy vlevo

Pfechodové konturové
prvky

Doplnkové prikazy

Mezi dvéma konturovymi prvky miZete zvolit jako pfechodovy prvek
bud zaobleni nebo fasetu. Pfechodovy prvek se vklad4 vzdy na konec
konturového prvku. Pfechodovy konturovy prvek vybirate ve vstupni
obrazovce parametrd prislusného konturového prvku.

Prechodovy konturovy prvek je mozné pouzit vzdy, kdyz existuje pri-
secik obou sousedicich prvka a pokud tento prisecik maze byt vypo-
¢itdn ze zadanych Gdajl. Jinak musite pouzit konturové prvky pfim-

ka/kruh.

To znamena, Ze v pfipadé uzaviené kontury muazete také programovat
prechodovy prvek mezi poslednim a prvnim prvkem kontury. Pocatec-
ni bod lezi po programovani pfechodového prvku pak mimo konturu.

Pro kazdy konturovy prvek miiZzete zadat libovolné dopliikové prikazy
v G-kodu. Napfiklad miZete pro konturovy prvek kruh naprogramovat

specialni hodnotu posuvu.

Doplnkové pfikazy (max. 40 znak() zadavate do rozSifené vstupni
obrazovky parametrt (programové tlacitko ,VSechny parametry").

Pomoci doplfikovych pfikazl v G-k6du muzete napfiklad naprogra-
movat posuvy a M-funkce. Je vSak potfeba davat pozor, aby v dusled-
ku doplnkovych pfikazl nedoslo ke kolizi s generovanym G-kédem
kontury. Z tohoto divodu nepouzivejte zadné pFikazy v G-kédu ze
skupiny 1 (GO, G1, G2, G3), Zadné soufadnice v roviné a zadné pfi-
kazy v G-kodu, které vyZzaduji samostatny blok.
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Dalsi funkce

= Zadavani konturovych
J prvki

4

¥

Y

Prevzit

Prevzit

VsSechny
parametry

Definice polu

Dalsi

Prevzit

Pol

PFi programovani kontury jsou Vam k dispozici nasledujici dalSi funk-
ce:
e Tangencialni napojeni na pfedchazejici prvek
Pro pfechod na pfedchazejici prvek mizete naprogramovat te¢nu.
¢ Volba pomoci dialogu
Jestlize z dfive zadanych parametr( vyplyvaji dvé rizné moznosti,
kudy mize kontura vést, musite si z nich jednu vybrat.
e Uzavieni kontury
Z aktudlni pozice muzZete konturu uzavfit pfimkou vedenou
k poc¢ate¢nimu bodu.

» Pomoci programového tlacitka vyberte konturovy prvek.

» Do vstupni obrazovky zadejte vSechny Udaje, které mate k dispo-
zici z vyrobniho vykresu (napf. délku pfimky, cilovou polohu, pre-
chod k nésledujicimu prvku, Ghel smérnice atd.).

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".
Konturovy prvek bude pfipojen ke konture.
» Tento postup opakujte, dokud nebude kontura Uplna.

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Naprogramovana kontura se pfevezme do pracovniho planu.

Jestlize byste si u jednotlivych konturovych prvkl prali zobrazit dalSi
parametry, abyste napf. mohli zadat jeSté doplfikové prikazy, stisknéte
programové tlacitko ,VSechny parametry".

Pokud byste si prali zadavat konturové prvky diagonalni pfimka a
kruh/kruhovy oblouk v polarnich soufadnicich, je nutné, abyste pred-
tim definovali pél.

» Stisknéte programova tlacitka ,Dalsi" a ,Pol".

» Zadejte soufadnice polu.

» Stisknéte programové tlagitko ,Prevzit".

Pdl je definovan. Nyni si mdzete ve vstupni obrazovce vybrat, zda pro
konturové prvky diagondlni pfimka a kruh/kruhovy oblouk pouzijete
kartézské nebo polarni soufadnice.
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Te€na na predchazejici

prvek

Tangenta
na predch.

Volba pomoci dialogu

Dialogova
volba

Prevzit
dialog

Zavreni kontury

Kdyz jsou zadavana data pro konturovy prvek, mizZete naprogramovat
prechod na pfedchazejici prvek jako te¢nu.

» Stisknéte programové tlacitko ,Te¢na na pfedch.prvek".

Uhlu k predchéazejicimu prvku a2 bude dosazena hodnota 0°. Ve
vstupnim poli parametru se objevi nastaveni ,tangential”.

V prubéhu zadavani dat konturového prvku mohou vyplynout dvé
rdzné moznosti pribéhu kontury, z nichZ si musite jednu vybrat.

» Stisknéte programové tlacitko ,Dialogova volba“, kterym pfepinéate
mezi dvéma rdznymi moznostmi pribéhu kontury.

V grafickém okné se vybrana kontura zobrazi plnou ¢ernou ¢arou,
zatimco alternativni kontura zelenou ¢arkovanou ¢arou.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Pfevzit dialog“, ¢imz zvolenou
alternativni konturu pfevezmete.

Kontura musi byt vzdy zaviena. Jestlize si neprejete vytvofit vSechny
konturové prvky od pocatec¢niho bodu a zpatky, miGzete konturu zavfit
k poc¢ate¢nimu bodu z aktudlni pozice.

‘ Dali( E;e]at\lxjrrultj » Stisknéte programova tlacitka ,DalSi* a ,Uzavfit konturu".
Systém ShopTurn vytvofi pfimku z aktualni pozice do pocateéniho
bodu.

Parametr Popis konturového prvku ,,pfimka” Jednotka

Celni plocha/Celni plocha C a Celnf plocha Y — kartézské souradnice:

X Koncovy bod ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

Y Koncovy bod ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

L Délka primky mm

al Pocatec¢ni Ghel vuci ose X stupné

a2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: 0.2=0
Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y — polarni:

L1 abs: Vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem mm
ink: Vzdalenost mezi poslednim a koncovym bodem mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

ol abs: Polarni thel mezi pélem a koncovym bodem stupné
ink: Polarni ihel mezi poslednim a koncovym bodem stupné
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

L Délka pfimky mm

al Pocatec¢ni thel vuci ose X stupné

) Uhel k predchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a.2=0
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PI&st/Plast C — kartézské souradnice:

Y Koncovy bod ve sméru Y (abs nebo ink) — (vypocita se z Yo nebo obracené) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

Yo Koncovy thel (abs nebo ink) — (vypocita se z Y nebo obraceng) stupné
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

Z Koncovy bod ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

L Délka pfimky mm

al Poc¢ate¢ni Ghel vuci ose Y stupné

o2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a2=0
PIast/Plast’ C a PI&St’' Y — polarni souradnice:

L1 abs: Vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem mm
ink: Vzdalenost mezi poslednim a koncovym bodem mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

fox8 abs: Polarni thel mezi pdlem a koncovym bodem stupné
ink: Polarni ihel mezi poslednim a koncovym bodem stupné
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

L Délka pfimky mm

al Pocatec¢ni thel vii¢i ose Y stupné

a2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a.2=0
PIast’ Y — kartézské souradnice:

Y Koncovy bod ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

Z Koncovy bod ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

L Délka pfimky mm

al Pocate¢ni Ghel vuci ose Y stupné

a2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a2=0

Pfechod na FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je faseta mm

nasledujici R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je radius mm

prvek

Doplikovy Doplrkové pfikazy v G-kodu; viz vyse.

pFikaz

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006 5-277




Funkce systému ShopTurn
5 5.6 Frézovani kontury

11/2006

Parametr Popis konturového prvku ,,kruh" Jednotka
Smér otageni o . o .
Opisovani ve sméru hodinovych ruci¢ek
Opisovani proti sméru hodinovych rucicek

R Radius kruhového oblouku mm
Celni plocha/Celni plocha C a Celnf plocha Y — kartézské soufadnice:

X Koncovy bod ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

Y Koncovy bod ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
Stfed kruhu ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

J Stfed kruhu ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

al Pocatec¢ni uhel vuci ose X stupné

a2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: 0.2=0

Bl Koncovy thel vici ose X stupné

B2 Uhel vysece kruhového oblouku stupné
Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y — polarni:

L1 abs: Vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem mm
ink: Vzdalenost mezi poslednim a koncovym bodem mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

ol abs: Polarni thel mezi pélem a koncovym bodem stupné
ink: Polarni Ghel mezi poslednim a koncovym bodem stupné
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

L2 abs: Vzdalenost mezi pdlem a stfedem kruhu mm
ink: Vzdalenost mezi poslednim a stfedem kruhu mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuije.

02 abs: Polarni thel mezi pélem a stfedem kruhu stupné
ink: Polarni uhel mezi poslednim bodem a stfedem kruhu stupné

al Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

a2 Pocatec¢ni Ghel vuci ose X stupné
Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné

Bl tangencialni pfechod: a2=0

B2 l,(oncovy Ghel vadi ose X stupné
Uhel vysece kruhového oblouku stupné
Plast/Plast C — kartézské souradnice:

Y Koncovy bod ve sméru Y (abs nebo ink) — (vypocita se z Ya nebo obracené) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

Yo Koncovy thel (abs nebo ink) — (vypocita se z Y nebo obracené) stupné
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

z Koncovy bod ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

J Stfed kruhu ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
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Ja Stfed kruhu ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) stupné
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

K Stfed kruhu ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

al Pocgateéni Ghel vici ose Y stupné

o2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a.2=0

Bl Koncovy Uhel viéi ose Y stupné

B2 Uhel vyseée kruhového oblouku stupné
PIast/Plast C a PI&St’ Y — polarni soufadnice:

L1 abs: Vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem mm
ink: Vzdalenost mezi poslednim a koncovym bodem mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

fox8 abs: Polarni thel mezi pélem a koncovym bodem stupné
ink: Polarni Ghel mezi poslednim a koncovym bodem stupné
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

L2 abs: Vzdalenost mezi pélem a stfedem kruhu mm
ink: Vzdalenost mezi poslednim a stfedem kruhu mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

02 abs: Polarni uhel mezi pélem a stfedem kruhu stupné
ink: Polarni ahel mezi poslednim bodem a stfedem kruhu stupné
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

al Pocéateéni thel vaci ose Y

o2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a.2=0 stupné

Bl Koncovy thel vii¢i ose Y stupné

B2 Uhel vyse&e kruhového oblouku stupné
PIast’ Y — kartézské souradnice:

Y Koncovy bod ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

Z Koncovy bod ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

J Stfed kruhu ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

K Stfed kruhu ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

al Pocatecni thel vaci ose Y stupné

o2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a.2=0

B1 Koncovy thel vii¢i ose Y stupné

B2 Uhel vysece kruhového oblouku stupné

Pfechod na FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je faseta mm

nasledujici R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je radius mm

prvek

Doplrikovy Doplrikové pfikazy v G-kodu; viz vySe

pFikaz
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5.6.4 Editace kontury

Jestlize mate vytvorenu néjakou konturu, mazete ji dodatec¢né upravo-
G vat. S jednotlivymi konturovymi prvky mazete délat tyto operace:

e vkladani

e Upravy

e kopirovani nebo

e mazéni

Pokud jsou ve Vasem programu definovany dvé kontury téhoz nazvu,
E budou se zmény uskutecnéné v jedné kontufe automaticky prenéset i

do kontury se stejnym oznacenim.

Konturovy prvek:vlozeni » V pracovnim planu vyberte konturu.

> » Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

» Najedte kurzorem na posledni konturovy prvek pfed koncem kon-

tury.
3 (o\ » Pomoci programového tlacitka vyberte pozadovany konturovy
A4 prvek.
» Do vstupni obrazovky zadejte parametry.
» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".
Prevzit

Pozadovany konturovy prvek bude pfipojen ke konture.

Konturovy prvek:zména » 'V pracovnim planu vyberte konturu.

> » Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

» Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery byste si préali upravo-
vat.

> » Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Otevie se odpovidajici vstupni obrazovka a v programovaci grafice se
vybrany prvek zobrazi ve zvétSené podobé.

» Zadejte pozadované pozadované zmény.

> Stisknéte programové tla¢itko ,Prevzit".
Pravzit

Aktuélni hodnoty konturového prvku se pfenesou do systému a zmé-
na se okamzité zobrazi v programovaci grafice.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Zmeéna dialogové volby

Zménit
volbu

Dialogova
volba

Prevzit
dialog

Vlozeni konturového

prvku

>

<«

Y

Prevzit

Jestlize v pribéhu zadavéani dat konturového prvku vznikly dvé rdzné
moznosti prabéhu kontury a Vy jste vybrali Spatnou alternativu, mize-
te svou volbu dodate¢né zménit. Jestlize vSak uz ze zadanych para-
metr(i vyplyva jednoznacny prabéh kontury, Zadna dialogova volba se
uz neobjevi.

» Oteviete vstupni obrazovku pfislusného konturového prvku.
» Stisknéte programové tlagitko ,Zménit volbu".
Opét se zobrazi obé moznosti prabéhu kontury.

» Stisknéte programové tlacitko ,Dialogova volba“, kterym pfepinate
mezi dvéma rliznymi moznostmi prabéhu kontury.

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit dialog".

Zvolena alternativa bude systémem prevzata.

» V pracovnim planu vyberte konturu.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

» Najedte kurzorem na konturovy prvek, za ktery si prejete vlozit
novy prvek.

» Pomoci programového tlacitka vyberte novy konturovy prvek.
» Do vstupni obrazovky zadejte parametry.

» Stisknéte programové tlagitko ,Prevzit".

Konturovy prvek se prevezme do kontury. Nasledujici konturové prvky
se automaticky aktualizuji v souladu s novym stavem kontury.

Jestlize do kontury vloZite novy prvek, budou zbyvajici konturové prv-
ky zohlednovéany az tehdy, kdyz kurzorem zvolite symbol prvniho
nasledujiciho prvku vedle grafického okna.

Muze se stat, Ze se koncovy bod vlozeného prvku nenavazuje na
pocatecni bod prvku nasledujiciho. V takovém pfipadé systém Shop-
Turn vypiSe chybové hlaSeni ,Geometrické Udaje si neodpovidaji".
Budete-li si prat tento rozpor odstranit, vlozte Sikmou pfimku, aniz
byste zadali hodnoty parametru.
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Konturovy
prvek:vymazani

>

Smazat
prvek

oK v

5.6.5 Frézovani po draze

Korekce radiusu frézy

» V pracovnim planu vyberte konturu.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

> Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery byste si prali vyma-
zat.

» Stisknéte programové tlacitko ,Smazat prvek".

» Stisknéte programoveé tlacitko ,,OK".

Vybrany konturovy prvek bude vymazan.

Jestlize chcete frézovat oteviené nebo uzaviené kontury, pouzijte
funkci ,Frézovani po draze". Abyste mohli konturu vyfrézovat, musite
ji napfed definovat.

Opracovavani je mozné v kterémkoli sméru, tzn. ve sméru nebo proti
naprogramovanému sméru kontury.

Kontury mohou mit pro obrabéni v protisméru maximéalné 170 kontu-
rovych prvkl (v€etné faset/radiusa).

Zvlastnosti (kromé hodnot posuvu) volného zadavani G-koda nejsou
pfi frézovani po draze proti sméru kontury zohledriovany.

P¥i frézovani po draze si mlzete zvolit zpusob opracovani (obrabéni
nahrubo, nadisto, srazeni hran). Pokud chcete napfed obrobit nahrubo
a potom nadisto, musite obrabéci cyklus vyvolat dvakrat (1. blok =
obrabéni nahrubo, 2. blok = obrabéni nacisto). Naprogramované pa-
rametry z(stavaji pfi druhém volani cyklu zachovany.

Déle muzete rozhodnout, zda chcete konturu opracovat s korekci
radiusu frézy nebo po stfedové draze nastroje.

Naprogramovanou konturu miiZete obrobit s korekci radiusu frézy
vlevo nebo vpravo od kontury. Pfitom si mUzete vybirat z riznych
zpUsob( a strategii najizdéni na konturu a odjizdéni od kontury.
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Zpusob najizdéni/odjizdéni

Na konturu je mozné najizdét popr. od ni odjizdét ve &tvrtkruhu,
palkruhu nebo po pfimce.

Pfi najizdéni v ¢tvrtkruhu nebo v palkruhu musite zadat radius
drahy stfedu frézy, pfi najizdéni po pfimce vzdalenost mezi vnéjsi
hranou frézy a po¢ate¢nim nebo koncovym bodem kontury.

Pro najizdéni a odjizdéni si mGzete vybrat také rGzné rezimy po-
hybu, napf. najizdéni ve ¢tvrtkruhu a odjizdéni v palkruhu.

Najizdéni po pfimkéach, v ctvrtkruhu a v pdlkruhu

Strategie najizdéni/odjizdéni

PFi najizdéni v roviné se napfed uskute¢riuje posuv ve sméru Z do
hloubky a potom pohyb v roviné XY. Odjizdéni se uskute¢nuje v
obraceném poradi.

PFi prostorovém najizdéni a odjizdéni se sou¢asné najizdi do
hloubky a v roviné.

Pro najizdéni a odjizdéni si mlzete vybrat odliSné strategie, napfr.
najizdéni v roviné a odjizdéni v prostoru.

Stfedova draha nastroje Pokud byste si préali pracovat bez korekce radiusu frézy, bude napro-

gramovana kontura vyfrézovana stfedovou drahou néastroje.
Najizdéni a odjizdéni je pfitom mozné po pfimce nebo po kolmici.
Kolmé najizdéni/odjizdéni mizete napfiklad pouzivat u uzavienych
kontur.
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Korekce stény drazky Pokud frézujete konturu na plastové ploSe (rovina obrabéni PI&st /

Plast C), muzete pracovat s nebo bez korekce stény drazky.

o Korekce stény drazky vypnuta
Pokud je primér nastroje roven Sifce drazky, systém ShopTurn vy-
rabi drazky s rovnobéznymi sténami.
Je-li Sitka drazky vétsi nez priimér nastroje, stény drazek nejsou
rovnobézné.

e Korekce stény drazky zapnuta
Systém ShopTurn vyrabi drazky s rovnobéznymi sténami, i kdyz je
Sifka drazky vétsi nez prameér nastroje.

Pokud si pfejete pracovat s korekci stény drazky, nesmite naprogra-
movat konturu drazky, ale imaginarni drahu stfedu ¢epu vedeného v
drazce, pficemz se &ep musi dotykat obou stén. Sifku drazky uréujete
parametrem D.

aFrézovini| | Frézovant » Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani“, ,Frézovani kontury“ a
- kontury > ~Frézovani po draze".
Frézovani
po draze >
Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Poloha MuUzZete si vybrat z 8 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpFredu
¢ Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIast/PI4st C - vnitfni
o PIast/PI4st C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
¢ Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PI&st Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e Plast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
1y Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/PI&st Y, jakoZ i pii Celni
plocha C/Plast C, pokud se pfi obrabéni nahrubo najizdi kolmo)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Zpusob o Hrubovani
opracovan " Obréabéni nacisto
Srazeni hran
Smér obrabéni [Smérem dopfedu: obrabéni se uskutecriuje v naprogramovaném sméru kontury
smérem dozadu: obrabéni se uskutec¢ruje proti naprogramovanému sméru kontury
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Korekce Udani, na které strané kontury se fréza pohybuje vzhledem ke sméru jejiho pohybu:
radiusu Obrabéni vpravo od kontury
Obrabéni vlevo od kontury
Obrabéni po draze stfedu nastroje

Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrdbéni nahrubo a nadisto) mm
DZ Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto) mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky — (jen pro obrabéni nahrubo) mm
UXY PFidavek pro obrobeni nadisto v roviné (jen pfi hrubovani vievo a vpravo od kontury) | mm
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spi¢ky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srdZeni hran) mm

Plast/PIast C:
Korekce stény | Aktivovani korekce stény drazky
drazky
D Posunuti vi¢i naprogramované draze (jen kdyz je korekce stény drazky aktivni) mm
X0 Primér valce & (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 & (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nagcisto) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto) mm
UX Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky — (jen pro obrabéni nahrubo) mm
uyz Pridavek pro obrobeni nagisto v roviné (jen pfi hrubovani vlevo a vpravo od kontury) | mm
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spi¢ky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srdZeni hran) mm

Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) (jen u obrabéni nahrubo a nadisto) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nagisto) mm
uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky — (jen pro obrabéni nahrubo) mm
UXY PFidavek pro obrobeni nagisto v roviné (jen pfi hrubovani vlevo a vpravo od kontury) | mm
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi srazeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spi¢ky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm

Plast’ vY:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (abs. nebo ink.) (jen u obrdbéni nahrubo a nacisto) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) — (pouze pro obrabéni nahrubo a nadisto) mm
UX PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky — (jen pro obrabéni nahrubo) mm
uyz PFidavek pro obrobeni nagisto v roviné (jen pfi hrubovani vlevo a vpravo od kontury) | mm
FS Sitka fasety (ink) - (jen pfi sraZeni hran) mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (abs nebo ink) — (jen pfi srazeni hran) mm
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Zpusob Zpusob najizdéni:
najizdéni Ve étvrtkruhu: Cast spiraly (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od
kontury)

V pulkruhu: Cast spiraly (jen pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od kontury)
Jako pfimka: Sikma pfimka v prostoru
Kolmo: kolmo k draze (pouze pfi frézovani po draze stfedu nastroje)

Strategie ]
najizdéni po osach

v prostoru (nikoli pro zplsob zajizdéni kolmo)

R1 Radius najizdéni (pouze v rezimu najizdéni v tvrt- a v palkruhu) mm

L1 Délka najizdéni (pouze v reZimu najizdéni po pfimce) mm

Fz PFisuv do hloubky mm/zub
(ien u Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y — strategie najizdéni po osach) | mm/min

FX PFisuv do hloubky mm/zub
(jen u PI&st/ PI&St C a PIAst Y — strategie najizdéni po oséch) mm/min

ZpUsob ZpUsob odjizdéni:

odjizdéni Ve étvrtkruhu: Cast spiraly (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od
kontury)

V pulkruhu: Cast spiraly (jen pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od kontury)
Jako pFimka: Sikméa pfimka v prostoru
Kolmo: kolmo k draze (pouze pfi frézovani po draze stfedu nastroje)

Strategie
odjl’idgni po osach

v prostoru (nikoli pro zplsob odjizdéni kolmo)
R2 Radius odjizdéni (pouze v rezimu odjizdéni v tvrt- a v palkruhu) mm
L2 Délka odjizdéni (pouze v rezimu odjizdéni po pfimce) mm
ZpUsob Jestlize je zapotiebi nékolik pfisuvl do hloubky, specifikujte vySku pozvednuti, tzn.
pozvednuti vysSku, na kterou se bude nastroj stahovat mezi jednotlivymi pfisuvy (pfi pfechodu
nastroje od konce kontury na jeji zacatek).

® na navratovou rovinu

e 70 + bezpeénostni vzdalenost (jen u Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha
Y) nebo X0 + bezpeénostni vzdalenost (jen u Plast/Plast C a PIast Y)

e 0 bezpecnostni vzdalenost

e 7adny zpétny pohyb

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
5-286 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovéni ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



11/2006

Funkce systému ShopTurn
5.6 Frézovani kontury 5

5.6.6 Predvrtani v konturové dutiné

[3

Jestlize si prejete pfi odstraniovani materialu z konturové dutiny zajiz-
dét kolmo a nemate-li k dispozici Zadnou frézu s ¢elnim zubem, musi-
te dutinu predvrtat. Abyste zabranili sklouznuti vrtdku pfi pfedvrtavani,
muzete napred navrtat stfedici dulky.

Nez spustite pfedvrtavani dutiny, musite napfed zadat jeji konturu.
Jestlize si budete préat pfed predvrtavanim navrtat stfedici dalky, musi-
te obé operace naprogramovat ve dvou samostatnych blocich.

Pocet a polohy potfebnych pfedvrtavacich operaci jsou zavislé na
specialnich okolnostech (jako jsou napf. tvar kontury, nastroj, pfisuv
v roviné, pridavek rozméru pro opracovani nacisto) a jsou vypocitava-
ny systémem ShopTurn.

Jestlize obrabite vétSi pocet dutin a prali byste si vyhnout se zbytec-
nym vyménam nastroje, je vhodné napfed predvrtat vSechny dutiny a
pak z nich ze vSech odstranovat frézovanim material. V tomto pfipadé
musite pfi navrtavani stfedicich dalka a pfedvrtavani nastavit veskeré
zbyvajici parametry, které se vypisi, kdyz stisknete programové tlacit-
ko ,VSechny parametry". Tyto parametry musi odpovidat parametrim
prislusného kroku frézovani (odstranovani materialu z dutiny). P¥fi
programovani potom postupujete nasledujicim zptsobem:

Kontura dutiny 1

Navrtavani stfediciho dilku
Kontura dutiny 2

Navrtavani stfediciho dalku
Kontura dutiny 1

Predvrtani

Kontura dutiny 2

Predvrtani

Kontura dutiny 1

Odstrafiovani materialu frézovanim
Kontura dutiny 2

12. Odstranovani materialu frézovanim

© NGk

[
= o

Jestlize dutinu opracovavate kompletné, tzn. navrtavanim stredicich
dalkd, predvrtanim a odstrafiovanim materialu z dutiny pfimo po sobé
a nenastavite doplfikové parametry pro navrtavani stfedicich dil-
kd/pfedvrtani, systém ShopTurn pfevezme hodnoty téchto parametrd
Z obrabéci operace obrabéni dutiny (nahrubo).
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Navrtavani strediciho

dalku
eieonind| | Frézovani » Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani“, ,Frézovani kontury*,
i -aFrezovani kontury > .Predvrtani“ a ,Navrtani*.
Predvrtani Navrtani >
>
VSechny » Stisknéte programové tlacitko ,VSechny parametry", abyste mohli
parametry zadat dopliikové parametry.
Parametr Popis — Navrtavani stredicich dalka Jednotka
T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Poloha MUzZete si vybrat z 8 riznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpFedu
« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PI&St/PI&St C - vnitini
o PI&St/PI&St C - vnéjsi
o Celni plocha Y — vptedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PI&St Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& [i$)] Zablokovani/odblokovani vietena
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
TR Referenéni nastroj pro navrtavani stredicich dulkd
D BFit referenéniho nastroje (1 nebo 2)
Celnfi plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
Pfisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku praméru frézy (mm) %
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
Plast/PIast C:
X0 Pramér valce & (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (ink.) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
Pfisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku praméru frézy (mm) %
uyZz Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priméru frézy (mm) %
UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
Plast' Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (ink.) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
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e 70 + bezpegnostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpecénostni vzdalenost (jen u PIast/Plast C a PIast' Y)

Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji zadné ostravky vysSi nez Z0 (X0), je mozné

naprogramovat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpecnostni vzdalenost

(X0 + bezpecnostni vzdalenost).

PFisuv v roviné v % pomeér prisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
uYz Pridavek rozméru pro obrdbéni nagisto v roviné mm
Zplsob Jestlize opracovavani vyZaduje vétsi pocet bodll zajizdéni, zadejte vysSku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro zajizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu

Predvrtani

[ aFrézovan Frézovani

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani“, ,Frézovani kontury",

kontury > .Predvrtani“ a ,Predvrtani“.
Predvrtani Predvrtani
>
V8echny » Stisknéte programové tlacitko ,VSechny parametry”, abyste mohli
parametry zadat dopliikové parametry.
Parametr Popis - Predvrtavani Jednotka
T,D,F, S,V [(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Poloha Muzete si vybrat z 8 riiznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpredu
o Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIast/PIast C - vnitfni
o PIaSt/PIast C - vnéjsi
o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& [ Zablokovani/odblokovani vietena
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
TR Referenéni nastroj pro predvrtavani
D BFit referenéniho nastroje (1 nebo 2)
Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomeér prisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
UXxy Pridavek rozméru pro obrabéni nagdisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
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Plast/PIast C:
X0 Pramér valce & (abs) mm
X1 Hloubka vztaZena na X0 & (abs. nebo ink.) mm
DYz Maximalni pfisuv v roving YZ mm

PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nagisto v roving mm
UX PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm

Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm

Pfisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku praméru frézy (mm) %
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
uz Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm

PIast’ vY:
Cco Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) mm
DYZ Maximalni pfisuv v roviné YZ mm

PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
uyz Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
UX PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
Zpusob Jestlize opracovavani vyZzaduje vétsi pocet bodl zajizdéni, zadejte vysku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro zajizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu

e Z0 + bezpegnostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpec€nostni vzdalenost (jen u Plast/Plast C a PI&st Y)

Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji zadné ostravky vySSi nez Z0 (X0), je mozné

naprogramovat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpecénostni vzdalenost

(X0 + bezpecénostni vzdalenost).
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5.6.7 Frézovani konturovych dutin (obrabéni nahrubo)

(3
=7

I [—-Frézcn.-énl'

Frézovani
kontury >

Frézovani
kapsy

Pokud potfebujete vyfrézovat dutinu na ¢elni nebo plastové ploSe,
pouzijte funkci ,Frézovani dutiny".

Drive nez prikrocite k odstrafiovani materialu z dutiny, musite napred
zadat konturu dutiny a konturu pfipadného ostravku.

Dutina bude frézovana rovnobézné s konturou zevnitf smérem ven.
Smér je uréen smyslem otaceni pfi obrabéni (nesousledné nebo sou-
sledné frézovani) (viz kapitola ,Zména parametrl programu").
Jestlize se v dutiné nachazi ostriivek, systém ShopTurn jej automatic-
ky pfi frézovani bere v Gvahu.

PFi odstrafovani materialu si mdzete zvolit zplsob opracovéani (obréa-
béni nahrubo nebo nacisto). Pokud chcete napfed obrobit nahrubo a
potom nacisto, musite obrabéci cyklus vyvolat dvakrat (1. blok = ob-
rabéni nahrubo, 2. blok = obrabéni nacisto). Naprogramované para-
metry zlstavaji pfi druhém volani cyklu zachovany. Pokud budete
potfebovat informace o obrabéni nacisto, prostudujte si prosim kapito-
lu ,Obrabéni konturovych dutin nadisto".

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani®, ,Frézovani kontury“ a
.Frézovani dutiny“.

» Zvolte zpusob obrabéni ,Obrabéni nahrubo".

Parametr Popis pro obrabéni nahrubo Jednotka
T,D,F, S,V [(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Poloha Muzete si vybrat z 8 riznych poloh:
¢ Celni plocha/Celni plocha C - vpredu
o Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIast/PIast C - vnitfni
o PIaSt/PIast C - vnéjsi
o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e Plast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& [ Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celnf plocha Y/PIast Y, jakoZ i p¥i Celni
plocha C/Plast C, pokud se pfi obrabéni nahrubo zajizdi stfedem)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
ZpUsob
opracovani Hrubovani
Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
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PFisuv v roviné v % pomér pFisuvu v roviné (mm) ku primeéru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
Uxy Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky mm
Plast/Plast C:
X0 Pramér valce & (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 @& (abs. nebo ink.) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nagisto v roving mm
UX Pridavek rozméru pro obrabéni nagisto do hloubky mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky mm
Plast’ Y:
Cco Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
Pfisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku praméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nagcisto v roviné mm
UX PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky mm
Poc¢ate¢ni bod | Poc¢ate¢ni bod se uréuje bud automaticky nebo jej zadejte manuélné
Pokud je pocate¢ni bod zadan manualné, mize se nachazet i mimo dutinu,
v disledku ¢ehoz se uskutecruje rovnou obrabéni dutiny bez zajizdéni nastroje,
napf. u dutin otevienych z boku.
X Pogateéni bod X (abs) — (pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y — mm
manudlni zadani poc¢ate¢niho bodu)
Y Pogateéni bod Y (abs) — (pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y — mm
manualni zadani poc¢atecniho bodu)
Y Pocatecni bod Y (abs) — (pouze Plast/ Plast C a PI&St Y — manuélni zadani po¢a- | mm
te¢niho bodu)
z Pocate¢ni bod Z (abs) — (pouze Plast/ Plast C a Plast Y — manualni zadani po¢a- | mm
te¢niho bodu)

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
5-292 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovéni ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



11/2006

Funkce systému ShopTurn
5.6 Frézovani kontury 5

Zajizdéni Strategie zajizdéni:
Kyvnym pohybem: Nastroj zajizdi kyvnym pohybem s naprogramovanym Ghlem
(EW).
Spirala: Zajizdéni se uskute¢riuje po spirale s naprogramovanym radiusem (ER) a
S naprogramovanym stoupanim (EP).
Stredem: Tento zpUsob zajizdéni vyzaduje frézu, ktera feze pres stfed. Do obrobku
se zajizdi naprogramovanym posuvem (FZ, pfip. FX).
EW Uhel zajizdéni (jen pfi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
EP Maximalni stoupani pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm/ot
Stoupani spiraly maze byt na zakladé geometrickych pomérd mensi.
ER Radius pro zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm
Tento radius nesmi byt vétSi nez radius frézy, jinak zbude materiél. Kromé toho da-
vejte pozor, aby nedoSlo k poSkozeni dutiny.
Fz PFisuv do hloubky (pouze pfi zajizdéni stredem - jen u Celni plocha/Celni plocha C | mm/zub
a Celni plocha Y) mm/min
FX Pfisuv do hloubky (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u Plast/Plast C a PIast' Y) mm/zub
mm/min
Zpusob Jestlize opracovavani vyzaduje vétSi pocet bodl zajizdéni, zadejte vysku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro zajizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu
e Z0 + bezpeénostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpecénostni vzdalenost (jen u PIast/Plast C a PIast' Y)
Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji zadné ostravky vySSi nez Z0 (X0), je mozné
naprogramovat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpe¢nostni vzdalenost
(X0 + bezpecnostni vzdalenost).
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5.6.8 Odstranovani zbytkového materialu z konturové dutiny

Jestlize jste z konturové dutiny (s ostrlivky/bez ostravku) odstranili
G material a v dutiné zlstaly néjaké zbytky materialu, systém ShopTurn

je schopen je automaticky zjistit. Tento zbytkovy material mizete od-

stranit vhodnym nastrojem, aniz byste museli celou dutinu znovu ob-

rabét, tzn. nekonaji se zadné pohyby naprazdno.

Material, ktery zGstane jako pfidavek rozméru pro opracovani nacisto,

neni povazovan za zbytkovy material.

Zbytkovy material se vypocitava na zékladé frézovaciho néstroje pou-
Zitého pro odstranovani materialu z dutiny.

Jestlize obrabite vétSi pocet dutin a prali byste si vyhnout se zbytec-
nym vymeénam nastroje, je vhodné vSechny dutiny napfed obrobit
nahrubo a pak z nich ze vSech odstranit zbytkovy material. V tomto
pfipadé musite pfi odstrariovani zbytkového materidlu zadat také pa-
rametr referenéniho nastroje TR, ktery se objevi, kdyZz stisknete pro-
gramove tla¢itko ,VSechny parametry". Pfi programovani potom po-
stupujete nasledujicim zptsobem:

Kontura dutiny 1
Odstraniovani materialu frézovanim
Kontura dutiny 2
Odstrariovani materiélu frézovanim
Kontura dutiny 1
Odstrariovani zbytkového materialu
Kontura dutiny 2
Odstrariovani zbytkového materialu

© NGO R WD

Funkce ,Odstranovani zbytkového materialu” je softwarovym volitel-
nym dopliikem.

B Ll

Frézovani » Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani“, ,Frézovani kontury“ a
~@Frézovani ZON .

-4 kontury > »Zbyt. mat. dutiny*.

Zbyt. mat.

kapsy

Vsechny » Stisknéte programoveé tlacitko ,VSechny parametry", abyste mohli
parametry zadat dopliikové parametry.
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V [(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Poloha Muzete si vybrat z 8 riiznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
o Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIaSt/PIast C - vnitfni
o PIASt/PI&St C - vnéjsi
o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIasSt Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& [ Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celnf plocha Y/PIast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Zpu,so’b opra- Hrubovéani
covani
TR Referenéni nastroj pro odstrafiovani zbytkového materiéalu
D BFit referenéniho nastroje (1 nebo 2)
Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomeér prisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXxy Pridavek rozméru pro obrdbéni nagdisto v roviné mm
uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky mm
PIast/Plast C:
X0 Primér valce & (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 & (abs. nebo ink.) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
UX Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v rovingé XY mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky mm
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Plast’ vY:
Cco VztaZzny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) mm
DYZ Maximalni pfisuv v roviné YZ mm

PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
UX Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
Zpusob Jestlize opracovavani vyZzaduje vétsi pocet bodl zajizdéni, zadejte vysku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se néastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro zajizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu

e Z0 + bezpegnostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpec€nostni vzdalenost (jen u Plast/Plast C a PI&st Y)

Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji Zzadné ostrivky vysSi nez Z0 (X0), je mozné

naprogramovat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpeénostni vzdalenost

(X0 + bezpecénostni vzdalenost).

5.6.9 Obrabéni konturové dutiny nacisto

[3
=7

Jestlize jste pfi obrabéni konturové dutiny nahrubo naprogramovali
pridavek rozméru pro opracovani nacisto pro dno nebo okraj dutiny,

dutinu pak jeSté musite obrabét nadisto.

Pro obrabéni okraje nebo dna nacisto musite pro kazdou z téchto
operaci naprogramovat samostatny blok. Dutina je pfitom obrabéna

jen jednou.

PFi obrabéni nacisto systém ShopTurn bere v Gvahu vSechny existujici

ostriivky stejné jako pfi obrabéni nahrubo.

Jako alternativu k funkci ,,Obrabéni okraje nacisto" mlzete naprogra-
movat funkci ,Frézovani po draze". Pfitom mate k dispozici moznosti
pro optimalizaci strategie a zplsobu najizdéni/odjizdéni. PFi progra-

movani potom postupujete nasledujicim zpasobem:
Kontura:dutina

Kontura:ostravek

Odstrafiovani materialu (hrubovani)
Kontura:dutina

Frézovani po draze (obrabéni nacisto)
Kontura:ostravek

Frézovani po draze (obrabéni nacisto)

No gk wbdE
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I [—.Frézcn.-énl'

Frézovani
kontury >

Frézovani
kapsy

Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani“, ,Frézovani kontury“ a
~Frézovani dutiny*.

Vyberte zpusob obrabéni ,Obrabéni dna nacdisto" nebo ,Obrabéni
okraje nadisto".

Parametr

Popis pro obrabéni dna naéisto: Jednotka

T,D,F SV

(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokud“.)

Poloha

MuZzete si vybrat z 8 rliznych poloh:

o Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

¢ Celni plocha/Celnf plocha C - vzadu

o PI&St/PI&St C - vnitfni

o PI4St/PI&St C - vnéjsi

« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIasSt Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
o PIAst Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)

1

Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/PIast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Zplsob opra-

Obrabéni nacisto na dné

covani
Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v rovingé XY mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
Plast/PIast C:
X0 Primér valce & (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 & (abs. nebo ink.) mm
DYz Maximalni pfisuv v roving YZ mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku praméru frézy (mm) %
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nagisto v roving mm
UX PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomeér prisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
UXxy Pridavek rozméru pro obrabéni nagdisto v roviné mm
uz Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
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Plast’ vY:
Cco VztaZzny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) mm
DYZ Maximalni pfisuv v roviné YZ mm

PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
UX PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky mm

Pocatec¢ni bod | Po¢ate¢ni bod se uréuje bud automaticky nebo jej zadejte manualné

Pokud je po¢ate¢ni bod zadan manualné, mize se nachazet i mimo dutinu,

v dusledku ¢ehoz se uskute€nuje rovnou obrabéni dutiny bez zajizdéni nastroje,
napf. u dutin otevienych z boku.

X Pogateéni bod X (abs) — (pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y — mm
manualni zadani poc¢atec¢niho bodu)

Y Pogatedéni bod Y (abs) — (pouze Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y — mm
manualni zadani po¢ate¢niho bodu)

Y Pocateéni bod Y (abs) — (pouze Plast/ Plast C a Plast Y — manudlni zadani po¢a- | mm
te¢niho bodu)

z Pocate¢ni bod Z (abs) — (pouze PIast/ Plast C a PI&St Y — manualni zadani po¢a- | mm
te¢niho bodu)

Zajizdéni Strategie zajizdéni:
Kyvnym pohybem: Néstroj zajizdi kyvnym pohybem s naprogramovanym thlem
(EW).

Spiréla: Zajizdéni se uskute¢nuje po spirdle s naprogramovanym radiusem (ER) a
S naprogramovanym stoupanim (EP).

Stfredem: Tento zplsob zajizdéni vyzaduje frézu, ktera feze pres stfed. Do obrobku
se zajizdi naprogramovanym posuvem (FZ, pfip. FX).

EW Uhel zajizdéni (jen pfi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné

EP Maximalni stoupani pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm/ot
Stoupani spiraly maze byt na zakladé geometrickych pomérd mensi.

ER Radius pro zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm

Tento radius nesmi byt vétsi nez radius frézy, jinak zbude material. Kromé toho da-
vejte pozor, aby nedoSlo k poSkozeni dutiny.

Fz PFisuv do hloubky (pouze pfi zajizdénf stfedem - jen u Celnf plocha/Celni plocha C | mm/zub
a Celni plocha Y) mm/min
FX PFisuv do hloubky (pouze pfi zajizdéni stfedem - jen u PIast/PIast C a PIast Y) mm/zub
mm/min
Zpusob Jestlize opracovavani vyzaduje vétSi pocet bodl zajizdéni, zadejte vySku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro zajizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu

e Z0 + bezpeénostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpec¢nostni vzdalenost (jen u PIast/Plast C a Plast Y)
Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji Zzadné ostrivky vysSi nez Z0 (X0), je mozné
naprogramovat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpecénostni vzdalenost
(X0 + bezpecénostni vzdalenost).
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Parametr Popis pro obrabéni okraje naéisto Jednotka
T,D,F, S,V [(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Poloha Muzete si vybrat z 8 riiznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
o Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIaSt/PIast C - vnitfni
o PI&St/PI&St C - vnéjsi
o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIasSt Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& [ Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celnf plocha Y/PIast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Druh obrabéni R .
Obrabéni nadisto okraje
Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
PIast/Plast C:
X0 Primér valce & (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzenéd na X0 & (abs. nebo ink.) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nagisto v roviné mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
Uxy Pridavek rozméru pro obrdbéni nagdisto v roviné mm
Plast’ Y:
(e0] Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
ZpUsob Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodl zajizdéni, zadejte vySku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro zajizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu
e Z0 + bezpeénostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpecnostni vzdalenost (jen u Plast/Plast C a PIast Y)
Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji Zzadné ostriivky vysSi nez Z0 (X0), je mozné
naprogramovat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpeénostni vzdalenost
(X0 + bezpecnostni vzdalenost).
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5.6.10 Srazeni hran u konturové dutiny

Y > Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani, ,Frézovani kontury" a
f [—.Fréz-:-véni Frézovani i i p g. ) y
kontury > ~Frézovani dutiny".
Frézovani
kapsy

» Zvolte zplGsob obrabéni ,Srazeni hran".

Jestlize byste chtéli frézovat fasetu a pro obrabéni nacisto jste napro-
gramovali vnitfni rohy bez zaobleni, musite pro srdzeni hran specifi-
kovat radius hladici frézy jako zaobleni v konture.

Parametr Popis pro srazeni hrany: Jednotka

T,D,F, S,V |[(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)

Poloha Muzete si vybrat z 8 rliznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

e PIast/PI4st C - vnitfni

o PIast/PI4st C - vnéjsi

« Celni plocha Y — vpFedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

e PIast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)

& [$)] Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/PIast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
ZpUsob Srazeni hran
opracovani
Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
FS Sitka fasety, ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni pi¢ky nastroje, abs. nebo ink. mm
Plast/PIast C:
X0 Pramér valce & (abs) mm
FS Sitka fasety, ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni 3pidky nastroje, abs. nebo ink. mm

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
5-300 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovéni ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



11/2006

Funkce systému ShopTurn
5.6 Frézovani kontury 5

Celni plocha Y:
CP VztaZny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
FS Sitka fasety, ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje, abs. nebo ink. mm

PIast’ Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
FS Sitka fasety, ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni $pi¢ky nastroje, abs. nebo ink. mm
ZpUsob Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodl zajizdéni, zadejte vySku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro zajizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu

e Z0 + bezpeénostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpec€nostni vzdalenost (jen u Plast/Plast C a PI&st' Y)

Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji Zzadné ostriivky vysSi nez Z0 (X0), je mozné

naprogramovat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpe¢nostni vzdalenost

(X0 + bezpecnostni vzdalenost).

5.6.11 Frézovani konturovych éepti (obrabéni nahrubo)

[3
=7

Pokud potfebujete vyfrézovat na ¢elni nebo plastové ploSe libovolny

¢ep, pouzijte funkci ,Frézovani cepu”.

Dtive nez prikrocite k frézovani ¢epu, musite napfed zadat konturu
surového obrobku a potom jednu nebo vice kontur ¢epu. Kontura
surového obrobku uréuje oblast, mimo kterou se nenachazi zadny
material, tzn. Ze se tam pouziva rychly posuv. Mezi konturou surového

obrobku a konturou ¢epu se pak odstrariuje material.

PFi frézovani si mizete zvolit zplsob opracovani (obrabéni nahrubo,
nacdisto, srazeni hran). Pokud chcete napfed obrobit nahrubo a potom
nacisto, musite obrabéci cyklus vyvolat dvakrét (1. blok = obrabéni
nahrubo, 2. blok = obrabéni nadisto). Naprogramované parametry
zUstavaiji pfi druhém volani cyklu zachovany. Informace o obrabéni
nacisto naleznete v kapitole ,,Obrabéni konturovych ¢epl nacisto".

Jestlize programujete jenom konturu surového obrobku a ne druhou
konturu pro ¢ep, muzete pro konturu surového obrobku pouZit rovinné

frézovani.
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Najizdéni/odjizdéni 1.

Nastroj najede rychlym posuvem na pocate¢ni bod ve vySce navra-
tové roviny a potom sjizdi na bezpecnostni vzdalenost. Pocatecni
bod je vypocitan systémem ShopTurn.

Nastroj se napred pFisouva na hloubku obrabéni a potom najizdi
pracovnim posuvem ve ¢étvrtkruhu ze strany na konturu ¢epu.

Cep bude frézovan rovnobézné s konturou zvnéjska smérem
dovnitf. Smér je uréen smyslem otaceni pfi obrabéni (nesousledné
nebo sousledné frézovani) (viz kapitola ,Zména parametrd pro-
gramu").

. Jestlize je ¢ep v dané roviné hotovy, nastroj po Etvrtkruhu opousti

konturu, nacez nasleduje pfisuv na dalSi opracovavanou hloubku.

. Na ¢ep se bude znovu najizdét po ¢tvrtkruhu a pak bude frézovan

rovhobézné s konturou zvnéjSka smérem dovnitf.

. Kroky 4 a 5 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno napro-

gramované hloubky ¢epu.
Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpeénostni vzdale-
nost.

ieouini| | Frézovani » Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani“, ,Frézovani kontury“ a
J - kontury > .Frézovani ¢epu“.
Ifrézovém’
cepu
» Zvolte zpusob obrabéni ,Obrabéni nahrubo".
Parametr Popis pro obrabéni nahrubo Jednotka
T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blok(*.)
Poloha MUZzete si vybrat z 8 riznych poloh:
o Celni plocha/Celni plocha C - vpredu
« Celni plocha/Celnf plocha C - vzadu
o PIast/PIast C - vnitini
o PIast/PIast C - vnéjsi
« Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
o Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIaSt Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
n (D) Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/PI&st Y, jako? i pfi Celni
plocha C/PIast C, pokud se pfi obrabéni nahrubo zajizdi stfedem)
Tato funkce musi byt instalovéana vyrobcem stroje.
Zpusob o
opracovani Hrubovani
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Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v rovingé XY mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky mm
PIast/PIast C:
X0 Primér valce & (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 & (abs. nebo ink.) mm
DYz Maximalni pfisuv v roving YZ mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku praméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nagisto v roving mm
UX PFidavek rozméru pro obrabéni nagisto do hloubky mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomeér prisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
DZ Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXxy Pridavek rozméru pro obrabéni nagdisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
Plast’ Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) mm
DYZ Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
UX Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
Zpusob Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodll najizdéni, zadejte vySku zpé&tného
pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro najizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu
e Z0 + bezpeénostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpec€nostni vzdalenost (jen u Plast/Plast C a PI&st' Y)
Pokud se v oblasti obrabéni nevyskytuji Zzadné dalsi ¢epy nebo prvky vy3si nez Z0
(X0), je mozné naprogramovat zpusob zvedani nastroje na vySku Z0 + bezpecnostni
vzdalenost (X0 + bezpeénostni vzdalenost).
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5.6.12 Odstranovani zbytkového materialu z konturového €epu

Jestlize mate vyfrézovany konturovy ¢ep a pokud pfitom zUstaly néja-
G ké zbytky materialu, systém ShopTurn je schopen je automaticky zjis-

tit. Tento zbytkovy material mazete odstranit vhodnym néstrojem, aniz

byste museli cely ¢ep znovu obrabét, tzn. nekonaji se Zadné pohyby

naprazdno.

Material, ktery zGstane jako pfidavek rozméru pro opracovani nacisto,

neni povazovan za zbytkovy material.

Zbytkovy material se vypocitava na zékladé frézovaciho néstroje pou-
Zitého pro odstranovani materialu.

Jestlize obrabite vétSi pocet ¢epl a prali byste si vyhnout se zbytec-
nym vymeénam nastroje, je vhodné vSechny Cepy napfed obrobit na-
hrubo a pak od vSech odstranit zbytkovy material. V tomto pfipadé
musite pfi odstrafiovani zbytkového materialu zadat také parametr
referenéniho néastroje TR, ktery se objevi, kdyz stisknete programové
tlagitko ,VSechny parametry". Pfi programovani potom postupujete
nasledujicim zpasobem:

Kontura surového obrobku 1

Kontura ¢epu 1

Frézovani ¢epu 1

Kontura surového obrobku 2

Kontura ¢epu 2

Frézovani ¢epu 2

Kontura surového obrobku 1

Kontura ¢epu 1

. Odstranéni zbytkového materialu od ¢epu 1
10. Kontura surového obrobku 2

11. Kontura ¢epu 2

12. Odstranéni zbytkového materialu od ¢epu 2

© o NGOk~ WDE

Funkce ,Odstrafiovani zbytkového materialu” je softwarovym volitel-
nym dopliikem.

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani“, ,Frézovani kontury“ a

"

[ R Frézovani

kontury > »Zbyt. mat. Cepu“.
Zbyt. mat.
Cepu
VSechny » Stisknéte programové tlacitko ,VSechny parametry”, abyste mohli
parametry

zadavat dalSi parametry.
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Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V [(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Poloha Muzete si vybrat z 8 riiznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
o Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIaSt/PIast C - vnitfni
o PIASt/PI&St C - vnéjsi
o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIasSt Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& [ Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celnf plocha Y/PIast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Zpusob L, Hrubovani
opracovani
TR Referenéni nastroj pro odstrafiovani zbytkového materiéalu
D BFit referenéniho nastroje (1 nebo 2)
Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomeér prisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXxy Pridavek rozméru pro obrdbéni nagdisto v roviné mm
uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky mm
PIast/Plast C:
X0 Primér valce & (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 & (abs. nebo ink.) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
UX Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v rovingé XY mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky mm
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Plast’ vY:
Cco VztaZzny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) mm
DYZ Maximalni pfisuv v roviné YZ mm

PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
UX Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
Zpusob Jestlize opracovavani vyzaduje vétSi pocet bodl najizdéni, zadejte vySku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro najizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu

e Z0 + bezpegnostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpe€nostni vzdalenost (jen u Plast/Plast C a PI&st Y)
Pokud se v oblasti obrabéni nevyskytuji Zzadné dalsi ¢epy nebo prvky vy3si nez Z0
(X0), je mozné naprogramovat zplsob zvedani nastroje na vySku Z0 + bezpecénostni

vzdalenost (X0 + bezpeénostni vzdalenost).

5.6.13 Obrabéni konturového ¢epu nacisto

[3
=7

[—.Frézmﬂénl’

Jestlize jste pfi frézovani konturového ¢epu nahrubo naprogramovali
pridavek rozméru pro opracovani nagcisto pro dno nebo okraj ¢epu,

Cep pak jesté musite obrobit nadisto.

Pro obrabéni okraje nebo dna nacisto musite pro kazdou z téchto
operaci naprogramovat samostatny blok. Cep je pfitom obroben jen

jednou.

Jako alternativu k funkci ,,Obrabéni okraje nacisto" mlzete naprogra-
movat funkci ,Frézovani po draze". Pfitom mate k dispozici moznosti
pro optimalizaci strategie a zpasobu najizdéni/odjizdéni. PFi progra-

movani potom postupujete nasledujicim zpisobem:
Kontura surového obrobku

Kontura €epu

Frézovani ¢epu (obrabéni nahrubo)

Kontura surového obrobku

Frézovani po draze (obrabéni nacisto)

Kontura ¢epu

Frézovani po draze (obrabéni nacisto)

No Oo~owNpRE

Frézovani
kontury > .Frézovani c¢epu*.

Frézovani
Cepu

> Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani“, ,Frézovani kontury“ a

» Vyberte zpusob obrabéni ,Obrabéni dna nacisto" nebo ,,Obrabéni

okraje nadisto".
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Parametr Popis pro obrabéni dna nagisto: Jednotka
T,D,F, S,V [(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Poloha Muzete si vybrat z 8 riiznych poloh:
« Celni plocha/Celni plocha C - vpfedu
o Celni plocha/Celni plocha C - vzadu
o PIaSt/PIast C - vnitfni
o PI&St/PI&St C - vnéjsi
o Celni plocha Y — vpredu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIasSt Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
& [ Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celnf plocha Y/PIast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Zpusob Obrabéni nagisto na dné
opracovani
Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku praméru frézy (mm) %
Uxy Pridavek rozméru pro obrdbéni nagdisto v roviné mm
uz Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
Plast/PIast C:
X0 Primér valce & (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 & (abs. nebo ink.) mm
DYz Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
uyz PFidavek rozméru pro obrabéni nagisto v roviné mm
UX PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku praméru frézy (mm) %
UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
uz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto do hloubky mm
PIast’ vY:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 (abs. nebo ink.) mm
DYZ Maximalni pfisuv v roviné YZ mm
PFisuv v roviné v % pomeér prisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nagdisto v roviné mm
UX Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
ZpUsob Jestlize opracovavani vyZaduje vétsi pocet bodl najizdéni, zadejte vySku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro najizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu
e Z0 + bezpe&nostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpecénostni vzdalenost (jen u PIast/PIast C a PIast' Y)
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Pokud se v oblasti obrabéni nevyskytuji zadné dalSi ¢epy nebo prvky vyssi nez Z0
(X0), je moZné naprogramovat zplsob zvedani nastroje na vySku Z0 + bezpecénostni
vzdalenost (X0 + bezpec€nostni vzdalenost).

Parametr Popis pro obrabéni okraje naéisto Jednotka

T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blok{*“.)

Poloha MUzZete si vybrat z 8 riznych poloh:

« Celni plocha/Celni plocha C - vpFedu

« Celni plocha/Celni plocha C - vzadu

o PI&St/PI&St C - vnitini

o PI&St/PI&St C - vnéjsi

o Celni plocha Y — vpfedu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
« Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PI&St Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)

e PIast Y — vnéjsi (pouze tehdy, kdyZ je k dispozici osa Y)

& [i$)] Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/PIast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Druh obrabéni Obrabéni nadisto okraje
Celni plocha/Celni plocha C:
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
Plast/PIast C:
X0 Priimér valce & (abs) mm
X1 Hloubka vztaZzena na X0 & (abs. nebo ink.) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz Pridavek rozméru pro obrabéni nagisto v roviné mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) mm
UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nagcisto v roviné mm
PIast’ Y:
Cco Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
X1 Hloubka vztazena na X0 (abs. nebo ink.) mm
DX Maximalni pfisuv do hloubky (smér X) mm
uyz Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm
Zpusob Jestlize opracovavani vyzaduje vétSi pocet bodl najizdéni, zadejte vySku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro najizdénti:
nastroje e na navratovou rovinu

e Z0 + bezpegnostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpec¢nostni vzdalenost (jen u PI&ast/PI&ast C a PIast Y)
Pokud se v oblasti obrabéni nevyskytuji Zzadné dalsi ¢epy nebo prvky vyssi nez Z0
(X0), je mozné naprogramovat zplsob zvedani nastroje na vySku Z0 + bezpecénostni
vzdalenost (X0 + bezpeénostni vzdalenost).
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5.6.14 Srazeni hran u konturového €epu

S

Jestlize potfebujete srazit hrany, mizete nakonec vyfrézovat fasetu.

[..Frézcn.-éni Frézovani . S .
kontury > ~Frézovani Cepu®.

Frézovani

cepu

» Zvolte zplsob obrabéni ,Srazeni hran".

Parameter

Popis pro obrabéni okraje nacisto

T,D,F S,V

(Viz kapitola ,Sestavovani programovych bloku“.)

Poloha

MuZete si vybrat z 8 rliznych poloh:
o Celni plocha/Celni plocha C - vpredu
¢ Celni plocha/Celnf plocha C - vzadu
o PIast/PIast C - vnitini
o PIASt/PIASE C - vn&jsi
¢ Celni plocha Y — vpFedu (pouze tehdy,

kdy?Z je k dispozici osa Y)

o Celni plocha Y — vzadu (pouze tehdy, kdy? je k dispozici osa Y)
e PIast Y — vnitfni (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)
e PIlast Y — vngjsi (pouze tehdy, kdyz je k dispozici osa Y)

B3

Zablokovani/odblokovani vietena (jen u Celni plocha Y/Plast Y)
Tato funkce musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Druh obrabéni

Srazeni hran

Celni plocha/Celni plocha C:

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovéani“, ,Frézovani kontury“ a

Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
FS Sitka fasety; abs. mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje, abs. nebo ink. mm
PIast/Plast C:
X0 Primér valce & (abs) mm
FS Sifka fasety; abs. mm
ZFS Hloubka zajizdéni $picky nastroje, abs. nebo ink. mm
Celni plocha Y:
CP Vztazny bod stupné
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
FS Sitka fasety; abs. mm
ZFS Hloubka zajizdéni $picky nastroje, abs. nebo ink. mm
Plast’ Y:
Co Vztazny bod stupné
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
FS Sitka fasety; abs. mm
ZFS Hloubka zajizdéni $picky nastroje, abs. nebo ink. mm
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Zpusob Jestlize opracovavani vyZzaduje vétsi pocet bodl zajizdéni, zadejte vysku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se néastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro zajizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu

e Z0 + bezpegnostni vzdalenost (Celni plocha/Celni plocha C a Celni plocha Y)
nebo X0 + bezpecénostni vzdalenost (jen u PIast/Plast C a Plast' Y)
Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji zadné ostravky vySSi nez Z0 (X0), je mozné
naprogramovat zpdsob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpec¢nostni vzdalenost
(X0 + bezpecnostni vzdalenost).
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5.7  Vyvolavani podprogramu

n Jestlize pfi programovani rznych obrobk( potfebujete tytéz obrabéci
kroky, mliZzete tyto kroky definovat jako vlastni podprogram. Tento
podprogram pak muzete vyvolavat v jakémkoli programu. Takto uz
nebudete muset opakované programovat tytéz kroky obrabéciho po-
stupu.

Systém ShopTurn nerozliSuje mezi hlavnim programem a podprogra-
E mem. To znamena, Zze muzete vyvolavat ,normalni" sekvenéni pro-

gram nebo program v G-kédu jako podprogram v jiném sekvenénim

programu. V podprogramu muzete také vyvolavat dal$i podprogram.

Maximalni pocet Urovni podprogramd je 8.

Podprogramy neni mozné vkladat do zretézenych bloki.

Pokud chcete urcity program technologickych krokud vyvolat jako pod-
program, musi byt tento program pfedtim uz jednou vypocéten (naéteni
programu v rezimu obsluhy Auto nebo spusténi simulace). U podpro-
gramu v G-kédu to neni nutné.

Podprogram musi byt vzdy uloZen v operaéni paméti NCK (ve vlast-
nim adresafi "XYZ" nebo v adreséfich ,ShopTurn", ,Vyrobni progra-
my", ,Podprogramy").

Pokud byste si prali vyvolat podprogram, ktery je umistén na jiné jed-

notce, mazete pro tento Ucel pouzit pfikaz v G-kédu ,EXTCALL".

Literatura: /IBEMsI/, Navod k obsluze HMI Embedded
SINUMERIK 840Dsl

Méjte prosim na paméti, Ze systém ShopTurn pfi volani podprogramu
ﬂ vyhodnocuje nastaveni v jeho hlavi¢ce, s vyjimkou Udaji o surovém

obrobku. Tyto parametry zUstavaji v platnosti i po ukonceni podpro-

gramu.

Pokud byste si prali znovu aktivovat nastaveni z hlavi¢ky hlavniho

programu, mazete v hlavnim programu po vyvolani podprogramu opét

vyvolat tato poZzadované nastaveni (viz kapitola ,Zména parametrd

programu™).
— » Vytvorte program ve formatu ShopTurn nebo v G-kédu, ktery bu-
J dete v jiném programu vyvolavat jako podprogram.

» Najedte kurzorem v pracovnim planu hlavniho programu na pro-
gramovy blok, za kterym si pfejete vyvolat podprogram.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Pod-
program>

Prevzit

» Stisknéte programova tlac¢itka ,R0zné " a ,Podprogram".

» Jestlize se poZzadovany podprogram nenachazi ve stejném adre-
séfi jako hlavni program, zadejte jeho cestu.

Adresar PFistupova cesta, kte-
rou musite zadat

ShopTurn ShopTurn

vlastni adresar XYZ XYz

Vyrobni programy MPF

Podprogramy SPF

» Zadejte nazev podprogramu, ktery chcete vlozit.
PFiponu souboru (*.mpf nebo *.spf) musite specifikovat pouze
tehdy, pokud podprogram nema pfiponu pfeddefinovanou pro ad-
resar, ve kterém se nachazi.

Adresar Preddefinovana pfipona
souboru

ShopTurn *. mpf

vlastni adresar XYZ *. mpf

Vyrobni programy *. mpf

Podprogramy *.spf

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Do hlavniho programu se vlozi volani podprogramu.

H

i, H5 Abspanen T=SCHRUPPER_1 |

Y- H18 Rohteil: KOHT_1

"4 Hi5 Fertigteil: BEISPIEL _KOHT_;

d N2 Abspanen v T=SCHRUPPER_1 |

M HZ5 Restabspanen v T=SCHLICHTER_1

% H38 Abspanen Y T=5CHRUPPER_1 | Volani
EE M35 Ausfilhren "FRAESEH" — podprogramu
EMD Progrannende ~Fraesen”

Volani podprogramu
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Opakovani programovych bloka

mE oo Nasfavit

- znacku >
Prevzit

mE oo Nas}avit

= znacku >
Prevzit

Jestlize je potfeba pfi opracovavani obrobku provadét urcité kroky

opakované, staci, abyste tyto kroky naprogramovali jen jednou. Sou-
¢asti systému ShopTurn jsou totiz i funkce pro opakovéani programo-
vych bloka.

Programové bloky, které chcete opakovat, musite opatfit pocateéni a
koncovou znackou. Tyto programové bloky potom miiZete v programu
vyvolavat az 9999-krat. VSechny znac¢ky musi mit jednoznacné, tzn.
odlisné nazvy. Nesméji byt pouzivany zadné nazvy pouzité v NCK.
Znacky a opakovani muzete také definovat i dodate¢né, nikoli vSak
uvnitf zfetézenych programovych bloka.

Kromé toho méate moznost pouZzivat tutéz znacku jak jako koncovou
znacku predeslych programovych blokd, tak i jako pocateéni znacku
nasledujicich programovych bloku.

T wi ¥ PR wh [T

oo
[ ]

END

H18 Posunuti nul. bodu
H15 begin:

H2E Podélna drazka
H2E Podélna drazka
H38 end:

M35 Posunuti nul. bodu
Haa Opakovani

H45 Posunuti nul. bodu
H5@ Opakovani

Konec programu

Opakovani programovych blokd

1 G54

— Pocatecni znatka

¥  a+ T=FREZA_8

w77 w Tz=FREZA_8

2 G55
begin
3 G56
begin
H=1

— Koncové znacka

end — Opakovani

end

» Stisknéte programova tlacitka ,R{zné " a ,Nastavit znacku".

>

Zadejte nadzev znacky.

» Stisknéte programové tlagitko ,Prevzit".

Za aktualni programovy blok se vlozi po¢atec¢ni znacka.

>
>
>
>

Zadejte programoveé bloky, které si pfejete pozdéji opakovat.

Stisknéte programova tlacitka ,R0zné " a ,Nastavit znacku".

Zadejte nazev znacky.

Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Za aktualni programovy blok se vloZi koncova znacka.

» Pokracujte v programovani az na misto, kde maji byt vybrané
programové bloky opakovany.
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SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006

5-313



5 Funkce systému ShopTurn 11/2006
5.9 Obrabéni s protivietenem

=% plas Opako- > Stisknéte programova tlacitka ,Razné " a ,Opakovani”.
= - vani >
» Zadejte nazev pocatecni a koncové znacky a pocet opakovani.
» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".
Prevzit

Oznacené programové bloky budou opakovéany.

5.9 Obrabéni s protivietenem

Jestlize je Vas soustruh vybaven protivietenem, mizete obrobky
G opracovavat pomoci funkci pro vrtani, soustruzeni a frézovani na

pfedni i na zadni strané, aniZ byste museli upnuti obrobku ru¢né

menit.

Pfed opracovanim zadni strany musi protivieteno uchopit obrobek,

vytdhnout jej z hlavniho vietena a najet na novou obrabéci polohu.

Tyto operace mUiZzete naprogramovat pomoci funkce "Protivieteno".

Systém ShopTurn Vam pfi programovani nabizi téchto 5 kroki:
E e Uchopeni: uchopeni obrobku protivietenem (pfip. s pevnym

dorazem)

e Vytazeni: vytazeni obrobku protivietenem z hlavniho vietena

e Zadni strana: najizdéni protivietenem s obrobkem na novou obra-
béci polohu

e Kompletni opracovani: kroky Uchopeni, VytaZeni (pfip. s upicho-
vanim) a Zadni strana

e Predni strana: posunuti poc¢atku pro opracovani nasledujici pfedni
strany (v pfipadé tyéového materialu)

Kdyz spustite program pro obrabéni s protivietenem, najede protivie-
teno na zac¢atku na navratovou pozici definovanou ve strojnim para-
metru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Posunuti poéatku U funkci ,Vytazeni" a ,Zadni strana" musite vzdy zadat, do kterého
posunuti po¢atku ma systém ShopTurn ulozit posouvany soufadny
systém. To znamena, Ze tato posunuti po¢atku nemusite pfedem de-
finovat.

U funkce "Predni strana" musite oproti tomu posunuti po¢atku, ktera
chcete pouzivat, sami definovat.

Aby Vam bylo usnadnéno programovani, naleznete na tomto misté

navrhy pro programovani tfi typickych pfipadl pouziti:

e Obrabéni s hlavnim vietenem — pfevzeti obrobku — obrabéni s
protivietenem

e Obrabéni s protivietenem (bez pfedchoziho prevzeti obrobku)

e Obrabéni tyCového materialu

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Uchopeni

Parkpos.
teachen

Winkelv.
teachen

Vytazeni

Zadni strana

Obrabéni s hlavnim vietenem — prevzeti obrobku — obrabéni
S protivietenem
Programovani vypada napfiklad takto:

Alternativa 1: Alternativa 2:

1. Obrabéni s hlavnim vietenem 1. Obrabéni s hlavnim vietenem
2. Uchopeni 2. Kompletni opracovani (ucho-
3. Vytazeni peni, vytazeni a zadni strana)
4. Zadni strana 3. Obrébéni s protivietenem

5. Obrébéni s protivietenem

Jako prvni uvede systém ShopTurn hlavni vieteno a protivieteno do
synchronniho provozu. Potom protivieteno najede k obrobku rychlym
posuvem az na naprogramovanou pozici ZR a déale snizenym posu-
vem FR do pozice pro prevzeti Z1. To, zda protivieteno najede do
polohy pfedni nebo dorazovou hranou, definujete v obrazovce ,Vrete-
na" (viz kapitola ,Nastaveni protivietena").

DalSi moznosti je, Ze protivieteno najizdi od urcité vzdalenosti na
pevnou zarazku. Tato vzdalenost a odpovidajici posuv jsou definova-
ny ve strojnich parametrech.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Souradnice XP a ZP parkovaci pozice nastroje béhem operace ucho-
peni mazete zadavat pfimo do vstupni obrazovky parametrd nebo
pomoci programového tlagitka ,Teach park. pozice" miiZzete prevzit
aktualni pozici vietena.

Pouziti funkce teach park. pozice je mozné pouze tehdy, pokud jste
zvolili souradny systém stroje (MCS).

Pokud pfi operaci uchopeni zadate Ghlové posunuti ol mezi hlavnim
vietenem a protivietenem, nebude to mit vliv na obrabéni zadni strany
obrobku. Uhlovy rozdil miiZzete zadat pfimo do vstupni obrazovky pa-
rametrt nebo pomoci tlagitka ,Teach Uhlové posunuti“ miZzete prevzit
aktualni hodnotu Uhlového rozdilu.

Obrobek je pomoci protivietena vytazen o vzdalenost Z1 z hlavniho
vietena.

Systém ShopTurn posunuje pfitom soufadny systém a uklada posunu-
ti do zvoleného posunuti pocatku.

Protivieteno jede s obrobkem rychlym posuvem na novou obrabéci
pozici ZW. Pfitom se pocatek soufadné soustavy obrobku (nula) po-
sune o ZV (se znaménkem) z pfedni strany na zadni stranu obrobku.
Nasledné se soufadny systém zrcadlové prevrati pro obrabéni zadni
strany a uloZi se do zvoleného posunuti pocatku.

Synchronni rezim obou vieten se zrusi.

Ridicim vietenem se nyni stane protivieteno.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Obrabéni
S protivietenem

Zadni strana

PFi opracovavani zadni strany s protivietenem systém ShopTurn au-
tomaticky zrcadlové prevraci soufadny systém. To znamena, Ze obra-
béni zadni strany programujete jako pro predni stranu.

Pfi obrabéni frézovanim je pfitom potfeba davat pozor, Ze osa Y je
nasmérovana na opacnou stranu. Je-li to nezadouci, musi byt napro-
gramovano zrcadlové prevraceni osy Y.

Obrabéni s protivietenem (bez pfedchoziho prevzeti obrobku)
Programovani vypada napf. takto:
1. Zadni strana
Posunuti po€atku: posunuti po¢atku se pouze aktivuje
ZV: parametr se nevyhodnocuje.
2. Obrabéni s protivietenem

U programového kroku ,Zadni strana" se mohou vyskytovat nasleduji-
ci zvlastnosti, pokud se obrabéni s protivietenem uskutecriuje bez
predchoziho prevzeti obrobku:

Posunuti poc¢atku, které vyberete ve vstupni obrazovce parametr(,
bude pouze aktivovano a nikoli vypog¢itano. To znamend, Ze by v po-
sunuti pocatku méla byt uloZzena nula obrobku pro obrabéni

S protivietenem.

Kromé toho nebude vyhodnocovan parametr ZV.

Obrabéni tyéového materialu

Jestlize pro vyrobu VasSich obrobkud pouZivate ty€ovy material, mGZete

na jedno spusténi programu obrobit i nékolik obrobkd na pfedni i na

zadni strané.

Obrabéni z ty¢ového materialu programujte napfiklad nasledujicim

zpUsobem:

1. Hlavicka programu s udanim posunuti po¢éatku, ve kterém je ulo-
Zena nula obrobku

2. Obrabéni s hlavnim vietenem

3. Kompletni opracovani (s parametry Vytazeni surového obrobku:
Ano; cyklus upichovani: Ano)

4. Upichovani

5. Obrabéni s protivietenem

6. Konec programu s po¢tem obrabénych obrobku

Alternativné mlzete opracovavani ty¢ového materialu také programo-
vat nasledujicim zplsobem:

1. Pocéatecni znacka

2. Obrabéni s hlavnim vietenem

3. Kompletni opracovani (s parametry Vytazeni surového obrobku:
Ano; cyklus upichovani: Ano)

Upichovani

Obrabéni s protivietenem

Predni strana

Koncova znacka

Opakovani od pocatecni do koncové znacky

© N o oA
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Kompletni opracovani

Pfedni strana

= Ulozeni parkovaci pozice
J‘ a Uhlového posunuti

=5 Rdmé Proti-
-- vieteno >
Parkpos.

teachen

Winkelv.

teachen

Jestlize naprogramujete programovy krok ,Kompletni" , musite pro
diléi krok ,Vytazeni" zadavat ,Vytazeni surového obrobku: Ano" a
L=upichovaci cyklus: Ano". Potom naprogramujte funkci ,Upichovani".
Upichovani obrobku se pak provede po uchopeni, pfip. vytahnuti ob-
robku z hlavniho vietena.

Vzdalenost, o kterou je obrobek vytazen z hlavniho vietena, nemusite
zadavat, ta je vypocitana z parametr( cyklu Upichovani.

Oba programové bloky ,Kompletni" a ,Upichovani" jsou v planu pra-
covniho postupu programu zfetézeny.

KdyzZ je obrabéni zadni strany jednoho obrobku ukonéeno, zahdji se
opracovavani nasledujiciho obrobku na predni strané. Mezi tim mize-
te funkci ,Pfedni strana" vyvolat posunuti po¢atku pro obrabéni predni
strany. Bézné zde pouZzivate posunuti poc¢atku, které bylo aktivni pfed
uchopenim.

Hlavni vfeteno je nyni znovu fidicim vietenem.

» Skli¢idlo protivietena rukou otocte do poZadované polohy a na-
strojem najedte na poZzadovanou pozici.

» Stisknéte programova tla¢itka ,Ruzné " a ,Protivieteno”.

» Zvolte krok programu ,Uchopit* nebo ,Kompletni opracovani®.
» Jako parkovaci polohu nastroje zvolte ,MCS".

» Stisknéte programové tlacitko ,Teach park. pozice“.

Aktualni parkovaci pozice nastroje se ulozi.

» Stisknéte programové tlac¢itko ,Teach uhlového posunuti®.

Aktualni Ghlovy rozdil nebo hlavnim vietenem a protivietenem se
ulozi.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Parametr Popis Jednotka
Funkce MUzZete si vybrat z 5 raznych funkci:
e Uchopeni
e VytaZeni
e Zadni strana
e Pfedni strana
e Kompletni opracovani
Uchopeni:
Parkovaci WCS: Parkovaci poloha se udava v soufadném systému obrobku
pozice MCS: Parkovaci pozice se udava v souradném systému stroje; uloZeni (teach)
parkovaci pozice a Uhlového posunuti je mozné
XP Parkovaci poloha nastroje ve sméru osy X (abs) mm
7P Parkovaci poloha nastroje ve sméru osy Z (abs) mm
Oplachnuti Oplachnuti skli¢idla protivietena ano nebo ne
skligidla Otacky vretena (hlavni vieteno a protivieteno) ot/min
S Smér otaceni (hlavni vieteno a protivieteno)
Smer otacen Otaceni ve sméru hodinovych ruci¢ek (vpravo)
Otaceni proti sméru hodinovych ruci¢ek (vievo)
Vietena se neotaceji
al Uhlové posunuti protivietena pfi uchopeni stupné
Z1 Poloha pro prevzeti obrobku (abs) mm
ZR Poloha, od které se pracuje snizenym posuvem (abs nebo ink) mm
FR Snizeny posuv mm/min
Pevny doraz |Ano:  Protivieteno z(stava stat v definované vzdalenosti pfed pozici pro prevzeti
obrobku Z1 a potom najizdi s pfedem definovanym posuvem az na pevny
doraz.
Ne: Protivieteno najizdi az na pozici pro prevzeti obrobku Z1.
VytaZzeni:
Posunuti Posunuti po¢atku, do néhoz se ma ukladat soufadny systém posunuty o Z1.
pocatku
Z1 Hodnota, o kterou je vytazen obrobek z hlavniho vietena (ink) mm
F Posuv mm/min
Zadni strana:
Posunuti Posunuti po¢atku, do kterého se ma ukladat soufadny systém posunuty do ZW a o
pocatku ZV a zrcadlové prevraceny podle osy Z.
ZnW Pozice pomocné osy pro obrabéni (abs), MCS mm
VAY Posunuti po¢atku soufadné soustavy obrobku ve sméru Z (ink, znaménko se vy- mm
hodnocuje)
Pfedni strana:
Posunuti Posunuti po€atku pro opracovani nasledujici predni strany
pocatku
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D

Kompletni opracovani:

Parkovaci WCS: Parkovaci poloha se udavéa v soufadném systému obrobku
pozice MCS: Parkovaci pozice se udava v souradném systému stroje; uloZeni (teach)

parkovaci pozice a Uhlového posunuti je mozné
XP Parkovaci poloha nastroje ve sméru osy X (abs) mm
ZP Parkovaci poloha nastroje ve sméru osy Z (abs) mm

Uchopeni:
Oplachnuti Opléachnuti skli¢idla protivietena ano nebo ne
sklicidla Ot4cky vietena (hlavni vieteno a protivieteno) ot/min
S Smeér otaceni (hlavni vieteno a protivieteno)
Smér otaéeni o i o »

Otaceni ve sméru hodinovych ruci¢ek (vpravo)
Otaceni proti sméru hodinovych ruci¢ek (vlevo)
Vietena se neotaceji
al Uhlové posunuti protivietena pfi uchopeni stupné
Z1 Poloha pro prevzeti obrobku (abs) mm
ZR Poloha, od které se pracuje snizenym posuvem (abs nebo ink) mm
FR SniZzeny posuv mm/min
Pevny doraz |Ano:  Protivieteno zdstava stat v definované vzdalenosti pfed pozici pro prevzeti
obrobku Z1 a potom najizdi s pfedem definovanym posuvem az na pevny
doraz.

Ne: Protivieteno najizdi az na pozici pro prevzeti obrobku Z1.

Vytazeni:
Vytahovani Ano:  Surovy obrobek se vytdhne o celou svou délku (pfiprava pro nasledujici
surového obrobek)
obrobku Ne: Surovy obrobek se nevytahuije.
F Posuv pro vytahovani mm/min
Cyklus upi- Ano:  Po vytazeni nasleduje operace upichovani obrobku
chovani Ne: Automatické upichovani se neuskutecriuje

Zadni strana:
Posunuti Posunuti pocatku, do kterého se ma ukladat soufadny systém posunuty do ZW a o
pocatku ZV a zrcadlové prevraceny podle osy Z.
ZnW Pozice pomocné osy pro obrabéni (abs), MCS mm
yAYS Posunuti po¢atku soufadné soustavy obrobku ve sméru Z (ink, znaménko se vy- mm

hodnocuje)
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5.10 Zména parametrti programu

[3

Navratova draha

Smeér obrabéni

VSechny parametry definované v hlaviéce programu s vyjimkou tvaru
surového obrobku a méficich jednotek mohou byt na kterémkoli misté
v programu zménény. Kromé toho mate jesté moznost zménit zaklad-
ni nastaveni sméru obrabéni pro frézovani.

Parametry v hlaviéce programu maji modalni pasobnost, tzn. zUstavaji
v platnosti, dokud nejsou zménény.

Zmeénéna navratova rovina je v platnosti od bezpecnostni vzdalenosti
posledniho cyklu, protoZe dalSi zpétny pohyb je zajiStovan nasledu;ji-
cim cyklem.

Jako smér obrabéni (sousledné nebo nesousledné) je definovan smér
pohybu zubu frézy vzhledem k obrobku, to znamena, Ze systém
ShopTurn vyhodnocuje parametr Smér obrabéni v souvislosti se
smyslem ota¢eni vietena pfi frézovani, vyjma frézovani po draze.
Zakladni nastaveni sméru obrabéni se provadi ve strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

97

Sousledné  Nesousledné
frézovani frézovani

Nastaveni
>

Prevzit

Smér obrabeni p/i frézovani dutiny na celni plose

» Stisknéte programova tlac¢itka ,R0zné " a ,Nastaveni".

» Zadejte pozadované parametry.
Popis parametr( naleznete v kapitole ,Vytvofeni nového progra-

mu-.

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Nové parametry pro program se stanou platnymi.
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5.11 Vyvolavani posunuti poéatku
Posunuti po¢atku (G54 atd.) mizete vyvolavat z kteréhokoli

n programu.
Tato posunuti miGzete pouzivat, napf. kdyZ potfebujete pomoci jedno-
ho a téhoz programu opracovavat obrobky s rdznymi surovymi rozmé-
ry. Posunuti po¢atku potom pfesune nulu obrobku tak, aby odpovidala
novému surovému obrobku.

Posunuti pocatku definujete v seznamu posunuti po¢atku (viz kapitola
,Definice posunuti pocatku"). Tam se muzete také podivat na soufad-
nice zvoleného posunuti.

o BT Transfor- > Stisknéte programova tlacitka ,Rizné", transformace a ,Posunuti
J . mace > pocatku".

Posunuti

nul. bodu >
» Vyberte nékteré posunuti pocatku nebo zakladni posunuti.
-nebo-
» Pozadované posunuti zadejte pfimo do vstupniho pole.
-nebo-

Posunuti » Stisknéte programové tlacitko ,Posunuti pocatku".

nul. bodu
Otevre se seznam posunuti pocatku.
- a -
» Vyberte jedno z posunuti poc¢éatku.
- a -

Do » Stisknéte programové tlacitko ,Do programu®.

programu
Posunuti pocatku se pfenese do vstupni obrazovky parametra.
Pokud si budete préat posunuti po¢atku deaktivovat, vyberte zakladni
posunuti nebo do vstupniho pole zadejte nulu.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Definice transformace soufadné soustavy

Aby se usnadnilo programovani, mizete soufadny systém transfor-
movat. Této moznosti vyuzijte, pokud budete potfebovat soufadny
systém napf. pootocit.

Transformace soufadnic jsou platné jen v aktualnim programu.
Muzete definovat posunuti, oto¢eni, zménu méfitka nebo zrcadlové
prevraceni. Pfitom si miZete vybrat mezi novou a aditivni transforma-
ci soufadné soustavy.

V pfipadé nové transformace soufadné soustavy jsou vSechny dfive
definované transformace deaktivovany. Aditivni transformace sourad-

v v/

né soustavy se pricita k transformacim, které uz jsou v platnosti.

e Posunuti
Pro kazdou osu muzete programovat posunuti pocatku.

§ 4 4

Nové posunuti Aditivni posunuti

e Otodeni

Osy X a Y muzete pootocit o urcity Uhel. Kladny ahel odpovida
otaceni proti sméru hodinovych rucicek.

Nové otoceni Aditivni otoéeni

U soustruh(l bez fyzické osy Y se mohou pfi otd€eni vyskytnout
problémy se soufadnym systémem.
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e OtéaceniosyC
Osu C miiZete pootocit o urcity uhel, aby mohlo byt nasledné opra-
covani na €elni strané nebo na strané plasté provedeno v urcité
poloze. Smér otaceni je stanoven strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Nové otoceni osy C Aditivni oto¢eni osy C

v v

e Zména méfitka
MUzete specifikovat méfitko jak pro aktivni rovinu obrabéni, tak i
pro osu nastroje. Naprogramované souradnice jsou nasobeny tim-
to faktorem.

Nova zména méritka Aditivni zména méritka

e Zrcadlové prevraceni
Pro vSechny osy muzZete nastavit také zrcadlové prevraceni.
Zadejte pfisluSnou osu, kterou si pfejete zrcadlové prevratit.

A A

2l ol

4 Ao

£ ra
S —— S| —t

|

5 I S !

F— L __]

- ——————————— —— - ———————————

Nové zrcadlové prevraceni Aditivni zrcadlové prevraceni
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=5 pOms Transfor- > Stisknéte programova tlacitka ,Ruzneé " a ,Transformace".
J el mace >
Posunuti Zrcadleni » Pomoci programového tlagitka vyberte pozadovanou transformaci
> >

soufadné soustavy.

» Vyberte, zda budete naprogramovat novou nebo aditivni trans-
formaci soufadného systému.

» Zadejte pozadované souradnice.

5.13 Programovani cyklu najizdéni a odjizdéni
Pokud chcete najizdéni na obrabéci cyklus a odjizdéni z obrabéciho
G cyklu zkrétit nebo potfebujete pfi najizdéni/odjizdéni feSit obtiznou
geometrickou situaci, miZzete sestavit specialni cyklus. ShopTurn pak
nezohledriuje danou strategii najizdéni a odjizdéni, ktera je uréena
pro normalni pfipad (viz kapitola ,Najizdéni na obrabéci cyklus/Odijiz-
déni z obrabéciho cyklu™).

E Cyklus Najizdéni/odjizdéni mlzete vlozit mezi libovolné programové
bloky systému ShopTurn, ne vSak uvnitf zfetézenych programovych
bloka.

Vychozim bodem pro cyklus Najizdéni/odjizdéni je vzdy bezpeénostni
vzdalenost, na kterou se najelo po pfedchozim opracovani.

Pokud chcete provést vyménu nastroje, mlzete najet na bod pro vy-
ménu nastroje pfes maximalné 3 pozice (P1 az P3) a pfes maximalné
3 dalSi pozice (P4 az P6) muzete najet na dalSi vychozi bod.

Pokud naopak neni vyména ndstroje nutna, mate k dispozici maxi-
malné 6 poloh pro najeti na nasledujici vychozi pozici.

Pokud 3, pfip. 6 pozic pro najizdéni/odjizdéni nestaci, muzete také
cyklus vyvolat vicekrat za sebou, a tim naprogramovat dalSi pozice.

Pozor

Uvédomte si, Ze nastroj pfed posledni naprogramovanou pozici
v cyklu Najizdéni/Odjizdéni najede pfimo k po¢ate¢nimu bodu dalSiho
obrabéni.
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Primka Najeti/ » Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh" a ,Najeti/Odjeti".
J Kruh Odijet
Parameter |Popis Jednotka
F1 Posuv pro najizdéni na prvni pozici mm/min
Alternativa: rychly posuv
X1 1. 1. pozice (ink nebo & abs) mm
Z1 1. pozice (ink nebo & abs) mm
F2 Posuv pro najizdéni na druhou pozici mm/min
Alternativa: rychly posuv
X2 2. pozice (ink nebo & abs) mm
z2 2. pozice (ink nebo & abs) mm
F3 Posuv pro najizdéni na tfeti pozici mm/min
Alternativa: rychly posuv
X3 3. pozice (ink nebo abs) mm
Z3 3. pozice (ink nebo abs) mm
Vymeéna Bod pro vyménu nastroje:  Z posledni naprogramované pozice se najizdi na bod
nastroje pro vyménu nastroje a zde se vymeéna nastroje
uskutecriuje
pFimo: Vymeénu néstroje neprovadite v bodé pro vyménu nastroje,
ale na posledni naprogramované pozici
ne: Vyména nastroje se neprovadi
T Nazev nastroje (ne v pfipadé nastaveni Vyména nastroje "ne")
D Cislo bfitu (ne v pfipadé nastaveni Vyména nastroje "ne")
F4 Posuv pro najizdéni na étvrtou pozici mm/min
Alternativa: rychly posuv
X4 4. pozice (ink nebo & abs) mm
Z4 4. pozice (ink nebo & abs) mm
F5 Posuv pro najizdéni na patou pozici mm/min
Alternativa: rychly posuv
X5 5. pozice (ink nebo & abs) mm
Z5 5. pozice (ink nebo & abs) mm
F6 Posuv pro najizdéni na Sestou pozici mm/min
Alternativa: rychly posuv
X6 6. pozice (ink nebo & abs) mm
Z6 6. pozice (ink nebo & abs) mm
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5.14 Vkladani G-kédu do programu technologickych krokt

V rdmci programu technologickych krok{ mate moznost programovat
bloky v G-kédu. Kromé toho muzete pro vysvétleni programu vkladat
komentare.

PFi zpracovavéani programu technologickych krokd s bloky v G-k6du
v zasadé nejsou tyto bloky kontrolovany.

Pokud budete potfebovat podrobné informace o blocich v G-kédu
podle DIN 66025, nahlédnéte do nasledujici dokumentace:
Literatura: /PG/, Priru¢ka programovani, Zaklady
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGA/, Prtiruc¢ka programovani, Pro pokrogilé
SINUMERIK 840D/840Di/810D

S S

Pfed hlavickou programu, za koncem programu a uvnitf zfetézenych
programovych blokd nesmite vkladat zadné bloky v G-kédu.

Systém ShopTurn nezobrazuje bloky v G-kédu v programovaci
grafice.

Pokud si pfejete zastavovat obrabéni obrobku na urcitych mistech

ﬂ Vv programu, naprogramujte na téchto mistech v planu pracovniho
postupu pfikaz v G-kédu ,M01" (viz kapitola ,,Ovliviiovani zpracovava-
ni programu").

Pozor

Jestlize nastrojem zajizdite pfikazem v G-kédu do navratové oblasti,

ktera byla definovana v hlavi¢ce programu, méli byste nastrojem také
opét vyjizdét. Jinak mize na zakladé pohybu nésledné naprogramo-

vaného cyklu ShopTurn dochéazet ke kolizi.

s » V pracovnim planu programu technologickych krokd najedte kur-
J zorem na programovy blok, za ktery si pfejete vlozit blok
v G-kddu.
_<,> » Stisknéte tlacitko ,Input".
INPUT

» Zadejte pozadované pfikazy v G-kodu nebo komentare. Komentar
musi vzdy zacinat stfednikem (;).

V pracovnim planu je nové vytvoreny blok v G-kédu oznacen pisme-
nem ,G" pfed ¢€islem bloku.
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8  Priklad

H5  Odber trisek 7
H18 Surowy obrobek

H15 Hotovy obrobek

MZ28 Odbeér trisek v
H25  Odstranéni zbyt. met. W
H3B Odoér trisek R
N35 Zzapich v
HES MB ; Odstranovani trisek — Blok v G-kédu
H48 Zpich T
Vrtani

N5B8 8081 : Rada otvoru

|
=
P
i

R e R ITIX il

END Konec programu

G-kéd v programu technologickych krokd
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5.15 Rezim Teach-In

Rezim Teach-In Vam umozriuje programovat kroky obrabéciho postu-
pu, nechavat je zpracovavat a sou¢asné pfitom sestavovat vyrobni
program pro dalSi obrobky.

V nésledujicich odstavcich bude popsén postup pro rtizné varianty
prace v rezimu Teach-In:

5.15.1 Rezim Teach-In a cykly

Vytvareni a ukladani cykll
Vytvareni a ukladani polohovacich vzoru
Vytvéreni a ukladani konturovych objekti

[: Kazdy krok obrabéciho postupu se zapamatovava podle nasledujiciho
VZOru:

Sled pracovnich operaci 1.

Zalozeni programu

ZaloZte novy program a dosadte parametry do jeho hlavi¢ky (viz
kapitola ,,ZaloZeni nového programu®).

Vytvoreni kroku obrabéciho postupu

Definujte krok obrabéciho postupu (viz kapitola ,Sestavovani pro-
gramovych blokud").

Prevzeti kroku obrabéciho postupu

Pomaoci programového tlacitka ,Prevzit* hodnoty ulozte. Vstupni
obrazovka parametr( se zavfe a zobrazi se plan pracovniho po-
stupu.

. Zpracovani

Najedte kurzorem na programovy krok a stisknéte programové tla-
Citko ,Zpracovat".

Automaticky se spusti vyhledavani bloku.

NC-Start

Vymérnite nastroj za pozadovany, stisknéte tlaCitko ,NC-Start“ a pak
dalSim stisknutim ,NC-Start" spustte obrabéni.

Pokud bylo obrdbénim dosaZeno o¢ekavaného vysledku, stejnym
zplsobem naprogramujte nasledujici krok obrabéciho postupu nebo
pro dany programovy blok opakujte kroky 2 az 5.

Pred kazdym zpracovanim obrabéciho postupu mdizete spustit simu-
laci, abyste mohli vysledek opracovani zkontrolovat.

5-328
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5.15.2 Teach-In a polohovaci vzor

[3

Sled pracovnich operaci

Rezim Teach-In je mozZno pouzivat na vSechny polohovaci vzory.

. Program:vytvoreni
. Programovani technologickych cykl a pozic/polohovacich vzor(

Naprogramujte pozadované cykly pro vrtani/frézovani a polohovaci
vzor (viz kapitoly ,Vrtani“, ,Frézovani“ a ,Polohy a polohovaci vzo-

ry").

. Zpracovani

Najedte kurzorem na pozZadovany polohovaci vzor a stisknéte pro-
gramove tlacitko ,Zpracovat".

Automaticky se spusti vyhledavani bloku a vypiSe se kontrolni do-
taz.

. Vyberte krok pracovniho postupu a polohovaci vzor.
. NC-Start

Vymeéifite nastroj za pozadovany, stisknéte tlacitko ,NC-Start" a pak
dalSim stisknutim ,NC-Start" spustte obrabéni.

Pokud bylo obrabénim dosazeno ofekavaného vysledku, stejnym
zplsobem naprogramujte nasledujici krok obrabéciho postupu nebo
pro dany programovy blok opakujte kroky 2 az 5.

Pfed kazdym zpracovanim obrabéciho postupu mdzete spustit simu-
laci, abyste mohli vysledek opracovani zkontrolovat.
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5.15.3 RezZzim Teach-In a konturovy objekt

V pfipadé soustruzeni a frézovani mate moznost pouzit reZim Teach-
In i na konturové objekty.

Sled pracovnich operaci 1. Program:vytvoreni

2. Programovani kontur a technologickych cykld
Naprogramuijte pozadované kontury a cykly a definujte jednotlivé
konturové prvky (viz kapitoly ,Vytvofeni nové kontury“, ,Soustruze-
ni kontur", pfip. ,Frézovani kontur").

3. Zpracovani
Najedte kurzorem na pozadovany krok pracovniho postupu a
stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat".
Automaticky se spusti vyhledavani bloku.

4. NC-Start
Vyménte nastroj za poZzadovany, stisknéte tlacitko ,NC-Start” a pak
dalSim stisknutim ,NC-Start" spustte obrabéni.

Pokud bylo obrabénim dosaZzeno o¢ekavaného vysledku, stejnym
zplsobem naprogramujte nasledujici krok obrabéciho postupu nebo
pro dany programovy blok opakujte kroky 2 az 4.

Pfed kazdym zpracovanim obrabéciho postupu mazete spustit simu-
laci, abyste mohli vysledek opracovani zkontrolovat.
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6.1 Manualni ovladani stroje

11/2006 E

Manualni ovladani stroje

Zakladni obrazovka

MoZnosti obrabéni

Rezim ovladani stroje ,Hand" nabizi pro manuélni ovladani zménéné
a Siroké spektrum funkci. V provoznim rezimu ,Hand“ muzete prova-
dét vSechna dulezitd obrdbéni, aniz byste museli sestavovat program.

Abyste mohli pracovat v provoznim rezimu ,Hand", potfebujete soft-
warovy volitelny doplnék ,Ruéni ovladani stroje".

Zpusob zobrazovani programovych tlagitek se maze lisit v zavislosti
na tom, ktery souradny systém je nastaven. Typické je obrabéni okolo
osy otaceni.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje.

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

F i |
: Reset @]

Alternat.

Position (IGTY

260.782 T EmbnzmEn 3;
a.[88a 188%
a.a88a mn /U
S 0.000 B 100% -
a.a88a

SEE 168%

Werkzeugnane

T SCHLICHTER D1
F 8.268 nn/U
F
S

Kegel-
drehen

1666 .86808 nn/nin
28868 U/min

28 NPY
1 =setzen

E: Gerade E-cBohren E: Drehen E'l Frasen| r Sinu-

I Hessen|
Werk=. lation

Zéakladni obrazovka ,Hand"

V rezimu ovladani ,Hand“ mohou byt obrobky opracovavany nasledu-
jicim zpusobem:

e Manualni rezim
e Zpracovavani jednotlivych cykld

6-332
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6.2 Posunuti poéatku

Jako alternativu k pouziti funkce ,Stanoveni posunuti pocatku“ (viz
kapitola ,Nastaveni posunuti po¢atku“) mate k dispozici moznost hod-
notu posunuti pocatku prevzit pfimo ze seznamu posunuti po&atku.

=4 Aktivovani posunuti
J pocatku

Werkz=. » V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
Hullp. ~Posunuti nul. bodu".
T |Hullp. ‘ Iy
| verech Zobrazi se seznam posunuti po¢atku.
» Najedte kurzorem na poZzadované posunuti pocatku.
NPV » Stisknéte programoveé tlacitko ,Volba PNB*.
Anwahl

6.3 Jednoduché opracovani obrobku v rezimu Hand

V provoznim rezimu ,Hand“ mdzete pfimo uskute€novat jednoduché
G obrabéci operace, aniz byste museli sestavovat program.

V rezimu Hand mate pro obrabéni k dispozici nasledujici funkce:

e Pohyby os

e Soustruzeni kuzelt

e Primé obrabéni (pficné nebo podélné obrabéni)

tla¢itka ,Cycle Start”.

ﬂ Nastroj, otacky vietena a smér otaceni vietena se aktivuje stisknutim
ﬂ Zména posuvu se aktivuje ihned.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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6.3 Jednoducha opracovani obrobku v rezimu Hand

6.3.1 Posuv os

Pro pfipravné ¢innosti a jednoduché pohybové operace zadejte para-
metr pfimo v zakladni obrazovce rezimu Hand.

Volba nastroje
» Vyberte pozadovany nastroj ,T".

» Zadejte posuv a otacky vretena.
L' I » Zvolte smér otaceni vietena.

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

» Stisknéte tla¢itko ,Cycle Start".

VFeteno se spousti bezprostfedné po volbé nastroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Opracovani

X

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

‘ ‘ + > Na fidicim panelu stroje stisknéte tlacitko "-", pFip. "+".
-nebo-
» Zvolte smér pomoci joysticku.
Osy se budou pohybovat s nastavenym pracovnim posuvem.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
Na zakladni obrazovce je aktivni smér zobrazovan pomoci symbolu
vétrné rizice.
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6.3 Jednoducha opracovani obrobku v rezimu Hand

Parametr Popis Jednotka
Nastroj
F Pracovni posuv mm/min
mm/ot
S1 Hlavni vieteno ot/min
m/min
S2 Nastrojové vieteno ot/min

Smér otaceni

: Vfeteno se otaci vlevo
BRAIN : vieteno se otagi vpravo
L E : VFeteno je zastaveno

PN - 7adna zména

6.3.2 Soustruzeni kuzelovych ploch

[3
i1

i Kegel-

Zé&kladni smér pusobeni mize byt zvolen pomoci smérovych tlacitek

kuzelu (o).

-----

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

» V provoznim rezimu ,Hand" stisknéte programové tlacitko ,Sou-
Jog drehen struzeni kuzelu".

» Zvolte nastroj, vieteno a smér otaceni vietena a zadejte hodnotu

pracovniho posuvu.

» Zadejte pozadovany uhel o.

Aktivovani/deaktivovani soustruzeni kuzelové plochy, jakoz i zmény

thlu a, jsou mozné jen ve stavu Reset.

Parametr

Popis Jednotka
T,F S Viz kapitola ,Pohyb os"
o Otoceni soufadného systému stupné
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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6.3 Jednoducha opracovani obrobku v rezimu Hand

6.3.3 SoustruZeni po pfimce

Tuto funkci pouzivate pro Ucely jednoduchého obrabéni po pfimce
(napf. priéné nebo podélné soustruzeni).
_1 - » V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programoveé tlacitko
=) ng y Gerade Pfimka’.
Alle » Pomoci programovych tlacitek ,VSechny osy*, ,Xa" nebo ,Za"
Achsen | -nebo- zvolte pozadované obrabéni po pfimce a zadejte pfislusné hodno-
K ty pro drédhu posuvu, pfip. pro cilovou pozici a v pfipadé potfeby

-nebo-

zadejte také Uhel.

Parameter Popis Jednotka

F Viz kapitola ,Pohyb os*
VSechny osy:

X Cilova pozice ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm

z Cilova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm

Y Cilova pozice ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm

C Cilova pozice osy C hlavniho vietena (abs. nebo ink.) mm

Z2 Cilova pozice pomocné osy, pokud je k dispozici (abs. nebo ink.) mm
Xalfa

Z Cilova pozice ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm

o Uhel pFimky vzhledem k ose X. stupné
Zalfa

X Cilova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm

o Uhel pfimky vzhledem k ose Z. stupné
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6.4 Slozita obrabéni v rezimu Hand

[3

VSeobecny postup pri
obrabéni

1

>

Najizdéni a odjizdéni

V rezimu Hand mate pro rozsahlejsi obrabéni k dispozici nasleduijici
funkce:

e Vrtani (vrtani stfedovych dér a stfedovych zavitd, vyvrtavani, vy-
struzovani, vrtani hlubokych dér, zavity)

e Soustruzeni (oddélovani tfisky, zapich, odlehcovaci zapich, upi-
chovani)

e Frézovani (dutina, ¢ep, drazka, vicehran, gravitovani)

1. Pomoci odpovidajiciho programového tlagitka vyberte pozadova-
nou funkci.
Do vstupni obrazovky zadejte pfislusné hodnoty parametra.

2. Stisknéte programové tlacitko ,OK", &¢imz se hodnoty pfevezmou.
Vstupni obrazovka se zavie.
V zakladni obrazovce se bude zobrazovat fadek s hodnotami pa-
rametrd.

3. Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".
Zvoleny cyklus se spusti.

Do obrazovky pro zadavani parametr(i se muzete kdykoli vratit, abyste
mohli zadané hodnoty zkontrolovat a pfipadné opravit.

Abyste se vratili zpét do vstupni obrazovky, stisknéte tlacitko pro po-
sun kurzoru vpravo.

Pfi opracovavani obrobku najedte z aktualni pozice pfimo na bod pro
zahajeni obrabéni. Po skonceni obrabéni se bude nastroj vracet zno-
VU po pfimé draze do pocate¢niho bodu.
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6.4 Slozita obrébéni v rezimu Hand
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6.4.1 Vrtani v rezimu Hand

[3

Pro vrtani na celni nebo plasStové ploSe obrobku mate stejné jako
v automatickém rezimu k dispozici nasledujici cykly:

e Vrtani:ve stfedu

e Zavit:stfedové fezani

e Navrtavani stfediciho dalku

o Vrtani

e VystruZovani

e Vrtani hlubokych dér

e Vrtani zavitl

e Frézovani zavitu

Parametry ve vstupnich obrazovkach odpovidaji parametriim v auto-
matickém rezimu (viz kapitola ,Vrtani).

Vrtani je mozné provadét jen na jednotlivych pozicich. Abyste pozici
definovali, zadejte parametry X0 a YO (obrabéni na ¢elni ploSe), pfip.
Y0 a Z0 (obrabéni na plastové plose).

6.4.2 Soustruzeni v rezimu Hand

[3

Soustruzeni zavita

Leer-
schnitt

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

e Oddélovani tfisky

e Zapich
e Odleh¢ovaci zapich
o ZAvit

e Upichovani

Parametry ve vstupnich obrazovkach odpovidaji s vyjimkou soustru-
Zeni zavitll parametrdm v automatickém rezimu (viz kapitola ,Soustru-
zeni“).

Kromé funkci, které poskytuje ,Soustruzeni zavitl“ v automatickém
rezimu, muzete v rezimu Hand vkladat béhem obrabéni jesté i pra-
chody nastroje naprazdno.

PFisuv do Ffezné hloubky muazete béhem obrabéni pferuSovat vklada-
nim prachodd nastroje naprazdno, napf. za Ucelem vyhlazeni boku
ZAavitu.

Prachody nastroje naprazdno vkladate programovym tlagitkem ,Rez
naprazdno”.

Toto programové tlacitko je funkéni jen béhem obrabéni.
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6.5 Simulace

Dodateéné obrabéni za-
vitu

6.4.3 Frézovani v rezimu Hand

[3

1

6.5 Simulace

(3
i

Definice tvaru surového
obrobku

U jiz existujicich zavitd mazete provadét dodate¢né opracovani, napr.
pfi opravach uz vyfezanych zavitll nebo pfi zménach, které vznikly

v disledku doméfovani (viz kapitola ,Dodateéné opracovavani zavi-
tu™).

Pokud byste si prali provadét dodatecné opracovavani zavitu, zadejte
pocatecni hloubku zajizdéni nastroje E (ink). Jedna se o hloubku,
které bylo uz dosazeno pfi pfedchozim obrabéni.

Zadanim hloubky zajizdéni néstroje zabranite pfi dodate¢ném opra-
covavani zavitu zbyte€nym prdchoddm nastroje naprazdno.

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

e Pravouhla dutina
e Kruhova dutina

e Pravouhly ¢ep

e Kruhovy ¢ep

e Podélna drazka
e Kruhova drazka
e Vicehran

e Gravirovani

Parametry ve vstupnich obrazovkach odpovidaji parametrim

v automatickém rezimu (viz kapitola ,Frézovani*).

Obrabéni je mozné provadét jen na jednotlivych pozicich. Abyste po-
zici definovali, zadejte parametry X0 a YO (obrabéni na ¢elni plose),
pFip. YO a Z0 (obrabéni na plastové plose).

V pfipadé slozitych obrabéni mizete pomoci simulace kontrolovat
vysledek VaSeho zadani, aniz by se osy stroje pohybovaly (viz kapito-
la ,Simulace opracovani“). Zpracovani krokd pracovniho postupu se
pfitom bude graficky vykreslovat ha obrazovce.

V provoznim rezimu Hand muazete provadét simulaci kroku pracovniho
postupu, i kdyz je oteviena a vyplnéna vstupni obrazovka parametrd.

Pro grafické zobrazeni se pouziva preddefinovany tvar surového ob-
robku. Surovy obrobek muzete stejné jako u programu v G-kédu libo-
volné ménit (Viz kapitola ,Zména tvaru surového obrobku pro program
v G-kodu®).
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Pro poznamky
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7.1 Sestavovani programu v G-kédu

7.1  Sestavovani programu v G-kédu

Jestlize si neprejete sestavovat programy pomoci funkci systému
ShopTurn, miZete vytvaret také programy v G-kddu pomoci pfikaz( v
G-kodu na uzivatelském rozhrani systému ShopTurn.

Pfikazy v G-kédu mUizete programovat podle DIN 66025.

E Kromé toho Vam vstupni obrazovky parametr nabizeji podporu pfi
méreni, pfi programovani kontur a cykll pro vrtani, soustruzeni a fré-
zovani. G-kdd je vygenerovan z jednotlivych obrazovek a miZete jej
také do obrazovek prekladat zpatky. Funkce pro podporu méficich
cyklt musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pokud budete potfebovat podrobny popis pfikazti G-kédu podle DIN
66025, cykla a méficich cykll, nahlédnéte do dokumentace:
Literatura: /PG/, PFirucka programovani, Zaklady
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGA/, Ptirucka programovani, Pro pokrogilé
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGZ/, Prtirucka programovani — Cykly
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/BNM/, UZivatelska pFirucka — Méfici cykly
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Pokud budete potfebovat ziskat dalSi informace o specifickych pfika-
zech v G-kodu nebo o parametrech cykll pro PCU 50.3, muzete vyvo-
lat kontextovou on-line napovédu.

Pokud budete potfebovat podrobny popis on-line napoveédy, viz:
Literatura: /BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Y Zalozeni programu
-ﬁ v G-kédu

l_ > Stisknéte programové tlacitko ,Program".
Prugnam
» Vyberte adresar, ve kterém si prejete vytvofit novy program.

Program » Stisknéte programova tlacitka ,Novy" a ,Program v G-kodu“.

Novy v G-kédu

» Zadejte nazev programu.
N&zev programu se smi skladat z max. 24 znakd. Povolena jsou
vSechna pismena (bez diakritiky), €islice a znak podtrzeni ().
Systém ShopTurn automaticky méni mal& pismena na velka.

_€> » Stisknéte programové tlacitko ,,OK" nebo tlagitko ,Input".
oK v
_nebo_ INPIT

Otevre se editor G-kddu.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Vyvolani nastroje

Dalsi

Do
programu

‘ Nastroje ‘

Podpora cykla

Kontura

Soustruzeni

Generovat
konturu

OK

Prekompi-
lovat

» Zadejte pozadované prikazy v G-kodu.

» Jestlize si prejete vybrat nastroj ze seznamu nastroju, stisknéte

programova tlacitka ,DalSi" a ,Nastroje".
-a-
» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete pouzit pro obrabéni.
-a-
» Stisknéte programové tlacitko ,Do programu®“.
Vybrany néastroj bude prenesen do editoru G-kddu.

Na aktualni pozici kurzoru v editoru G-kddu se objevi napf. tento text:
T="UBERAK80"

Na rozdil od programovani technologickych krokd nyni nebudou pfi
vyvolani nastroje automaticky aktivni nastaveni uloZzena ve sprave
nastroja.

To znamena, Ze kromé néastroje musite také programovat vyménu
nastroje (M6), smér otaceni vietena (M3/M4), otacky vietena (S...) a
pfivod chladici kapaliny (M7/M8).

Priklad:

T=""UBERAKS0" :Vyvolani nastroje

M6 ;Vyména nastroje

M7 M3 S1=2000 ;zapnuti pfivadéni chladici kapaliny a hlav-

niho vietena

» Pomoci programovych tlagitek vyberte, zda si pfejete podporu pro
programovani kontur, vrtacich, frézovacich nebo soustruznickych
cykld.

» Pomoci programového tlacitka vyberte pozadovany cyklus.
» Zadejte parametry.

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Cyklus se pfenese do editoru jako G-kéd.

» Pokud budete potfebovat znovu otevfit pfisluSnou vstupni obra-
zovku parametru, najedte kurzorem v editoru G-kddu na cyklus.

» Stisknéte programové tlagitko ,Zpétny preklad".
Zobrazi se obrazovka pro zadavani parametr( pro zvoleny cyklus.

Pokud si budete pFat vrétit se ze vstupni obrazovky parametrt zpét
pfimo do editoru G-kédu, stisknéte programové tlacitko ,Edit".
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Podpora pro méfici cykly

:} » Prepnéte na rozSifeny vodorovny pruh programovych tlagitek.
Méreni Méteni » Stisknéte programové tlacgitko ,Méfeni soustruzeni“ nebo ,Méfeni
soustruz. | _napo- | frézovani Frézovani"

Kalibrace » Pomoci programového tla¢itka vyberte pozadovany méfici cyklus.
sondy

» Zadejte parametry.

OK » Stisknéte programové tlacitko ,,OK".

MéFici cyklus se pfenese do editoru jako G-kod.

» Pokud budete potfebovat znovu otevrit pfisluSnou vstupni obra-
zovku parametrd, najedte kurzorem v editoru G-kédu na méfici
cyklus.

Ptekompi- » Stisknéte programové tlacitko ,Zpétny preklad".
lovat

Zobrazi se obrazovka pro zadavani parametr( pro zvoleny méfici

cyklus.

Edit Pokud si budete préat vrétit se ze vstupni obrazovky parametr(i zpét
S pfimo do editoru G-kédu, stisknéte programové tlacitko ,Edit".

On-line-napovéda (PCU

50.3)
» V editoru G-kédu najedte kurzorem na pfikaz v G-kddu nebo v
obrazovce s parametry pro podporu cykll najedte na vstupni pole.
@ » Stisknéte tlacitko ,Help".
HELP

Zobrazi se pfisluSna napovéda.
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7.2  Zpracovani programu v G-kodu

PFi zpracovavani programu je obrobek na stroji opracovavan v soula-
n du s programovanim.
Po spusténi programu v automatickém rezimu se obrabéni obrobku
pak uskute¢nuje automaticky. MGzete vSak program kdykoli zastavit a
pak obrabéni znovu spustit.

Abyste mohli vysledek programovani jednoduSe zkontrolovat, aniz by
se pohybovaly osy stroje, muzete zpracovani programu graficky simu-
lovat na obrazovce.
Budete-li potfebovat dalSi informace o simulaci, nahlédnéte prosim do
kapitoly "Simulace".

PFed zpracovavanim programu musi byt spinény nésledujici pfedpo-
E klady:
e Byla uskute¢néna synchronizace méficiho systému fidiciho systé-
mu se strojem.
e Mate vytvoren program v G-kodu.
e Byly zadany potfebné korekce nastroje a posunuti pocatku.
e VSechny potfebné bezpecnostni interlocky od vyrobce stroje jsou
aktivni.

Pfi zpracovavani programu v G-kédu mate k dispozici tytéz funkce
jako pro zpracovani programu technologickych kroku (viz kapitola
,Obrabéni obrobku").

=4 Simulace programu
J v G-kédu

l_ e > Stisknéte toto programové tlacitko nebo tlacitko ,Program”.
Prﬂgmm MERAES
-nebo- > Najedte kurzorem na pozadovany program v G-kodu.
_/{,> » Stisknéte tlacitko ,Input“ nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
LT -nebo- Program se otevie v editoru G-kédu.
:Simu- > Stisknéte programové tlacitko ,Simulace".
ace
Kompletni zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na ob-
razovce.
Edit Pokud si budete préat vratit se ze simulace pfimo do editoru G-kédu,
stisknéte programoveé tlacitko ,Edit".
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Zpracovani programu
v G-kodu:

Zpracovat

F pracovat

—

Cycke Start

| > Stisknéte toto programoveé tlacitko nebo tlacitko ,Program®.
L |Program MANAEE
s -nebo-

-a-
» Najedte kurzorem na poZadovany program v G-kédu.
-a-

» Stisknéte programové tlagitko ,Zpracovat".

-nebo-

» Pokud se v daném okamziku nachazite v systémové oblasti ,Pro-
gram", stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat".

Systém ShopTurn se automaticky prfepne do provozniho rezimu ,Au-
to" a nacte program v G-kédu.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Zpracovani programu v G-kédu na stroji se spusti.

7-346
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7.3 Editor G-kédu

[3
=7

Oznacéovani G-kodu

Oznagit

Pokud potfebujete zménit posloupnost programovych bloki
v programu v G-kédu, mazat G-kédy nebo je kopirovat z jednoho pro-
gramu do jiného, pouZijte editor G-kodu.

Pokud byste si prali zménit G-kéd v programu, ktery je pravé zpraco-
vavan, mazete ménit jen ty bloky v G-kédu, které dosud nebyly zpra-
covany. Tyto bloky jsou zvlastnim zpasobem zvyraznény.

Editor G-kdédu Vam nabizi k dispozici nasledujici funkce:

Oznacovani

Mlzete oznacit jakykoli G-kod.

Kopirovani/vkladani

Muzete kopirovat a vkladat G-kody jak v ramci téhoz programu, tak
i z programu do programu.

Vyfiznuti

G-kod mzZete vyfiznout a timto zplsobem jej vymazat. Tyto G-
kody vSak zlstéavaji ve schrance, takze je pak muazete vloZit na jiné
misto.

Vyhledavani/Nahrazovani

V programu v G-kédu muzZete vyhledat jakykoli fetézec znaku a
nahradit jej jinym.

Na zacatek/na konec

V programu v G-kdédu miZete snadno skocit na zacatek nebo na
konec.

Precislovani

KdyZ vloZite novy nebo zkopirovany blok v G-k6du mezi dva jiz
existujici bloky v G-kédu, systém ShopTurn automaticky vygeneru-
je nové €islo bloku. Toto &islo mize byt i vySSi, nez je ¢islo nasle-
dujiciho bloku. Pokud budete chtit provést vzestupné ocislovani
blokd v G-kédu, aktivujte funkci ,Pfecislovani".

Jestlize vytvéfFite nebo otevirate program v G-kddu, automaticky se
aktivuje editor G-kodu.

>
>

Najedte kurzorem na misto v programu, kde si pfejete umistit
zalatek svého oznaceni.

Stisknéte programové tlacitko ,Oznadit".

Najedte kurzorem na misto v programu, kde ma oznaceni koncit.

G-kddy budou oznaceny.
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Kopirovani G-kodua

Kopirovat

Vkladani G-kodu

Vlozit

Vyftiznuti G-kéd

Vyfiznout

Vyhledavani G-kodua

Hledat

ed

Hledat
dale

» Oznadte G-kbdy, které byste si prali zkopirovat.
» Stisknéte programové tlacitko ,Kopirovat".

G-kddy se ulozi do schranky a v ni zdstanou, i kdyZ prejdete do jiného
programu.

> Zkopirujte G-kddy, které byste si prali nékam vlozit.
» Stisknéte programové tlacitko ,Vlozit".

G-kdd zkopirovany do schranky bude vlozen na misto v textu pred
pozici kurzoru.

» Oznadte G-kody, které byste si prali vyfiznout.
» Stisknéte programové tlacitko ,Vyfiznout".

Oznacené G-kddy budou odstranény a uloZzeny do schranky.

» Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".

Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.

» Zadejte posloupnost znak, kterou si prejete vyhledat.
» Stisknéte programoveé tlacitko ,,OK".

Program v G-kédu bude prohledan smérem dolu, zda se v ném nevy-
skytuje hledany fetézec znaku. Nalezeny fetézec znakd bude v edito-
ru oznacen kurzorem.

> Jestlize budete chtit ve vyhledavani pokracovat, stisknéte pro-
gramové tlacitko ,Hledat dale“.

Zobrazi se nasledujici nalezeny fetézec znaka.

7-348
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Vyhledavani a nahrazovani

G-kodu
Hledat

Hledat/
Zaménit

oK W

Zaménit
vSechny

Hledat
déle

Zaménit

Skok na zacéatek/na konec

Dalsi

Na
zacatek

Nové ocislovani blokt

Na
konec

G-kodu
Dalsi Precislo-
> vat >
Prevzit

» Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".
Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.
» Stisknéte programové tlacitko ,Hledat/Zameénit".

» Zadejte fetézec znakd, ktery chcete vyhledat, a znaky, za které
ma byt vyhledany fetézec nahrazen.

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Program v G-kédu bude prohleddn smérem dol(, zda se v ném nevy-
skytuje hledany fetézec znakud. Nalezeny fetézec znak( bude v edito-
ru oznacen kurzorem.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zaménit vSechny", pokud si budete
prat, aby vSechny nalezené posloupnosti znaku v celém programu
v G-kodu byly nahrazeny za jiné.

-nebo-

» Jestlize budete chtit v hledani pokracovat, aniz by se provedla
nahrada nalezeného fetézce znakd, stisknéte programové tlagitko
.Hledat dale“.

-nebo-

» Stisknéte programové tlac¢itko ,Zaménit", pokud si budete prat,
aby nalezend posloupnost znak( v programu v G-kddu byla na-
hrazena za jinou.

» Stisknéte programova tlagitka ,Dalsi" a ,Na zacatek", pfip. ,Na
konec".

Zobrazi se zacatek nebo konec programu v G-kédu.

» Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Precislovat".

» Zadejte Cislo prvniho bloku a pfirastek pro €isla bloku
(napf. 1, 5, 10).

» Stisknéte programové tlagitko ,Prevzit".

Bloky se precisluji.
Cislovani mazete znovu zrusit, kdyZ pro &islo bloku nebo pfirdstek
zadéate 0.
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7.4 Pocetni parametry

Pocetni parametry (R-parametry) jsou proménné, které mlzete pouzi-
vat v ramci programu v G-kodu.

Programy v G-k6du umozniuji teni a zapisovani téchto R-parametrd.
Pocetnim parametrdm, které mohou byt éteny, mdzete v seznamu R-
parametrud pfifazovat hodnotu.

Zadavani a mazani R-parametrl maze byt pfepinacem na kli¢ zablo-

WO

kovéano.
Vypisovani R-parametrt
osunHB ' | > Stisknéte programové tladitko ,Nastr/PNB" nebo tladitko ,Offset".
Mﬂﬁﬂmie OFREET
-nebo- |
aamary >  Stisknéte programové tlacitko "R-parametry”.
R

Otevie se R-parametr(.

Vyhledavani R-parametri

Hledat » Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".

» Zadejte Cislo hledaného parametru.

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Prevzit

Na obrazovce se objevi hledany parametr.

Editace R-parametrt

» Najedte kurzorem na vstupni pole parametru, ktery byste si prali
upravovat.

» Zadejte novou hodnotu.

Nova hodnota parametru je okamzité v platnosti.

Vymazani R-parametru
> Najedte kurzorem na vstupni pole parametru, jehoz hodnotu byste
si prali vymazat.

— > Stisknéte tlacitko ,Backspace".
IO

Hodnota parametru se vymaze.
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8.1 Soustruhy: s osou B

Soustruhy: s osou B

Uhel nasmérovani g ay

Prostfednictvim pomocné osy B mate moznost pracovat jak
s frézovacimi, tak i se soustruznickymi nastroji.

Nastrojové vieteno osa B

-0

Hlavni vieteno

Ly | P
Protivieteno

Le]

e pli
Zakladni poloha, v niz jsou u vSech nastroju stanoveny rozmeéry, musi
byt B=0.
Pfi soustruzeni mazete pomoci osy B a osy C nastrojového vietena

nasmérovat nastroj do polohy pro Ucely specialniho obrabéni.

PFi frézovani muzete pomoci osy B a osy C hlavniho vietena, resp.
protivietena otoCit WCS tak, Ze je mozné provadét frézovani a vrtani i
na Sikmych plochéach.

Osa B se pouziva i pro polohovani nastroje pfi obrabéni na €elni a

plastové ploSe.

Pro soustruzeni s nastavovanim nastroje do urcitého sméru jsou za-
potfebi Ghly nasmérovani B a y.

—
'

B: Otaceni okolo osy Y (pomoci osy B)
y: Otaceni okolo osy Z (s nastrojovym vietenem)
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8.1 Soustruhy: s osou B

Obrabéni soustruzenim

Vypisovani dajii o ose
B

Uhel nasmérovani umozriuje s nastrojem uskute¢fovat rizna obrabé-
ni soustruzenim (napf. podélné obrabéni zvnéjSku a zevnitf, pficné
obrabéni s hlavnim vietenem a s protivietenem, zbytkovy material),
aniz by bylo potfeba vyménovat nastroj.

p=tal*

y=0

I
i

Podélné obrabéni vnéjsi Podélné obrabéni vnit/mi
p=0° p=180°
A | 3
y=180° =0
X X
\—z Z
Pfi¢né obrabéni pomoci hlavniho vietena Pri¢né obrabéni pomoci protivietena

Udaje o ose B se vypisuji v nasledujicich oknech:

e U Udaju o polohach os v okné skuteénych hodnot

e v okné ,Polohovéani“ pro tcely polohovani os v rezZimu manualniho
ovladani

v seznamu posunuti po¢atku si mGzete pomoci programového
tlacitka ,DalSi osy" vyvolat vypis osy B a definovat pfislusna po-
sunuti

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Prace s osou B

11/2006
8.2 Nasmeérovani nastroje pri soustruzeni E

Nasmeérovani nastroje pfi soustruzeni

Uhel B

Uhel y

Frézovani s osou B

Obrabéni na Sikmé ploSe

V obrazovce nastroje , jakoz i ve vSech vstupnich obrazovkach para-
metr( soustruznickych operaci jsou k dispozici vstupni pole pro thly
a y pro nastaveni nastroje do pozadovaného sméru.

Pro ucel hlavniho nasmérovani nastroje méte k dispozici dvé nasta-
veni se Sipkami, mezi nimiz pfepinate pomoci tlacitka ,Alternativa“:

® g=0°

+ :B=90°
Kromé toho muzete ale také prejit na volné vstupni pole a do néj za-
dat pozadovany uhel.
Jestlize pracujete pomoci protivietena, postupujte pfi programovani
Uplné stejné jako pro hlavni vieteno.
Zobrazovani sméru Sipky zavisi na nastavenich.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!

Ve vstupnim poli ,,y* mate moznost pomoci programového tlacitka
JAlternativa“ prepinat mezi dvéma hlavnimi sméry (0° a 180°).

Kromé toho muzete ale také prejit na volné vstupni pole a do ngj za-
dat poZadovany Uhel. Ten se vSak smi odchylovat jen malo.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pro pfipad obrabéni na ¢elni a plastové ploSe nemusite zadavat zad-
né specialni Udaje.
Frézovani na Celni ploSe se uskute€nuje s nastavenim B = 0° (G17).

Jestlize pracujete na €elni strané protivietena, pak nastaveni y = 0°
(G17) odpovida opacné poloze osy B.

Frézovani na plastové ploSe probiha s nastavenim = 90° (G19), a o
i kdyZ pracujete s protivietenem.

Sikmé roviny mazete definovat pomoci vstupni obrazovky pro otaéeni.

Muzete zadavat otoceni rovin okolo geometrickych os (X, Y, Z) sou-
fadného systému obrobku, jak je popsano v pfislusném vyrobnim
vykresu. Pooto¢eni WCS v programu je pak pfi opracovavani obrobku
automaticky prepocitano na otaceni pfislusnych os B a C stroje.
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8.3 Frézovani s osou B

Kruhové osy se pfitom vzdy otaceji tak, aby pfi nasledném obrabéni
byla osa nastroje kolma k roviné obrabéni. BEhem opracovavani se
pak kruhové osy nepohybuiji.

Souradny systém se pfizpusobuje obrabéné ploSe nezavisle na poZa-
dovanych polohach kruhovych os.

8.3.1 Otéacéeni

n Z&kladni postup pfi programovani je nasledujici:

e Pomoci pfislusné vstupni obrazovky pootocte soufadny systém
do roviny, ktera se mé obrabét.

e Obrébéni s nastavenim ,Celni plocha B“.

e Pokud nasleduje néjaky jiny druh obrabéni, otdeni se automatic-
ky deaktivuje.

Ve stavu Reset a také po zapnuti systému (Power On) z(stavaji oto-
¢ené soufadnice zachovany. Muzete tak napf. zpénym pohybem ve
sméru +Z vyjizdét z Sikmé diry.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Otaceni se uskutecruje po osach. V pFipadé otaceni po osach se
soufadny systém otéci postupné okolo jednotlivych os, pficemz kazdé
pooto€eni navazuje pfimo na pootoceni predeslé. Posloupnost sou-
fadnych os je libovolna.

— » Stisknéte programova tlacitka ,R0zné ", ,Transformace" a
J mE oo Transfor- L
=- mace > Lotaceni”.
Schwenken
>
Grund » Pokud si pfejete znovu obnovit zakladni stav, tzn. hodnoty nasta-
stellung

vit opét na nulu, stisknéte programoveé tlacitko ,Zakladni stav“.
Tuto funkci mlGzete pouzivat, napf. kdyz budete chtit soufadny
systém otogit zpét do puvodni polohy.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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8.3 Frézovani s osou B

Parametr Popis Jednotka

T Popis nastroje

RP Navratova rovina pro ¢elni plochu B mm
CO Polohovaci uhel pro rovinu obrabéni stupné
X0 \Vztazny bod pro otaceni mm
YO \Vztazny bod pro otaceni mm
Z0 \Vztazny bod pro otaceni mm

X Uhel osy posloupnost os Ize tlagitkem  [stupné
Y Uhel osy JAlternativa“ libovoln& zaménit [stupné
Z Uhel osy stupné
X1 Novy pocatek soufadného systému pro naklonénou plochu mm
Y1 Novy pocatek soufadného systému pro naklonénou plochu mm
Z1 Novy pocatek soufadného systému pro naklonénou plochu mm

8.3.2 Najizdéni/odjizdéni

[3

Posunuti pfed oto¢enim (X0, YO, Z0) nebo po oto€eni (X1, Y1, Z1)
mohou byt doplnéna dalSimi aditivnimi transformacemi (viz kapitola
.Posunuti pocatku").

Pokud byste si prali optimalizovat najizdéni/odjizdéni pfi otaleni
s osou B, muzete vytvofit specialni cyklus, ktery nebere v Gvahu au-
tomatickou strategii najizdéni/odjizdéni.

Cyklus Najizdéni/odjizdéni mlzete vlozit mezi libovolné programové
bloky systému ShopTurn, ne vSak uvnitf zfetézenych programovych
bloka.

Vychozim bodem pro cyklus Najizdéni/odjizdéni je vzdy bezpeénostni
vzdalenost, na kterou se najelo po pfedchozim opracovani.

Pokud chcete provést vyménu nastroje, mlZete najet na bod pro vy-
ménu nastroje pfes maximalné 3 pozice (P1 az P3) a pfes maximalné
3 dalsi pozice (P4 az P6) muzete najet na dalsi vychozi bod.

1., 3. a 6. pozice pohybuje linearnimi osami, zatimco 2. a 5. pozice
pohybuji osami kruhovymi. Jestlize neni nutné provadét vyménu na-
stroje, muZete vytvofit maximalné 6 pohybovych bloka.

Cisla (1 — 6) znamenaji posloupnost pfi zpracovavani.

Pokud 3, pfip. 6 pozic pro najizdéni/odjizdéni nestaci, mizete také
cyklus vyvolat vicekrat za sebou, a tim naprogramovat dalSi pozice.

Pozor

Uvédomte si, Ze nastroj pfed posledni naprogramovanou pozici v
cyklu Najizdéni/Odjizdéni najede pfimo k poc¢ate¢nimu bodu dalSiho
obrabéni.
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8.3 Frézovani s osou B

Parametr |Popis Jednotka
F1 Posuv pro najizdéni na prvni pozici mm/min
Alternativa: rychly posuv
X1 1. pozice (ink nebo & abs) mm
Z1 1. pozice (ink nebo & abs) mm
Y1 Navrat na bezpecnostni vzdalenost mm
B2 Uhel beta pro prvni otoéeni stupné
y2 Uhel gama pro prvni otogeni stupné
Spicka nastro- | Poloha Spicky nastroje se b&hem otageni neméni.
je najednom | Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.
misté
F3 Posuv pro najizdéni na tfeti pozici; mm/min
Alternativa: rychly posuv
X3 3. pozice (ink nebo & abs) mm
Z3 3. pozice (ink nebo & abs) mm
Vyména na- | Bod pro vyménu néastroje: Z posledni naprogramované pozice se najizdi na
stroje bod pro vyménu nastroje a zde se vyména nastroje uskutecriuje
pFimo: Vyménu nastroje neprovadite v bodé pro vyménu nastroje, ale na
posledni naprogramované pozici
ne: Vyména nastroje se neprovadi
T Nazev nastroje (ne v pfipadé nastaveni Vyména nastroje "ne")
D Cislo bfitu (ne v pfipadé nastaveni Vyména nastroje "ne")
F4 Posuv pro najizdéni na étvrtou pozici mm/min
Alternativa: rychly posuv
X4 4. pozice (ink nebo & abs) mm
Z4 4. pozice (ink nebo & abs) mm
B5 Uhel beta pro 2. otogeni stupné
Y5 Uhel gama pro 2. otogeni stupné
Spicka nastro- | Poloha $pi¢ky obrobku se b&hem otageni neméni.
je na jednom | Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.
misté
F6 Posuv pro najizdéni na Sestou pozici mm/min
Alternativa: rychly posuv
X6 6. pozice (ink nebo & abs) mm
Z6 6. pozice (ink nebo & abs) mm
Y6 Navrat na bezpecnostni vzdalenost mm
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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8.4 Polohovaci vzor

8.4 Polohovaci vzor

U vrtani a frézovani s ¢elni plochou B méte u polohovacich vzord
-Kruznice/Kruhovy oblouk* k dispozici nasledujici moznosti obrabéni
na Sikmych plochéach:

e s otoéenou rovinou

e sosouC
f Vrtani Polohy » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani", ,Polohy" a ,Kruzni-
= > ce/Kruhovy oblouk®,

Parametr Popis Jednotka

Celni plocha B:

na otocené roviné
Z0 Souradnice Z vztazného bodu (abs) mm
X0 Souradnice X vztaZzného bodu (abs) mm
YO Souradnice Y vztaZzného bodu (abs) mm
a0 Pocateéni thel: Uhel 1. vrtané diry vzhledem k ose X. stupné

Kladny Uhel: KruZnice je opisovana proti sméru hodinovych rugicek.
Zéaporny uhel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych ruci¢ek.
al Uhlovy krok; poté, co je dokon&ena vyroba prvni diry, jsou vSechny dalsi pozice od | stupné
sebe vzdaleny o tento Ghlovy krok (jen u kruhového oblouku).

Kladny uhel: DalSi pozice lezi o thlovy krok proti sméru hodinovych rucic¢ek
Zaporny Uhel: DalSi pozice lezi o Ghlovy krok ve sméru hodinovych rucicek

R Radius kruznice. mm
N Pocet pozic na kruZnici
Polohovani Pfimka: Na néasledujici pozici se najizdi rychlym posuvem po pfimce.

Kruh: Na nésledujici pozici se najizdi po kruhové draze posuvem definovanym po-
moci strojniho parametru.

sosouC
Z0 Soufadnice Z vztazného bodu (abs) mm
X0 Soufadnice X vztazného bodu (abs) mm
YO Soufadnice Y vztazného bodu (abs) mm
a0 Poc&atecni thel: Uhel 1. vrtané diry vzhledem k ose C. stupné

Kladny uhel: Kruznice je opisovana proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Kruznice je opisovana ve smeéru hodinovych rucicek.
al Uhlovy krok; poté, co je dokon&ena vyroba prvni diry, jsou vdechny dalsi pozice od | stupné
sebe vzdaleny o tento Uhlovy krok (jen u kruhového oblouku).

Kladny thel: DalSi pozice lezi o thlovy krok proti sméru hodinovych ruci¢ek
Zaporny thel: DalSi pozice lezi o Ghlovy krok ve sméru hodinovych rugic¢ek
N Pocet pozic na kruZnici

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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8.5 Meéreni nastroje

Méreni nastroje

Uhel B

Uhel y

Polohovani kruhovych
0s

Jestlize potfebujete zjistit rozméry nastroje, musi byt zadano i nasmé-
rovani nastroje, tzn. thel (.

U soustruznickych nastrojl je navic nabizeno jeSté i vstupni pole pro
Uhel vy.

)t Lie B

Pro potfeby méfeni frézovacich a soustruznickych nastrojad mizete
pomoci pfepinaciho tla¢itka nastavit obé hlavni nastaveni = 0° a
B = 90°, jakoz i vstupni pole pro zadani hodnoty.

PFi méfeni soustruznickych néstroji mazete pfepinanim nastavit Uhel
y 0° a 180°.

Stisknutim tlac¢itka NC-Start muzete kruhové osy nastavit do pozado-
vané polohy.

Pfed ur€ovanim délky jsou pozice kruhovych os zkontrolovany. Pokud
se tyto polohy pfilis 1iSi od zadanych hodnot, vypiSe se hlaseni ,Na-
staveni sméru nastroje beta je nespravné, stisknéte NC-Start* (pfi-
padné gama).

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006 8-359



Prace s osou B

11/2006 E
8.6 Volba nastroje pro manualni rezim

8.6  Volba nastroje pro manualni rezim

[3

Uhel nasmérovani

Pro pfipravované ¢innosti v manualnim rezimu se volba nastroje a

~ s

ovladani vietena vzdy uskute¢nuje centralné v okné T, S, M (blizSi
informace viz kapitola ,Volba nastroje a vietena").

(o]

+ ¥

Splindal 54 Usnidin Getriehestite
Spindel H=Fkt.

Sonst. W-Fkt.
Hul 1pk ta
Malbeinheit

| A

! tudiie O] Pessen

Soustruznické néstroje:

Pro nastavovani nasmeérovani soustruznického nastroje mlzete pro
Uhel B pfepinat mezi nastavenimi § = 0° a 3 = 90° a pro Uhel y mizete
prepinat mezi nastavenimi 0° a 180°. Kromé toho si muzete také vy-
brat vstupni pole pro zadani libovolné hodnoty.

Frézovaci nastroje:

Pro nastaveni sméru frézovaciho nastroje muzete prepinat mezi na-
stavenimi B = 0° a 3 = 90°. Kromé toho si muzete také vybrat vstupni
pole pro zadani libovolné hodnoty.
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Prace se dvéma drzaky nastroje

9.1 Soustruhy se dvema drZaky NASIIOJE ........eeeiereiiiie e eiee e 9-362
9.2 Programovani se dvéma nastrojovymi drZaKy ............ccceeeueeineeeiieeeiie e 9-362
9.3 NASIIOJIMEFENT ...ttt ettt ettt e e abe e e nbe e e sabeeeneeas 9-363
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9.1 Soustruhy se dvéma drzaky nastroje

9.1 Soustruhy se dvéma drzaky nastroje

Se systémem ShopTurn miZzete pracovat na soustruhu se dvéma
nastrojovymi drzaky, které jsou oba namontovany na ose X. Drzak
nastroje muze byt typu revolver, multifix nebo maze byt kombinaci
obou.

Hlavni obrabéni se uskute¢nuje v zaporném smeéru osy X. Protoze
jsou oba drzaky nastroje namontovany na téze ose, je mozno vzdy
pracovat jen s jednim nastrojem.

Obrobek se pfitom vZdy neléza mezi obéma néstrojovymi drzaky.
Délky vSech nastroj, tzn. obou nastrojovych drzakd, maji stejny
vztazny bod, ktery se nachazi na drzaku nastroje 1. Proto jsou délky
nastroji ve druhém nastrojovém drzaku vzdy delSi nez délky nastrojl
v prvnim nastrojovém drzaku.

9.2  Programovani se dvéma nastrojovymi drzaky

Programovéni se vzdy uskute¢ruje v zakladnim soufadném systému
(WCS prvniho drzaku nastroje). Nemusite se pfitom starat, ve kterém
drzaku se nastroj nachazi.

Kdyz je zvolen nastroj ve druhém néastrojovém drzéku, uskutecnuje se
odpovidajici zrcadlové prevraceni osy X a Y, jakoz i posunuti (otoce-
ni) hlavniho vietena a protivietena o 180°.

Drzéak nastroje 1

X Soufadny systém
obrobku pfi pouziti
L1 1. drzéku néastroje

z

i

Souradny systém
obrobku pfi pouziti
2. drzaku nastroje

Drzak nastroje 2

PFi simulaci se nastroj vzdy zobrazuje na spravné strané, na které je

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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9.3 Nastroj:méreni

na stroji pouzivan.

Naprogramované posunuti v ose C o 180° pusobi pouze na osu C,
nikoli na vietena.

Neni mozné vyrabét zavit pomoci nastroju, které jsou rozdéleny do
obou néastrojovych drzaku.

Programovani v G-kédu PFi programovani v G-kédu musite mit na zfeteli nasledujici zasady.
e Povymeéné nastroje se automaticky aktivuje zrcadlové prevraceni
nastroje do druhého nastrojového drzaku.
e Pfi naprogramovani pfikazu TRANSMIT se automaticky aktivuje
zrcadlové prevraceni nastroje do druhého nastrojového drzaku.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!

9.3 Nastroj:méreni
Pro Skrabnuti pfi méfeni nastroje méte k dispozici dvé pfepinaci na-
staveni ,Poloha 1" a ,Poloha 2“. Jejich prostfednictvim muzete urdit,

ve kterém drzaku nastroje se méfeny nastroj nachazi.

Position [#n ]

250 .000

T JD_TASTER & jn
@ Z.888

z 106. 100

B.aEE
c2 182 .000 o.aas
e Edd . BET

trpaacze  Ahow
LEnge Manuell

J0_TASTER & je
1

o
(L

Lage 1
b4 2LE L BBE abs

Werkzeug Linge
228 787

= Hpy
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9.3 Nastroj:méreni

Pro poznamky
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Sprava nastroju
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10.1 Seznamy nastroji, seznamy opotirebeni nastroji a zasobnik

10.1 Seznamy nastrojli, seznamy opotrebeni nastroji a zasobnik nastroju

[3

E Seznam nastrojl

Mist.

PFi opracovavani obrobku se pouzivaji rozmanité nastroje. Geometric-
ké a technologické parametry téchto nastroji musi byt systému Shop-
Turn znamy, jinak neni mozné spustit zpracovani vyrobniho programu
(viz kapitola ,Sefizovani stroje").

Pro spravu VasSich nastroji nabizi systém ShopTurn rGizné obrazovky,
jako jsou seznam nastrojl, seznam opotfebeni nastroju a seznam
z&asobniku. Diky tomu mUZete spravovat i nastroje, které se nenacha-
zeji v revolverovém zasobniku.

Jednotlivé seznamy mohou byt pfipadné zménény vyrobcem stroje,
takze se mohou lisit od nasledujiciho popisu.

Veénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Do seznamu nastroju musite ulozit veSkeré nastroje, s nimiz chcete
na soustruhu pracovat. Nastrojum, které se nachazeji v revolverovém
zasobniku, pfifazujete v zasobniku urcita mista. Kromé toho zde méte
moznost nastroje tfidit a pfipadné i vymazat.

NASTROJE
Seznam nastroju
Mist. Typ Né&zev nastroje DP 1. Bfit nastroje 4= =f Alternativa
Délka X|Délka Z Radius E)j Délka
....... dest. Méreni
1 o UBERAK_BON 1 78.857 37.260 8.800« 93.880 15.8°7 nastroje
2 |2 KOPINATY_VRTAK 8N 1 83.546 26.106 4.088 2
3 Vymazani
néstroje
4 == VRTAK_5N 1 82.237119.689 5.888 118.8 i
5 A HLADICI NUZ_35 1 86.687 37.666 B.188+ 92.835 14.87 Vyjmout
- T néstroj
B @x ZAVITNIK 1 69.398 91.495 10.888 06.3688 2 )
7 T ZAPICHOVACINUZ 4N | 1 84.694 37.361 1.888 4.608 5.8%
8 M IVYVRTAVACIi NUZ 1 66.369 45.698 0.6688 8.808 2
9 g IZAVITOVY NL]Z_3N 1 86.592 36.697 0.080 )
18
11 ¢4 FREZA_8N 1 BA.8680113.158 8.0688 4q ]
12 1 'UBERAK_8ON 2 BA.657 35.687 B.7884 93.888 13.87
13 {3 HLADICI_NUZ_50 1 7.811 33.599 0.200+« 95.850 12.87
14 1 3D_SONDA 1192.655 5.538 6.008 1
= Opotreb Z&sob- |[T 4 |Posunuti|[[ 5 |
4 Yot 200 | @ Jrarbodal [R Paramety

Seznam nastrojd

Cislo mista v zasobniku

Cislo mista nastroje, ktery se v revolverové hlavé nachazi v pracovni
poloze, je zvyraznéno na Sedém pozadi.

Pokud existuje vice zasobnikd, napfed se uvadi ¢islo zasobniku a
potom ¢&islo mista v zasobniku (napf. 1/10). Nastroje, které se nena-
chazeji v zasobniku, se vypisuji bez &isla mista. (V pfipadé tfidéni
podle mista v zasobniku jsou tyto nastroje na konci seznamu
néstroju.)
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Typ

Néazev nastroje

DP

Korekéni parametry
nastroje

(D-&islo) Biit

Délka X
Délka Z

Radius, pfip. &

Stoupani

avrtani

Sifka desticky

U fetézovych a talifovych zasobnikl se navic mohou vypisovat také
mista pro vieteno a dvojity podavac.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Misto ve vietenu

<] wmista pro podavac 1 a 2

Typ nastroje a poloha bfitu
Pomoci tlagitka ,Alternativa" miZzete polohu bfitu nastroje ménit.

Nastroj je identifikovan svym nadzvem. Nazev nastroje muze byt zadan
jako text nebo jako €islo.

Duplo-€islo ndhradniho nastroje (DP 1 = pavodni nastroj, DP 2 = prvni
nahradni nastroj, DP 3 = druhy nahradni nastroj atd.).

Podrobny popis korek&nich parametr nastroje naleznete v kapitole
~Sefizovani stroje" (odstavec ,Nastroje").

Zde vypisované korek&ni parametry nastroje plati pro momentalné
vybrany bfit nastroje.

Korekce délky nastroje ve sméru X

Korekce délky nastroje ve sméru Z

Radius, pfip. prdmér nastroje

Pro frézovaci a vrtaci nastroje mazete zde udavat bud radius nebo
pramér, u soustruznickych nastroju vzdy radius bfitu. Zda se jedna o
Udaj radiusu nebo praméru, je mozné nastavit pomoci strojniho para-
metru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
Vztazny smér pro Uhel drzaku

Uhel drzaku fFezného nastroje
Uhel drzéku je zohlednén pfi zpracovavani podfiznuti

Uhel destiéky fezného nastroje
Uhel desti¢ky je zohlednén pFi zpracovavani podfiznuti

Stoupéni zavita zavitniku v mm/ot, v palcich/ot, v oto¢kach/* nebo v
modulu.

Pramér vrtané diry u vyvrtavaciho noze.

Sitka destiéky upichovaciho noze
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Délka desticky

Specifické udaje o na-
stroji

th

Systém ShopTurn potfebuje Sifku desti€ky upichovaciho noze pro
vypodet cykld zapichu.

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

Pocet zubl frézy
Ridici systém z tohoto Gdaje interné vypogitava otadkovy posuv, po-
kud je v programu nastaven posuv v mm/zub.

Uhel 3picky vrtaku
Jestlize pfi vrtani chcete vrtdkem zajizdét az do stopky a nikoli jen do
Spicky nastroje, Fidici systém zohledni Uhel Spicky vrtaku.

Udaj sméru otaéeni vietena

Smeér otaéeni vietena se u pohanénych nastrojl (vrtak a fréza) vzta-
huje na néstrojové vieteno, u soustruznickych nastroji na hlavni vie-
teno, pfip. protivieteno.

Pokud pouzivéate vrtak nebo frézu pfi ,stfedovém vrtani" nebo ,stfedo-
vém vrtani zavitu", vztahuje se udany smér otaceni na smér fezani
nastroje. Hlavni vieteno se pak to¢i vzhledem k nastroji odpovidajicim
smérem.

/D Veteno se otaci vpravo

C Veteno se otaci vlevo

VFeteno neni spusténo

Zapnuti/vypnuti pfivadéni chladici kapaliny 1 a 2 (napf. vnitfni a vnéjsi
chlazeni) pfi pouziti tohoto nastroje

X
]

Méjte prosim na paméti, Ze nékteré stroje nedisponuji pfivodem chla-
dici kapaliny.

chladici kapalina zapnuta

Chladici kapalina vypnuta

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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Multifix

Volba nastroje u drzaku
soustruznickych nozt
Multifix

Werkzeug
Anwahl

Pokud pouzivéate drzak soustruznickych nozi typu Multifix, vypadéa
seznam nastroju takto:

Ml-embedded-WIN32

WERKZELGE

Werkzeugli=te

Pl. Typ Werkzeugnane DP1. Schneide 4=z fAlternat.
Lange XLinge ZRadius g P:l_.at . 12
4 [ SCHRUPPER1 1 9.000 0.0 0.880¢ 93.855 11.87 nessen

& SCHRUPPER23 1 9.000 0.0 0.880- 93.855 11.87
G SCHRUPPER324 1 @.ee8 0.888 0.008¢ 93.855 11.87 || Yerkseus
{1 SCHRUPPER34 1 9.000 0.0 0.880¢ 93.855 11.87
IF SCHRUPPERSE 1 9.000 0.0 0.880- 93.855 11.87
L SCHRUPPERFS 1 50.000100.600 0.200¢ 93.855 11.87 anven
L’ SCHLICHTERAS 1 9.000 0.0 0.880- 93.855 11.87
/3 SCHLICHTER34 1 9.000 0.0 0.880¢ 93.855 11.87 -
B, SCHLICHTERrtrt 1 9.000 0.0 0.880- 93.855 11.87
/A SCHLICHTER 1 9.000 0.0 0.880¢ 93.855 11.87
@ SCHLICHTERquwe 1 9.000 0.0 0.880¢ 93.855 11.87
3 SCHLICHTERZ232 1 9.000 0.0 0.880¢ 93.855 11.87
3 SCHLICHTERZ232 2 09.888 0.080 0.PA8« 93.855 11.87
/3 SCHLICHTERrS 1 9.000 0.0 0.880¢ 93.855 11.87 Neues

Werkzeug

o |Hullp .| 5 R=-P
v:rsgh ﬂ netaerl?

Seznam nastrojd u drzaku soustruznickych nozd Multifix

Pokud pouzivate drzak soustruznickych noza typu Multifix, provadi se
vymeéna nastroje manualné, tzn. nastroj se pfi vyméneé ruéné vyjima a
upeviuje.

PoZadovany nastroj vyberte v seznamu nastroji a pomoci programo-
vého tlacitka ,Volba nastroje" aktivujte hodnoty jeho parametra.
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10.1 Seznamy nastroji, seznamy opotirebeni nastroji a zasobnik

Seznam opotrebeni V seznamu opotfebeni nastroje zadavate hodnoty parametrd opotre-

nastroji

Mist., Typ, Nazev nastroje,

DP

(D-¢islo) Brit

A Délka X

A Délka Z

A radiusu nebo A O

TC

Mez vystrahy

Zivotnost
Pocet kusu
Opotiebeni

Stav nastroje

(posledni dva sloupce)

beni VaSich nastroju. Systém ShopTurn tato data zohledruje pfi opra-
covavani obrobkld. Kromé toho zde mUZete aktivovat monitorovani
nastroje a v pfipadé potfeby nastroj zablokovat nebo jej opatfit pfi-
znakem nadmeérné velikosti.

NASTROJE

Opotrebeni nastroje

Mist. Typ Nazev nastroje DP 1. Bit

& Délka X & Délka Z sRAd ius E

1 [ UBERAK_ 80N 1 ©6.000 ©.008 0.000

2 (o KOPINATYVRTAK 8N 1 ©.980 ©0.088 0.000

3

4 == VRTAK_5N 1 0.600 B.008 0.600

5 /A HLADICINUZ_35 1 -8.158 -8.185 O.000

6 ©= ZAVITNIK 1 ©6.000 ©.008 0.000

7 T ZAPICHOVACHINUZ 4N 1 ©.808 ©0.800 0.008

8 M VYVRTAVACIi NUZ 1 6.9 ©0.808 B8.BAAT 55.8
9 [T ZAVITOVY NUZ_3N 1 6.880 @.008 0.808

10

11 g5 FREZA 8N 1 ©6.000 ©.008 0.000

12 7 UBERAK_80N 2 ©0.000 ©.900 B.800

13 %y HLADICIi NUZ_50 1 ©.980 ©.608 O0.000

14" | 3D_SONDA 1 ©0.900 ©.008 0.000
e I1ASEsce o[ [R P

Seznam opotrfebeni nastrojd

Vypisovani ¢isla mista v zasobniku, typu néstroje a polohy bfitu, tex-
tové/numerické oznaceni nastroje a €islo ndhradniho nastroje.
Vypisované Udaje o opotfebeni se vztahuji na zvoleny bfit nastroje.
Opotiebeni ve sméru X

Opotiebeni ve sméru Z

Opotiebeni radiusu nebo priméru

Monitorovani nastroje pomoci Zivotnosti (T),
poctu kusu (C) nebo
opotrebeni (W)

Predalarm vzhledem k zivotnosti, po¢tu kus(i nebo opotfebeni

Zivotnost nastroje
Pocet vyrobenych obrobkd
Maximalné pfipustné opotifebeni nastroje

Nastroj je pro opracovani zablokovan (B) nebo je pfilis velky (U).
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10.1 Seznamy nastroju, seznamy opotirebeni nastroju a zasobnik

Zéasobnik nastroju V seznamu zasobniku mizete jednotliva mista v zdsobniku zabloko-
vat, pFip. uvolnit.

NASTROJE
Zasobnik Zablokovani mista v zasobniku
Mist. Typ Nazev nastroje DP Blpk. Stav nastroje Alternat.
mista
1 [ UBERAK_8ON 1 G -
2 |2 KOPINATY VRTAK 8N 1
a .
4 = YRTAK_5N i
5 M HLADICINUZ 35 1 G
6 o= ZAVITNIK 1 W
7 T ZAPICHOVACHINUZ 4N 1
8 M VYVRTAVACINUZ 1 -
2 T ZAVITOVY NUZ_3N 1
. .
11 g4 FREZA_8N 1
12 M UBERAK_8ON 2 -
13 Ty HLADICI NUZ_50 1
14" | 3D_SONDA 1
il e | o [er | [R P

Seznam zasobniku

Mist., Typ, Nazev néstroje,  Vypisovani ¢isla mista v zdsobniku, typu néstroje a polohy bfitu, tex-

DP tové/numerické oznaceni nastroje a ¢islo ndhradniho nastroje.
Blok mista Zablokovéani mista v zadsobniku
Stav nastroje Vypisovani stavu nastroje uvedeného v seznamu opotfebeni nastroja.
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10.2 Zadavani nastrojii do seznamu nastroju

10.2 Zadavani nastroji do seznamu nastroju

Nastroje a prfislusné korekéni parametry mlzete pfimo zadavat do

G seznamu nastroju nebo mlzete jednoduse nacitat parametry nastroju,
které uz existuji mimo spravu nastroju (viz kapitola ,Ukladani/nacitani
parametr( nastroji/posunuti pocatku").

10.2.1 ZaloZeni nového nastroje

Jestlize si prejete vytvofit novy nastroj, systém ShopTurn Vam nabizi

[: celou fadu vSeobecné pouzivanych typl nastroju. Na zvoleném typu
nastroje zalezi, které geometrické Udaje musite zadat a jak se budou
jejich hodnoty zapoditavat.

M UBERAK

/A HLADICINUZ.

T ZAPICHOVACI NUZ
T ZAVITOVY NUZ
B FrREZA

&= VRTAK

|2 KOPINATY VRTAK
[ zARAZKA

©iz  ZAVITNIK

@ VYVRTAVACI NUZ
1l SONDA 3D

Mozné typy nastroje

Vyvrtavaci niz mizete pouzivat pfi vrtani v ose otaceni a pfi
soustruzZeni.

Nastroj: zalozeni » Namontujte novy nastroj do revolverového zasobniku.

\ N

Musun.ﬂﬂ Sernam | >V Systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
LI nastrojé ,Seznam nastrojd".

> Najedte kurzorem na misto v seznamu nastrojl, které je obsaze-
no nastrojem v revolverovém zasobniku. Misto v seznamu nastro-
ji musi byt dosud volné.

Novy > » Stisknéte programové tlac¢itko ,Novy nastroj“.
nastroj

Hrubovaci
naz

» Pomoci programového tlacitka vyberte poZzadovany typ a polohu
bfitu nastroje.
g Kdyz stisknéte programové tlacitko ,DalSi", objevi se dalSi typy
nastroju, pfip. orientace bfitu, které jsou Vam k dispozici.

Sonda 3D
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10.2 Zadavani nastroji do seznamu nastroju

5 [RORe
Alternalival -nepo- L5

| Zména nazvu nastroje

Nicht um-
benennen

ﬂ Zrusit

Tim je novy nastroj zalozen. Bude mu automaticky pfifazen nazev
zvolené skupiny nastroja.

» Zadejte jednoznacny nazev nastroje.
Nazvy nastrojlii miZete libovolné doplfiovat a ménit. Nazev nastro-
je se smi skladat z maximalné 17 znak(. Povolena jsou pismena
(bez diakritiky), €islice, znak podtrzeni "_", te¢ka "." a lomitko "/".

Pokud zadate nazev nastroje, ktery uz existuje, zobrazi se okno ,Za-
loZzeni ndhradniho nastroje”. V ném muzete rozhodnout, zda si pfejete
zalozit nahradni nastroj (viz kapitola ,Zalozeni nahradniho nastroje®).

» Zadejte korekeni parametry nastroje.

Pokud byste dodate¢né chtéli zménit polohu bfitu nastroje, najedte
kurzorem na sloupec , Typ" a pomoci programového tlacitka ,Alterna-
tiva" nebo tlacitka ,Select" vyberte jednu z moznosti, které jsou Vam k
dispozici.

Pokud byste si prali, mate moznost dodate¢né zménit nazev nastroje.

» Najedte kurzorem ve sloupci ,Nazev nastroje" na pozadované
misto a zadejte pfislusny nazev.

Pokud zadate nazev nastroje, ktery je uz k dispozici, zobrazi se okno

»ZaloZzeni nahradniho nastroje”“. Zde budete dotazani, zda si prejete

zalozit nahradni nastroj.

» Jestlize si nebudete prat zalozit nahradni nastroj, stisknéte pro-
gramové tlacitko ,Nepfejmenovat".

» Zadejte novy nazev nastroje.

Pomoci programového tlagitka ,Zrusit" mazete operaci kdykoli
prerusit.
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10.2 Zadavani nastroji do seznamu nastroju

10.2.2 Vytvoreni vice bfFitd pro jeden nastroj

N 2

Brity Novy
> bfit

Smazat

brit

Cislo D + ‘ Cislo D -

V pfipadé nastroju s vice nez jednim bfitem je kazdému z téchto bfit
pfifazena samostatna sada korekénich parametrd. Pro kazdy nastroj
muZete zaloZit az 9 bfitd.

Mezery mezi Cisly bfit(l jsou nepfipustné, tzn. pokud jsou pro nastroj

zapotrebi 3 bfity, pak to musi byt bfity 1 az 3.

Nastroje s vice bfity napfed zalozZte v seznamu néstroju, jak bylo po-
pséno vyse, a zadejte hodnoty korek&nich parametrd pro 1. bfit.

> Stisknéte programova tlacitka ,Bfity" a ,Novy bfit".

Namisto vstupnich poli pro zadani parametra prvniho bfitu se v se-
znamu nastroji nyni objevi vstupni pole pro korekéni parametry 2.
bfitu.

» Je-li treba, zvolte polohu dalSiho bfitu.

» Zadejte korekéni parametry 2. bfitu.

» Pokud byste si prali vytvofit blok korekénich parametr dalsiho
bfitu, opakujte tuto operaci.

> Pokud si budete pfat blok korekenich parametrd pro urcity bfit
vymazat, stisknéte programové tlacitko ,Smazat brit".

Vzdy mlzZete vymazat pouze data bfitu s nejvysSim ¢Eislem bfitu.

Pomoci programovych tlacitek ,D-Cislo +", pfip. ,D-Cislo —" muzete
zobrazit korek&ni parametry pro bfit s nejblizSim vySSim nebo s nej-
bliz§im niz&im Cislem.
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10.2.3 ZalozZeni ndhradniho nastroje

[3

g | NOVW >
J‘ nastroj

oK v

Tak zvany ,nahradni nastroj" je takovy nastroj, ktery mize byt pouzit
pro provadéni stejnych obrabécich operaci jako nastroj, ktery uz byl
zadan. MlzZete jej pouZzit napf. jako nahradu za zlomeny nastroj.

Pro kazdy nastroj v seznamu nastroju miZe byt vytvoren vétsi pocet
nahradnich nastroji. PGvodnimu nastraji je pfitom vzdy pfifazeno
duplo-¢islo 1, duplo-&isla 2, 3 atd. jsou pfifazovana nahradnim
nastrojum.

U néhradnich néstroju musi nasledujici parametry odpovidat pavod-
nimu nastroji:

Typ nastroje

Poloha bfitu

Radius nastroje

Smeér ot&ceni

Chladici kapalina

Nahradni nastroj zaloZte stejnym zpusobem jako novy nastroj.
(viz kapitola ,Zalozeni nového nastroje")

Prifadte ndhradnimu nastroji stejny nazev, jaky ma plvodni na-
stroj.

Zobrazi se okno ,Zalozeni ndhradniho nastroje".

» Stisknéte programové tlacitko ,,OK".

Néhradni nastroj automaticky dostane nejblizsi volné duplo-¢islo.

» Zadejte hodnoty korekénich parametrl nastroje.
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11/2006

10.3 Setfizeni nastroji

[3

osunHB
nastroje

SEZnam
nastrojé

O potreb.
nastroje

Tridit

Podle
zasobniku

-nebo-

nach
-nebo- | T-Nummer

-nebo-

-nebo-

Podle
nazvu

Podle
typu

Jestlize pracujete s velkym nebo s vice zasobniky, mize byt uzite¢né
nechat si nastroje na vypisu setfidit podle riznych kritérii. Ur¢ité na-
stroje potom v seznamu naleznete rychleji.

>

V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
"Seznam nastrojd“ nebo ,Opotfebeni nastroje”.

Stisknéte programové tlacitko , TFidit".

Pomoci jednoho z téchto programovych tlagitek vyberte kritérium,
podle kterého si pfejete seznam setfidit.

Nastroje se v seznamu vypisi v novém poradi.

10.4 Mazani polozek v seznamu nastroju

[3

osunHB
nastroje

Seznam
nastrojt

Smazat
nastroj

Smazat

Nastroje, které se uz nepouzivaji, mohou byt ze seznamu nastroju
odstranény, aby seznam zustal prehledny.

>
>

V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
.Seznam nastroju".

Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si prali vymazat.
Stisknéte programové tlacitko ,Smazat néstroj".

Stisknéte programové tlacitko ,Vymazat".

Data vybraného nastroje budou vymazana a misto v zasobniku bude
opét uvolnéno.
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10.5 VkIadani nastroje do zasobniku, pFip. vyjimani nastroje ze zasobniku

[3

=4 Vkladani nastroje do
J zasobniku

osunHB
nastroje

SEeZnam
nastrojé

Vlozit
nastroj

Nastroje, které momentalné v zasobniku nejsou zapotrebi, je mozné
vymeénit. Systém ShopTurn potom parametry téchto nastroji automa-
ticky ulozi do seznamu nastroji mimo zasobnik. Pokud byste si pFali
pozdéji nastroj znovu pouzivat, jednodusSe jej nactéte a tim padem
také jeho parametry znovu na odpovidajici misto v zasobniku. USetfi-
te si tak opakované zadavani téch samych parametr(l nastroje.

Vkladani a vyjimani nastroji do a z mist v zasobniku musi byt aktivo-
vano prostfednictvim strojniho parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pfi vkladani systém ShopTurn automaticky navrhne prazdné misto, na
néz je mozné nastroj vlozit. Zasobnik, ve kterém systém ShopTurn
bude hledat prazdné misto jako prvni, je uloZzen ve strojnim paramet-
ru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Kromé toho muzete také pfi vkladani nastroje prazdné misto
v zasobniku zadat pfimo nebo muzete stanovit, ve kterém zasobniku
ma systém ShopTurn hledat prazdné misto jako prvni.

Pokud ma V&S stroj pouze jeden zasobnik, musite pfi vkladani nastro-
je zadat jen pozadované misto v zasobniku, ¢islo zasobniku uz zada-
vat nemusite.

Pokud se v seznamu nastroju vypisuje i misto ve vietenu, mizete
nastroj vlozit nebo vyménit i pfimo ve vietenu. Operace vkladani a
vyjimani nastroje do/ze zasobniku je mozno zablokovat strojnim pa-
rametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
~S€eznam nastroja".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si prali ulozit do zasob-
niku (pfi setfizeni podle Cisel mist v zdsobniku naleznete nastroj
na konci seznamu néastroja).

» Stisknéte programové tlacitko ,VIoZit nastroj".

Zobrazi se okno ,Prazdné misto“. Do pole ,Misto" bude systémem
pfedbézné dosazeno ¢&islo prvniho prdzdného mista v zasobniku.
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oK v

Vieteno

QK W

Vyhledavani

prazdného

mista v zasobniku a
vkladani nastroje
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nastroje

Seznam
nastrojt

VioZit
nastroj

oK v

a4

Odstranéni jednotlivého
nastroje ze zasobniku

osunHB
nastroje

Seznam
nastrojé

Vyjmout
nastroj

> Stisknéte programové tlacitko ,OK", jestlize si pfejete uloZit na-
stroj na navrhované misto.

-nebo-

» Zadejte poZzadované Cislo mista a stisknéte programové tlacitko
,OK".
-nebo-

» Stisknéte programové tlagitko ,Vfeteno" a ,,OK", jestlize si prejete
vymeénit nastroj ve vietenu a zvoleny nastroj zde upnout.

Nastroj se ulozi na specifikované misto v zasobniku.

» V systémoveé oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tla¢itko
.Seznam nastroju".

> Najedte kurzorem na nastroj, ktery si prejete vlozit do zasobniku.
» Stisknéte programové tlacitko ,Vlozit nastroj".

Zobrazi se okno ,Prazdné misto“. Do pole ,Misto" bude systémem
predbézné dosazeno €islo prvniho prazdného mista v zasobniku.

» Zadejte Cislo zasobniku a pro ¢islo mista "0", pokud si budete prat
vyhledat v ur&itém zasobniku néjaké volné misto.

-nebo-

» Pokud si budete prat vyhledat ve vSech zasobnicich néjaké volné
misto, jako Cislo zasobniku a &islo mista zadejte "0".

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".
Systém Vam navrhne volné misto.
» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Nastroj se ulozi na navrhované misto v zasobniku.

» V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
.Seznam nastroju".

> Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si prali odstranit ze za-
sobniku.

» Stisknéte programové tlacitko ,Vyjmout nastroj".

Nastroj bude odstranén ze zasobniku
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osunHB =
Mnﬁstmie gzamh"“‘

Vyjmout
vSechny

E Zrusit

Vyjmout
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10.6 Presunuti nastroje

(3
=7

» 'V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
~Zasobnik".

» Stisknéte programova tlacitka ,Vyjmout vSechny" a ,Vyjmout na-
stroj".

VSechny nastroje budou odstranény ze zasobniku.

Pomoci programového tla¢itka ,Zrusit" mGzete operaci odstrafiovani
ze z&sobniku kdykoli prerusit. Aktualni nastroj bude jeSté odstranén,
pak bude odstranovani preruseno.

Operace odstranovani bude zruSena také tehdy, kdyzZ opustite se-
znam z&sobniku.

Nastroje mizete pfesunovat jak v ramci jednoho zasobniku, tak i mezi
rdznymi zasobniky, tzn. Ze pokud chcete nastroj pfesunout na jiné
misto, nemusite jej odstranovat ze zasobniku.

Systém ShopTurn automaticky navrhne prazdné misto, na néz je
mozné nastroj pfestéhovat. Zasobnik, ve kterém systém ShopTurn
bude hledat prazdné misto jako prvni, je ulozen ve strojnim paramet-
ru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Kromé toho miiZzete také prazdné misto v zasobniku zadat pfimo nebo
muzete stanovit, ve kterém zasobniku ma systém ShopTurn hledat
prazdné misto jako prvni.

Pokud ma Vas stroj pouze jeden zasobnik, staci, kdyz pouze zadate
pozadované ¢&islo mista, ¢islo zasobniku uz zadavat nemusite.
Pokud se v seznamu nastroju vypisuje i misto ve vietenu, mizete
nastroj vlozit nebo vyménit i pfimo ve vietenu.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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osunHB
nastroje

gzﬁsumik

Premistit

oK v

oK v

Vreteno

oK v

Vyhledani volného mista

osunHB
nastroje

gzﬁsul:nik

Premistit

a4

oK v

V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
»Zasobnik".

Najedte kurzorem na néstroj, ktery byste si pfali pfesunout na jiné

misto v zasobniku.
» Stisknéte programové tlacitko ,Pfemistit".

Zobrazi se okno ,Prazdné misto“. Do pole ,Misto" bude systémem

prfedbézné dosazeno ¢islo prvniho prazdného mista v zasobniku.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,,OK", jestlize si pfejete pfestéhovat
nastroj na navrhované misto.

-nebo-

» Zadejte pozadované Cislo mista a stisknéte programoveé tlacitko
LOK".

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko ,Vieteno" a ,OK", jestlize si pfejete
vyménit nastroj ve vietenu a zvoleny nastroj zde upnout.

Nastroj se prestéhuje na specifikované misto v zasobniku.

V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
»Zasobnik".

Najedte kurzorem na néstroj, ktery byste si pfali pfesunout na jiné

misto v zasobniku.
» Stisknéte programové tlacitko ,Pfemistit".

Zobrazi se okno ,Prazdné misto“. Do pole ,Misto" bude systémem
predbézné dosazeno €islo prvniho prazdného mista v zasobniku.

» Zadejte Cislo zasobniku a pro ¢islo mista "0", pokud si budete prat
vyhledat v ur&itém zasobniku néjaké volné misto.

-nebo-

» Pokud si budete prat vyhledat ve vSech zasobnicich néjaké volné
misto, jako Cislo zasobniku a &islo mista zadejte "0".

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".
Systém Vam navrhne volné misto.
» Stisknéte programové tlacitko ,,OK".

Nastroj se prestéhuje na systémem navrzené volné misto v zasobni-
ku.
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10.7 Polohovani zasobniku

Mista v zasobniku miZzete pfimo nastavovat do pozadované polohy
na misto pro vkladani nastrojl.

P4 Nastavovani mista
-’ v z&sobniku do uréité

polohy
osunHB . » V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
Mﬂﬁsﬂ'ﬂiﬂ gzﬂmb"“‘ . o
~Zasobnik".
» Najedte kurzorem na misto v zasobniku, které byste si pfali na-
stavit na misto, na némz jsou vkladany nastroje.
Positio- » Stisknéte programové tlacitko ,Polohovani".

nieren

Misto v zasobniku se nastavi na misto pro vkladani nastroju.

10.8 Zadavani udaja o opotrebeni nastroje
Nastroje, které se pouzivaji uz delSi dobu, se mohou opotifebovat.
[: Toto opotfebeni mizete zméfit a ulozit do seznamu opotifebeni na-
stroje. Systém ShopTurn potom bere v Gvahu tyto Udaje pfi vypoctu
korekci délky, pfip. radiusu nastroje. Timto zpusobem dosahujete pfi
obrabéni obrobku stale stejné pfesnosti.

Kdyz zadavate hodnoty opotfebeni, systém ShopTurn kontroluje, zda
E tyto hodnoty neprekro¢i inkrementalni nebo absolutni horni mez. In-

krementalni horni mez udava maximalni rozdil mezi dosavadni a no-

vou hodnotou opotfebeni. Absolutni horni mez udava maximalni cel-

kovou hodnotu, kterou miZete zadavat.

Horni mezni hodnoty jsou definovany strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

— Muﬁun.l_lﬂ opotreb. | > V Systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programove tlacitko
J‘ nastroje nastroje ,Opotfebeni nastroje".

» Najedte kurzorem na nastroj, jehoz parametry opotfebeni byste si
prali zadat.

» Do odpovidajicich sloupct zadejte hodnoty diferenci pro délku (A
Length X, A Length Z) a radius / pramér (A Radius / A &).

Zadané hodnoty opotfebeni se pficitaji k radiusu nastroje, avsak ode-
Citaji se od jeho délky, to znamen4, Ze kladna diferen&ni hodnota pro
radius odpovida nadmérné velikosti nastroje (napf. kvlli pozdéjSimu
brouseni).

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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10.9 Aktivovani monitorovani nastroje

[3

Zivotnost (T)

Pocet kusu (C)

Opotiebeni (W)

Mez vystrahy

Zablokovéano (G)

Nadmérnd velikost (U)

Dobu pouzivani nastroje mizete pomoci systému ShopTurn automa-
ticky monitorovat, aby mohla byt zaru¢ena stale stejna jakost
opracovani.

Kromé toho muzZete zablokovat nastroje, které si uz neprejete pouzi-
vat, mUzete nastroje oznadit jako nadmérné veliké.

Funkce pro monitorovani nastroje mohou byt aktivovany pomoci stroj-
niho parametru.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Parametr ,Zivotnost" T (Time) se pouZiva pro monitorovani provozni
pouzitelnosti nastroje sledovanim doby, po kterou se nastroj pohybuje
pracovnim posuvem (v minutach). Je-li zbyvajici doba zivotnosti ? 0,
nastroj se zablokuje. PFi pFisti vyméné néstroje jiz nebude tento néa-
stroj pouzit. Pokud je k dispozici ndhradni nastroj, bude upnut do dr-
Zaku nastroje on.

Monitorovani zivotnosti je vztazeno na zvoleny bfit nastroje.

Prostfednictvim poctu kusl (C) se sleduje pocet vyrobenych obrobkd.
Také v tomto pripadé bude nastroj zablokovan, jakmile zbyvajici pocet
kusu dosahne hodnoty nula.

Prostfednictvim hodnoty opotfebeni W (Wear) je monitorovana nej-
vétSi mozna hodnota parametru opotfebeni A Délka X, A Délka Z ne-
bo A Radius pfip. A @ v seznamu opotfebeni. Také v tomto pfipadé
bude nastroj zablokovan, jakmile parametr opotfebeni dosahne hod-
noty opotfebeni W.

Funkce monitorovani opotfebeni musi byt instalovana vyrobcem stro-
je.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Mez vystrahy udava dobu Zivotnosti, poc¢et kusu, pFip. opotfebeni, pFi
jejichz dosazeni se objevi prvni vystraha.

Hodnota, pfi které se vypisuje vystraha v diisledku dosaZzeného opo-
tfebeni, je vypocitana z rozdilu mezi maximalnim opotfebenim a za-
danou hodnotou pro aktivaci vystrahy.

Jednotlivé nastroje je mozné také manualné zablokovat, pokud byste
si préli, aby se uz déle nepouzivaly pro opracovavani obrobkd.

V pfipadé nastroji nadmérné velikosti jsou sousedni mista v zasobni-
ku (levé a pravé sousedni misto) vzdy z poloviny obsazeny. To zna-
mena, Ze dalSi nastroj maze byt ulozen nikoli do sousedniho mista v
zasobniku, ale aZz do toho dalSiho. (Tam se muzZe opét nachazet na-
stroj nadmérné velikosti.)
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nastroje
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formaci o nastroji

osunHB
nastroje

Qpotreb.

nastioje

» V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
,Opotfebeni nastroje".

» Najedte kurzorem na néstroj, ktery byste si pfali monitorovat.

» Ve sloupci "T/C" zvolte parametr, ktery si pfejete monitorovat (T =
Zivotnost, C = pocet kusu, W = opotiebeni).

» Pro zivotnost nastroje, pocet kusu nebo opotfebeni zadejte hod-

notu meze vystrahy.

» Zadejte planovanou dobu pouziti pfistroje, planovany pocet vyra-
bénych obrobkd nebo maximalni pfipustné opotfebeni.

Kdyz je dosazeno hodnoty Zivotnosti nebo poctu kust nebo opotrebe-
ni, nastroj se zablokuje.

Pokud byste si pfali monitorovat po¢et kus(, musite kromé toho jesté
v kazdém programu, ve kterém je monitorovany nastroj vyvolavan,
vlozit pfed konec programu nasleduijici pfikazy v G-kédu:
SETPIECE(1) ; zvySeni poctu kusu o 1

SETPIECE(O) ; vymazani T-Cisla

» V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlagitko
,Opotfebeni nastroje".

Najedte kurzorem na pozadovany nastro;.

» Pokud si prejete, aby byl nastroj pro dalSi pouziti pfi obrabéni
zablokovan, v prvnim poli posledniho sloupce aktivujte volbu "G".

-nebo-

» Jestlize potfebujete, aby byl nastroji pfifazen pfiznak nadmérné
velikosti, ve druhém poli posledniho sloupce aktivujte volbu "U".

Zablokovani nastroje, pfip. blokovani pro sousedni mista v zasobniku
je nyni aktivni.
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10.10 Sprava mist v zdsobniku

Jestlize je misto v zdsobniku vadné nebo pokud néastroj nadmérné
velikosti potfebuje vice nez polovinu sousedicich mist, mizete misto v
zasobniku zablokovat.

Zablokovanému mistu v zasobniku neni mozné pfifadit zadné para-
metry nastroje.

Ve sloupci ,Stav nastroje" mlazete kromé toho zjistit, zda je dany na-
stroj zablokovan (G) nebo pfilis velky (U).

Stavy nastroje mizZete ménit v seznamu opotiebeni nastroju (viz kapi-
tola ,,Aktivovani monitorovani nastroju").

= Zablokovani mista v za-
J sobniku

osunHB ) » V systémoveé oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
Pniairore | | Sfssooni Zasobnik",

» Najedte kurzorem ve sloupci ,Blok mista“ na prazdné misto v
zasobniku, které chcete zablokovat.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Alternativa“.

Al ta%?aliva

Jako znak pro zablokovani mista se objevi pismeno "G".

Uvolnéni mista v zasob-

niku

osunHE - » V systémoveé oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko

P - asobnik
5 Frssiroe | | ,Zasobnik".
» Najedte kurzorem ve sloupci ,Blok mista" na zablokované misto
v z&sobniku.
O » Stisknéte programoveé tlacitko ,Alternativa“.

Alternaliva

Pismeno "G" zmizi a misto v zasobniku je nyni zase volné.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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11.1 Sprava souborl v systému ShopTurn

VSechny programy pro obrabéni obrobku, které jste vytvofili v systému
G ShopTurn, jsou uloZeny do pracovni paméti NCK.

Pomoci Spravce programi muZzete tyto programy kdykoli vyvolavat,

abyste mohli spustit jejich zpracovani, abyste je mohli editovat nebo

kopirovat ¢i pfejmenovat. Programy, které uz nepotfebujete, mizete

vymazat, aby v paméti nezabiraly misto.

Systém ShopTurn nabizi nékolik moZnosti pro vyménu programu a
dat s jinymi pracovnimi stanicemi:

e Vlastni pevny disk (pouze PCU 50.3)
e Karta CompactFlash

e Disketova jednotka (pouze PCU 50.3)
e Pfipojeni na USB/na sit

V nésledujicich kapitolach Vam bude vysvétlena sprava programu

v systému ShopTurn jednak na NCU (HMI Embedded), jednak na
PCU 50.3 (HMI Advanced).

Informujte se prosim, se kterou verzi Vas systém ShopTurn pracuje, a
potom nastudujte bud kapitolu ,Sprava programu systémem Shop-
Turn na NCU (HMI Embedded)" nebo kapitolu ,Sprava programd po-
moci PCU 50.3".
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11.2 Sprava programt systémem ShopTurn na NCU (HMI Embedded)

[3

U varianty systému ShopTurn na NCU (HMI Embedded) jsou vSechny
programy a data vzdy ukladany do hlavni paméti NCK.

Kromé toho se mdze zobrazovat adresarova struktura jednotky pfipo-
jené prfes USB nebo sitové jednotky.

Uzivatelské rozhrani systému ShopTumPCU 20 +—» sgihranl
editace editace
programy ShopTurm programy ShogTum)|
prodprgr. ShopTurn prodprgr. ShopTurn|
programy v G-hkddu programy v G-kidu
sit'ova jednotka

disketova jedn. hlavni NC pam &t'

Sprava programd na systému ShopTurn s NCU (HMI Embedded)

Ve spravci programu naleznete prehled vSech adresari a programu.

ADRESAR
Nézev Typ Velikost Datum/Cas
| SHOPTURN WPD NCK-Dir. 25.84.2Z083 16:82
OO0 TEMP WPD HCK-Dir. 25.84.2083 17:81
Novy

Smazat

Volna pamet' HC: 688316

Spréavce programu:ShopTurn na NCU (HMI Embedded)

Ve vodorovném pruhu programovych tlacitek si mazete vybrat pamé-
tové médium, jehoz adresare a programy si prejete zobrazit. Kromé
programového tlagitka ,NC", pomoci néhoz je mozné zobrazovat data
v pracovni paméti NCK, mlZze byt k dispozici jesté dalSich 8 progra-
movych tlagitek, pomoci kterych miZete vyvolat vypis adresari a
programt na jednotkach pfipojenych pfes USB/sit a na CF karté. Pro-
gramové tlacitko ,USB vpredu” je obsazeno standardné.
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o B []

| Otevieni adresare

Pru-,gram

=] ne

-nebo-

*ACGRM
WANBEER

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

V pfehledu maji symboly uvadéné v levém sloupci nasledujici vy-
znam:

Adresar

Program

Data posunuti po¢atku/nastrojl

Adresare a programy se vzdy vypisuji spole¢né s nasledujicimi infor-
macemi:
e Nazev
Nazev mlze obsahovat maximalné 24 znak(. Pokud jsou data
prenasena do externich systému, nazev se zkracuje na prvnich 8
znakad.
e Typ
AdreséF: WPD
Program: MPF
Data posunuti po¢atku/nastroji: INI
e Velikost (v bytech)
o Datum/Cas (vytvoreni nebo posledni zmény)

Pokud budete potfebovat dalSi informace o zachazeni se soubory,
jakoz i o volbé a zpracovani programu, viz:
Literatura: /BEM/, Navod k obsluze HMI Embedded sl.

Systém ShopTurn uklada programy, které jsou interné generovany pro
vypocitavani procest oddélovani tfisky, do do¢asného adreséare
+~TEMP",

Informace o zaplnéni paméti v NCK naleznete nad vodorovnym pru-
hem programovych tlagitek.

> Stisknéte programové tlacitko ,Program” nebo tlacitko ,Program
Manager".

Zobrazi se prehled adresara.

» Pomoci programového tlacitka vyberte pamétové médium.

11-388
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\:'N?'T -nebo- >

Navrat na vyssi
adresarovou Uroven

<
e

\:'N?'T -nebo- <

11.2.1 Otevieni programu

[3

[lprooram

%

IFPLIT _nebo_

> Najedte kurzorem do adresére, ktery byste si pféli otevrit.
» Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Nyni se Vam vypiSi vSechny programy v zvoleném adresafri.

» Kdyz se kurzor nachazi na libovolném fadku, stisknéte tlacitko se
Sipkou vpravo.

-nebo-

> Najedte kurzorem na fadek pro skok zpatky.

-a-

» Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vlevo.

Zobrazi se nejblizsi vySSi Groven v adreséaroveé strukture.

Pokud byste si prali podivat se na program podrobnéji nebo potfebu-
jete-li v ném uskutec¢nit néjaké zmény, vyvolejte vypis jeho pracovniho
planu.

» Stisknéte programové tlacitko ,Program".

Zobrazi se prehled adresaru.

» Najedte kurzorem na program, ktery byste si prali otevfit.

» Stisknéte tlacitko ,Input“ nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Zvoleny program se otevie v systémové oblasti ,,Program”. Zobrazi se
pracovni plan daného programu.
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11.2.2 Zpracovavani programu

VSechny programy, které jsou v pamétich VaSeho systému ulozeny,
muzete kdykoli vybrat, abyste mohli spustit jejich automatické zpraco-
Vani.

E Pokud byste si prali zpracovavat program, ktery byl vytvofen na jiném
stroji, musite mit na paméti nasledujici zasady: Pokud je na jiném

stroji nastaven kladny smér otaceni osy C na opacnou stranu, musite
vSechny Udaje poloh, které byly naprogramovany pomoci parametru
.C* (,C0", ,CP*) v programu zrcadlové prevrétit, tzn. musite u udaju
poloh zménit znaménko.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

ngmm » Otevrete Spravce programa.

> Najedte kurzorem na program, ktery byste si prali zpracovavat.

Zpracovat » Stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat".

Systém ShopTurn automaticky prejde do provozniho rezimu ,Auto” a
nacte program.

@ » Stisknéte potom tlacitko ,Cycle Start".
cyce S Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Opracovani obrob-
ku").
N Pokud je program v systémové oblasti ,Program" uz otevren, stisknéte
pnﬂcuuat o . . h
= programové tlacitko ,Zpracovat", ¢imz se program nacte do provozni-

ho rezimu ,Auto". Zde spustte zpracovani obrobku také stisknutim
tla¢itka ,Cycle-Start".
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11.2.3 Zpracovani programu v G-kdédu z jednotky pfipojené pies USB/ze sitové jednotky

[3

i
[Eproorr

uSe

Front

\:'"‘:’?'T -nebo-

Dalsi

Zpracovani
z HD

Cycke Start

Jestlize je kapacita Vasi pracovni paméti NCK mala, mizete spoustét
programy v G-kddu také z jednotky pfipojené pies USB / sitové jed-
notky (napf. z USB Flash disku).

V tomto pfipadé se pred zpracovavanim namisto nacteni celého pro-
gramu do paméti NCK pfenasi jen jeho prvni ¢ast. Jakmile je tato
prvni ¢ast zpracovana, prenaseji se postupné dalSi programové bloky.

PFi zpracovani z jednotky pfipojené pfes USB /sitové jednotky zlstava
program v G-kédu uloZen na tomto pamétovém médiu.

Programy technologickych krokd neni mozné z jednotky pfipojené
pres USB / sitové jednotky spustit.

» Oteviete Spravce programa.

» Pomoci programového tlacitka zvolte jednotku pfipojenou pres
USB/sitovou jednotku, pfip. lokalni pfipojku USB.

» Najedte kurzorem na adreséf, v némz se nachazi program v G-
kodu, ktery byste si prali nechat zpracovat.

» Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tla¢itko pro posun kurzoru vpravo.
Adresar se otevre.

» Najedte kurzorem na program v G-kddu, ktery byste si prali
Zpracovavat.

» Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Zpracovani z HD".

Systém ShopTurn automaticky se pfepne do provozniho rezimu
»#Auto" a nacte program v G-kodu.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola ,Opracovani obrob-
ku"). Obsah programu se prubézné nacita do hlavni paméti NCK, tak
jak probih& jeho zpracovani.
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11.2.4 Vytvoreni nového adresare/programu

[3

Adresar:vytvoreni

Prn,gram

Novy ‘ Adresar

oK

Program:vytvoreni

Pru-,gram

FIFUIT _nebo_

—

Novy

Program

ShopTurn

Program
v G-kédu

Adresarové struktury usnadnuji pfehlednou spravu Vasich programi a
dat. Za tim Gu¢elem muizete v jednom adresafri vytvorit libovolny pocet
podadresara.

V adresafi/podadresari pak miZete opét vytvaret nové programy a do
nich potom vkladat programové bloky (viz kapitola ,Vytvofeni progra-
mu technologickych krokd*).

Novy program se automaticky uklada do pracovni paméti NCK.

>
>

Otevrete Spravce programd.
Stisknéte programova tlagitka ,Novy* a ,Adresér".

Zadejte nadzev nového adresare.

Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Pozadovany adresar je vytvoren.

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na adresér, v némz byste si pfali vytvofit novy
program.

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

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Novy".

» JestliZze si budete préat vytvorit program technologickych kroku,
stisknéte nyni programové tlacitko ,Program ShopTurn".
(Viz kapitola ,Vytvorfeni programu technologickych krokd*“.)

-nebo-

» Jestlize si budete pFat vytvofit program v G-kddu, stisknéte nyni

programové tlacitko ,Program v G-k4du".
(Viz kapitola ,,Program v G-kédu“.)

11-392
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11.2.5 Oznaéeni vétSiho poétu programu

[3

s Oznaceni bloku nékolika
programu
Prugram

Oznacdit

-nebo-

Oznaéeni nékolika
programi po jednom

Prugram

Q

SELEC

v

-nebo-

HLE

Abyste nasledné mohli zkopirovat, vymazat atd. nékolik programu
najednou, muzete oznacovat vice programa, a to bud v bloku nebo
jednotlivé.

Oteviete Spravce programdl.
Najedte kurzorem na prvni program, ktery byste si pfali oznacit.
Stisknéte programové tlacitko ,,Oznadit".

Stisknutim kurzorovych tlagitek se Sipkami nahoru a dolt mazete
svUj vybér programa rozsifit.

Cely blok programu se oznadci.

>

Oteviete Spravce programdl.

Najedte kurzorem na prvni program, ktery byste si pfali oznacit.

Stisknéte tlacditko ,Select".

Najedte pak kurzorem na dalSi program, ktery byste si prali zara-
dit do vybéru.

Znovu stisknéte tladitko ,Select".

Jednotlivé vybirané programy takto budou oznacovany.
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11.2.6 Kopirovani/pfejmenovani adresare/programu

[3

=7

Kopirovani adresa-
fe/programu

Pm,gram

Kopirovat

VlozZit

oK v

oK

Jestlize si prejete vytvofit novy program nebo adresar, ktery ma byt
podobny jiz existujicimu programu nebo adresafi, mizete uSetfit ¢as
zkopirovanim starého programu nebo adresare a naslednym uprave-
nim jen vybranych programu nebo programovych bloka.

Pro adreséare a programy muzete vyuzivat funkci kopirovani a vklada-
ni na jiné misto také v pfipadé, kdyz budete chtit vyménovat data s
jinymi systémy ShopTurn pfes jednotku pfipojenou pres USB/sitovou
jednotku (napf. Flash disk).

Kromé toho mlzZete adresare nebo programy také pfejmenovavat.

Program nemUzete pfejmenovat, pokud je v daném okamziku nacéten
Vv provoznim rezimu ,Auto".

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na adresaf/program, ktery byste si prali
zkopirovat.

» Stisknéte programové tlacitko ,Kopirovat".

» Vyberte Uroven adreséarové struktury, kam si prejete kopii svého
adresare/programu vioZit.

» Stisknéte programové tlagitko ,Vlozit".

Zkopirovany adreséaf/program se vlozi na vybranou Uroven adreséaro-
vé struktury. Jestlize se na této Urovni uz vyskytuje adresafr/program
stejného nazvu, budete dotazani, zda si prejete tento adresar/program
prepsat nebo zda chcete vlozit kopirovany objekt pod jinym nazvem.

» Pokud si prejete adresaf/program prepsat, stisknéte programové
tlaitko ,,OK".

-nebo-

> Pokud budete chtit adresaf/program ulozit pod jinym nazvem,
zadejte tento nazev.

-a-

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".
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Prejmenovani
adreséare/programu

l_ » Oteviete Spravce programa.
Prugram
» Najedte kurzorem na adresér/program, ktery byste si prali pre-

jmenovat.

Pre- » Stisknéte programové tlacitko ,Pfejmenovat".
jmenovat

» Do pole ,Na:“ zadejte novy nazev adresafre nebo programu.
Tento ndzev musi byt jedinecny, tzn. nemudzete mit dva adresare
nebo programy téhoz jména.

ok » Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Adreséf/program se pfejmenuje.

11.2.7 Vymazani adresare/programu

Doporuc¢ujeme Vam pravidelné mazat programy a adresare, které uz
[: nepotfebujete, aby VasSe sprava dat zUstavala prehledna a aby nedo-

Slo k preplnéni pracovni paméti NCK.

V pfipadé potfeby ukladejte tato data na externi pamétové médium

(napf. Flash disk) nebo pomoci jednotky USB/sitové jednotky.

Uvédomte si, Ze pfi vymazani adresare vymazete také vSechny pro-
gramy, parametry nastrojll a posunuti pocatku, stejné jako i podadre-
sére, které se v tomto adresafi nachazeji.

Jestlize si prejete uvolnit prostor v paméti NCK, vymazte obsah adre-
sare "TEMP". Systém ShopTurn zde uklada programy, které jsou in-
terné generovany pro vypocitavani procest oddélovani tfisky.

= B

l_ » Oteviete Spravce programa.
Prugram
Najedte kurzorem na adresar/program, ktery byste si prali

vymazat.

’—‘Smazat ok » Stisknéte programova tlacitka ,Smazat" a ,OK".
Zvoleny adresar nebo program se vymaze.

)
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11.2.8 Ukladani/naéitani parametrii nastroje/posunuti po¢atku

Kromé programd muzete ukladat také parametry nastroju a posunuti
G pocéatku.
Tuto funkci miZete pouZit napf. tehdy, kdyZ potfebujete ulozit para-
metry nastrojl a hodnoty posunuti po¢atku pro urcity program techno-
logickych krok(l. AZ si budete pozdéji pfat tento program znovu spus-
tit, budete moci tyto parametry rychle vyvolat.

Timto zpGsobem muZete do spravy nastroji snadno nacitat také pa-

rametry nastrojl, které jste zjistili na externim sefizovacim nastrojar-

ském pristroji. Podrobnosti viz:

Literatura: /FBT, Pfiruc¢ka pro uvadéni do provozu CNC: Shop-
Turn, SINUMERIK 840D sl/840 DE sl

Muzete si vybrat, ktera data byste si prali ulozit:
E e Parametry nastroje

e Prifazeni v zasobniku nastrojl

e Pocatky soufadné soustavy

e Z&kladni posunuti pocatku

Kromé toho miiZete stanovit rozsah zalohovani dat:

e Kompletni seznam nastrojli / vSechna posunuti po¢atku

e VSechny parametry nastroju, pfip. vSechna posunuti poc¢atku,

ktera jsou pouzita v daném programu.

Pfifazeni v zasobniku muzete naditat jen tehdy, pokud Vas systém
ﬂ podporuje pfenédSeni Udajd o nastrojich v zasobniku mezi systémem a

externim zafizenim (viz kapitola ,Sprava nastroji“, odstavec ,Vklada-

ni/vyjimani nastroje do/ze zasobniku").

= Ukladani (zalohovani)
J dat

> f 3 .
Prmmm Oteviete Spravce programu
> Najedte kurzorem na program, jehoz parametry nastroje a data

posunuti poc¢atku si pfejete zalohovat.

Ulozit » Stisknéte programova tlacitka ,Dalsi" a ,Ulozit data".
data

Dalsi

>
» Vyberte data, kterd si prejete ulozit/zalohovat.

» V pripadé potfeby zménte navrhovany nazev souboru.
Navrhovanym nazvem pro soubor s Udaji o nastrojich a posunu-
tich pocatku je nazev pGvodné vybraného programu s pfiponou
".._TMZ".
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oK

1

Naéitani dat

Prugram

Zpracovat _6
_nebo_ IKFUT
oK v
Zaménit
vSechny

Nezameénit
nic

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Udaje o néastrojich/posunutich poéatku se uloZi do stejného adresare,
v némz se nachazi také vybrany program.

Pokud se v tomto adreséfi uz naléza soubor s Udaji o nastrojich a
posunutich pocatku téhoz nazvu, bude prepsan novymi daty.

Jestlize se v adresafi nachazeji program typu MPF a INI soubor téhoz
nazvu, pfi zvoleni programu MPF se nejprve automaticky spusti INI
soubor. Tim maze dojit k nechténé zméné parametrd a dat nastroja.

» Oteviete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na soubor, v némz se nachazeji ulozené para-
metry nastroje a data posunuti po¢atku, které chcete opét nadist.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Zpracovat" nebo tlagitko ,Input".
Otevie se okno ,Nagcitani ulozenych dat".

> Vyberte, ktera data (korekéni parametry nastroje, pfifazeni v za-
sobniku, posunuti poc¢atku, zakladni posunuti) si pfejete nacist.

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Spusti se nacitani dat.
Podle toho, ktera data jste vybrali, se bude systém ShopTurn chovat
nasledujicim zpasobem:

V&echny korekce nastroju
Napred se vSechna data spravy nastroju vymazou a pak se nactou
zalohovana data.

V&echny korekéni parametry nastrojii pouzivané v programu

Jestlize alespon jeden z nastroj, které se maji nacist, uz existuje ve

spravé nastroju, miZzete si vybrat z nasledujicich moznosti:

» Pokud si pfejete nacist vSechny parametry nastrojd, stisknéte
programové tlacitko ,Zaménit vSechny". VSechny existujici nastro-
je jsou bez jakéhokoli kontrolniho dotazu pfepsany.

-nebo-

» Pokud si prejete operaci nacitani dat zrusit, stisknéte programové
tlaGitko ,Nezaménit nic".

-nebo-
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X » Pokud si budete prat, aby staré nastroje zlstaly zachovany, stisk-
néte programové tlacitko ,Ne".

Jestlize se stary nastroj nenachazi na ulozeném misté v zasobni-
ku, bude tam pfemistén.

-nebo-
v » Pokud si pfejete stary nastroj prepsat, stisknéte programové tla-
o ¢itko ,Ano“.
V pfipadé spravy nastroji bez funkce Vkladani/Vyjimani nastroju je
stary nastroj vymazan; v pfipadé varianty s funkci Vkladani/Vyjimani

nastroju se stary nastroj predtim odstrani ze zasobniku.
Jestlize pred stisknutim tlacitka ,,Ano“ zménite nazev nastroje, nastroj
se navic ulozi do seznamu nastroju.

Posunuti pocatku
PFi nacitani dat jsou stavajici posunuti pocatku vzdy pfepisovana.

Prifazeni v zasobniku nastroji

Pokud neni obsazeni zadsobniku nacteno spolu s ostatnimi daty, na-
stroje jsou do seznamu néstroju zadavany bez ¢isla mista

v zasobniku.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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11.3 Sprava programi pomoci PCU 50.3 (HMI Advanced)

[3

Varianta systému ShopTurn s PCU 50.3 (HMI Advanced) ma kromé
pracovni paméti NCK jesté i vlastni pevny disk. Diky tomu je mozné
vSechny programy, které nejsou v daném okamziku v NCK zapotfebi,
ukladat na tento pevny disk.

Kromé toho se mlze zobrazovat adresarova struktura disketové jed-
notky, jednotky pfipojené pres USB nebo sitové jednotky.

UzZivatelské rozhrani systému ShoplumPCU 50 Rozhrani
V.24

editace editace editace

programy ShopTurn| programy ShopTurn
editace prodprgr. ShopTurn) prénos prodprgr. ShopTurn
¢ ) programy v G-kddu < » programy v G-kodu

programy ShogTurn
prodprge. Shoplurn
programy v G-kadu

sit'ova jednotka 3;:13{
sprava dat na ) )
Gl el pevném disku hlavni NC pam&t'

Spréava dat se systémem PCU 50.3

Zvo

Ve spravci programu naleznete prehled vSech adreséari a programu.

ADRESAR

Néazev Tvp Velikost Datum/Cas
3 sHOPTurn WPD X NCK-Dir. 25.04.2003 16:02
0O Tewe WPD X NCK-Dir. 25.04.2003 17:01

Prejmenovat

Volna pamét': DISK: 4.3 GBytes NC: 614460 Dalsi

=l R |y -

Spréavce programu PCU 50.3 (HMI Advanced)
Ve vodorovném pruhu programovych tlacitek si mizete vybrat pamé-
tové médium, jehoz adresare a programy si pfejete zobrazit. Kromeé
programového tlacitka ,NC", pomoci néhoz je mozné zobrazovat data
v pracovni paméti NCK a v adresafi spravy dat na pevném disku,
muze byt k dispozici jeSté dalSich 8 programovych tlacitek, ktera mua-
Zete pouZivat pro zobrazovani adresart a program na nasledujicich
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wIENY

pamétovych médiich:

e Jednotka pfipojena pfes USB/Sitova jednotka (nutna je sitova
karta)

¢ Disketova jednotka

e Lokalni pfedni rozhrani USB

e Archivni adresar na pevném disku

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

V pfehledu maji symboly uvadéné v levém sloupci nasledujici vy-
znam:

Adresar

Program

Data posunuti po¢atku/nastrojl

Adresare a programy se vzdy vypisuji spole¢né s nasledujicimi infor-
macemi:
e Nazev
Nazev maze obsahovat maximalné 24 znaku. Pokud jsou data
pfenaSena do externich systému, nazev se zkracuje na prvnich 8
znakad.
o Typ
Adreséar: WPD
Program: MPF
Data posunuti po¢atku/nastroji: INI
e Zaveden
Podle kfizku ve sloupci ,Zaveden" miZete zjistit, zda se program
stale jeSté nachazi v hlavni paméti NCK (X) nebo zda uz byl odlo-
Zen na pevny disk ( ).
e Velikost (v bytech)
e Datum/Cas (vytvofeni nebo posledni zmény)

Pokud budete potfebovat dalSi informace o zachazeni se soubory,
jakoz i o volbé a zpracovani programu, viz:
Literatura: /BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced.

Systém ShopTurn uklada programy, které jsou interné generovany pro
vypocitavani procest oddélovani tfisky, do do¢asného adreséare
~TEMP".

Informace o zaplnéni paméti na pevném disku a v NCK naleznete nad
vodorovnym pruhem programovych tlagitek.
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Otevieni adresare

Prugram

FRIGEAN

MR

-nebo-

» Stisknéte programové tlagitko ,Program" nebo tlagitko ,Program
Manager".

Zobrazi se prehled adreséru.
e

» Pomoci programového tlacitka vyberte pamétové médium.

;7

IFRIPMT _nebo_

» Najedte kurzorem do adresére, ktery byste si pféli otevrit.

» Stisknéte tlac¢itko ,Input” nebo tlagitko pro posun kurzoru vpravo.

Nyni se Vam vypiSi vSechny programy v zvoleném adresafri.
Navrat na vySSi adresa-
fovou uroven

<

» Kdyz se kurzor nachazi na libovolném radku, stisknéte tlacitko se
Sipkou vpravo.
-nebo-

» Najedte kurzorem na fadek pro skok zpatky.
- a -
\_"3 -nebo- >

» Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vlevo.

Zobrazi se nejblizsi vySSi Groven v adresarové strukture.

11.3.1 Otevieni programu

[3

planu.

Pokud byste si préli podivat se na program podrobnéji nebo potfebu-
jete-li v ném uskutec¢nit néjaké zmény, vyvolejte vypis jeho pracovniho

[Eproonr

» Stisknéte programové tlacitko ,Program".
Zobrazi se prehled adresaru.

-nebo-

> Najedte kurzorem na program, ktery byste si pfali otevfit.

» Stisknéte tlacitko ,Input“ nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Zvoleny program se otevre v systémové oblasti ,Program*. Zobrazi se
pracovni plan daného programu.
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SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006

11-401

11



Sprava program0 11/2006 -
11 11.3 Sprava programu pomoci PCU 50.3 (HMI Advanced) 11

11.3.2 Zpracovavani programu

VSechny programy, které jsou v pamétich VaSeho systému ulozeny,
muzete kdykoli vybrat, abyste mohli spustit jejich automatické zpraco-
Vani.

E Pokud byste si prali zpracovavat program, ktery byl vytvofen na jiném
stroji, musite mit na paméti nasledujici zasady: Pokud je na jiném

stroji nastaven kladny smér otaceni osy C na opacnou stranu, musite
vSechny Udaje poloh, které byly naprogramovany pomoci parametru
.C* (,C0", ,CP*) v programu zrcadlové prevrétit, tzn. musite u udaju
poloh zménit znaménko.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

ngmm » Otevrete Spravce programa.

> Najedte kurzorem na program, ktery byste si prali zpracovavat.

Zpracovat » Stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat".

Systém ShopTurn automaticky prejde do provozniho rezimu ,Auto” a
nacte program.

» Stisknéte potom tlacitko ,Cycle Start".
cyce S Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Opracovani
obrobku").
pmm“t Pokud je program v systémové oblasti ,Program" uz otevren, stisknéte
= programové tla¢itko ,Zpracovat", ¢&imz se program nacte do provozni-

ho rezimu ,Auto". Zde spustte zpracovani obrobku také stisknutim
tlagitka ,Cycle-Start".

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
11-402 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovéni ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



11/2006

11.3.3 Naéteni/uloZeni programu

W B B

Yy

Sprava programa
11.3 Sprava programu pomoci PCU 50.3 (HMI Advanced) 11

Ulozeni programu

Prugram

DalSi

Manuélné
vycGist

Naéteni programu

Pru-_gram

Dalsi

Manualné
nacist

Pokud si neprejete s jednim nebo s vice programy pracovat v blizké
budoucnosti, mlZete je pfemistit z pracovni paméti NCK na pevny
disk. Programy potom z{stavaji na pevném disku a pamét NCK se
opét uvolni.

Jakmile spustite zpracovani programu, ktery byl uloZzen na pevny disk,
automaticky se nacte zpatky do pracovni paméti NCK.

MuiZete vSak také manudlné nacist jeden nebo vice programu techno-
logickych krokl zpatky do pracovni paméti NCK, aniz byste je okamzi-
té spoustéli.

Programy, které se nachazeji v provoznim rezimu ,Auto”, neni mozné
odeslat z pracovni paméti NCK na pevny disk.

» Oteviete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na program, ktery byste si pfali odeslat
z pracovni paméti NCK na pevny disk.

~

» Stisknéte programova tla¢itka ,Dalsi" a ,Manualni odeslani".

Oznaceni "X" ve sloupci ,Zaveden" pro vybrany program zmizi.

Na fadku, na némz se vypisuji informace o dostupném pameétovém
prostoru, si budete moci vS§imnout, Ze se pracovni pamét NCK
uvolnila.

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na program, ktery byste si prali na¢ist do pra-
covni paméti NCK.

» Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Manualni nacteni".

Vybrany program se ve sloupci ,Zaveden" nyni oznaci znackou "X".

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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11.3.4 Zpracovani programu v G-kdédu z pevného disku, pFip. z diskety/z jednotky pFipojené
pres USB/ze sitové jednotky

Jestlize je kapacita VaSi pracovni paméti NCK mala, miizete spoustét
G programy v G-kédu také z pevného disku, pfip z disketové / USB /

sitové jednotky (napf. z Flash-disku).

V tomto pfipadé se pfed zpracovavanim namisto nacteni celého pro-

gramu v G-kédu do paméti NC systému pfenasi jen jeho prvni ¢ast.

Jakmile je tato prvni ¢4st zpracovana, pfenaseji se postupné dalsi

programové bloky.

PFi zpracovani z pevného disku, pfip. z disketové/USB/sitové jednotky
zustava program v G-kodu uloZzen na tomto pamétovém médiu.

Programy technologickych krokd neni mozné z pevného disku, pfip. z
disketové / USB / sitové jednotky spustit.

= Zpracovani programu v
J G-koédu z pevného disku
Prmmm » Otevrete Spravce programd.
> Najedte kurzorem na adresaf, v némz se nachazi program v G-

kodu, ktery byste si prali zpracovat z pevného disku.

_/{> ' ' > Stisknéte tlagitko ,Input* nebo tlagitko pro posun kurzoru vpravo.

IRIMIT _nebo_

Zobrazi se prehled programa.

» Najedte kurzorem na program v G-kodu, ktery byste si pfali zpra-
covavat z pevného disku (bez oznaceni "X").

Zpracovani » Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Zpracovani z HD".
z HD

Dalsi

>
Systém ShopTurn automaticky se prfepne do provozniho rezimu ,Au-

to" a nacte program v G-kodu.

@ > Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
cicR Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola ,Opracovani obrob-

ku"). Obsah programu se priibézné nacité do hlavni paméti NCK, tak
jak probihéa jeho zpracovani.
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Zpracovani programu v G-
kodu z disketo-
vé/USB/sitové jednotky

» Otevrete Spravce programa.

Program

USE » Pomoci programového tlacitka zvolte disketovou/USB/sitovou
Front] jednotku, pfip. lokalni rozhrani USB.

» Najedte kurzorem na adresér, v némz se nachazi program
v G-kodu, ktery byste si pfali nechat zpracovat.

_/C> ' ' » Stisknéte tlacitko ,Input nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

INPMIT _nebo_

Adresar se otevre.

> Najedte kurzorem na program v G-kddu, ktery byste si pfali zpra-
covavat.

~

Dalsi Zpracovani » Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Zpracovani z HD".
> z HD

Systém ShopTurn automaticky se pfepne do provozniho rezimu
»#Auto" a nacte program v G-kodu.

@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
iR Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéZ kapitola ,,Opracovani obrob-

ku"). Obsah programu se pribézné nacita do hlavni paméti NCK, tak
jak probiha jeho zpracovani.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006 11-405



11

Sprava program0

11.3 Sprava programu pomoci PCU 50.3 (HMI Advanced)

11/2006

11.3.5 Vytvoreni nového adresare/programu

[3

Adresar:vytvoreni

Prn,gram

Novy ‘ Adresar

ok

Program:vytvoreni

Pru-,gram

INPIT _nebo_

s

Novy

Program

ShopTurn

Program
v G-kédu

Adresarové struktury usnadnuji pfehlednou spravu Vasich program a
dat. Za tim GU¢elem muizete v jednom adresafri vytvofit libovolny pocet
podadresara.

V adresafi/podadresari pak miZete opét vytvaret nové programy a do
nich potom vkladat programové bloky (viz kapitola ,Vytvofeni progra-
mu technologickych krokd*).

Novy program se automaticky uklada do pracovni paméti NCK.

>
>

Otevrete Spravce programd.
Stisknéte programova tlagitka ,Novy* a ,Adresér".

Zadejte nadzev nového adresare.

Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Pozadovany adresar je vytvoren.

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na adresér, v némz byste si pfali vytvofit novy
program.

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

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Novy".

» JestliZze si budete préat vytvorit program technologickych kroku,
stisknéte nyni programové tlacitko ,Program ShopTurn".
(Viz kapitola ,Vytvorfeni programu technologickych krokd*“.)

-nebo-

> Jestlize si budete pFat vytvofit program v G-kédu, stisknéte nyni

programové tlacitko ,Program v G-k4du".
(Viz kapitola ,Programovani v G-kédu*.)
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11.3.6 Oznacéeni vétSiho poétu programu

[3

s Oznaceni bloku nékolika
programu
Prugram

Oznacdit

-nebo-

Oznaceni nékolika pro-
gramu po jednom

Prugram

Q

SELEC

-nebo-

HLE

Abyste nasledné mohli zkopirovat, vymazat atd. nékolik programu
najednou, muzete oznacovat vice programa, a to bud v bloku nebo
jednotlivé.

Oteviete Spravce programdl.
Najedte kurzorem na prvni program, ktery byste si pfali oznacit.
Stisknéte programové tlacitko ,,Oznadit".

Stisknutim kurzorovych tlagitek se Sipkami nahoru a dolt mazete
svUj vybér programa rozsifit.

Cely blok programu se oznadci.

>

Oteviete Spravce programdl.

Najedte kurzorem na prvni program, ktery byste si pfali oznacit.

Stisknéte tlacditko ,Select".

Najedte pak kurzorem na dalSi program, ktery byste si prali zara-
dit do vybéru.

Znovu stisknéte tladitko ,Select".

Jednotlivé vybirané programy takto budou oznacovany.
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11.3.7 Kopirovani/pfejmenovéani/presouvani adresare/programu

[3

=4 Kopirovani
adresare/programu
Pm,gram

Kopirovat

Vlozit

oK v

ok

Jestlize si prejete vytvofit novy program nebo adresar, ktery ma byt
podobny jiz existujicimu programu nebo adresafi, mizete uSetfit ¢as
zkopirovanim starého programu nebo adresare a naslednym uprave-
nim jen vybranych programu nebo programovych bloka.

Kromé toho miiZete adresafe nebo programy pfesouvat nebo jim da-
vat jiné nazvy.

Pro adresére a programy muZzete vyuzivat funkci kopirovani, vyfiznuti
a vkladani na jiné misto také v pfipadé, kdyz budete chtit vyménovat
data s jinymi systémy ShopTurn pres disketu, jednotku pfipojenou
pres USB/sitovou jednotku (napf. Flash disk).

Program nemUZete pfejmenovat, pokud je v daném okamziku nacéten
Vv provoznim rezimu ,Auto".

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na adresaf/program, ktery byste si prali zkopi-
rovat.

» Stisknéte programové tlacitko ,Kopirovat".

» Vyberte Grover adresarové struktury, kam si pfejete kopii svého
adresare/programu vioZit.

» Stisknéte programové tlacitko ,Vlozit".

Zkopirovany adreséaf/program se vlozi na vybranou Uroven adreséaro-
vé struktury. Jestlize se na této Urovni uz vyskytuje adresar/program
stejného nazvu, budete dotazani, zda si prejete tento adresar/program
prepsat nebo zda chcete vlozit kopirovany objekt pod jinym nazvem.

» Pokud si prejete adreséaf/program prepsat, stisknéte programové
tlagitko ,,OK".

-nebo-

> Pokud budete chtit adresaf/program ulozit pod jinym nazvem,
zadejte tento nazev.

-a-

> Stisknéte programové tlacitko ,OK".
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Prejmenovani
adreséare/programu

Prugram

Pre-
jmenovat

ok v

Presouvani
adresare/programu

Pru-_gram

Vyfiznout oK o

VliozZit

ok v

ok v

>

Oteviete Spravce programdl.

Najedte kurzorem na adreséar/program, ktery byste si prali pre-
jmenovat.

Stisknéte programové tlacitko ,Pfejmenovat".

Do pole ,Na:“ zadejte novy nazev adresare nebo programu.
Tento ndzev musi byt jedinecny, tzn. nemudzete mit dva adresare
nebo programy téhoz jména.

Stisknéte programové tlacitko ,,OK".

Adresaf/program se pfejmenuje.

Vyb

Otevrete Spravce programu.

Najedte kurzorem na adresar/program, ktery byste si prali pfesu-
nout na jiné misto.

Stisknéte programové tlacitko ,Vyfiznout" a pak stisknéte progra-
mové tla¢itko ,OK".

rany adresar/program se z tohoto mista vyfizne a ulozi se do

schranky.

>

>

Vyberte Uroven adresarové struktury, kam si prejete adre-
séf/program viozit.

Stisknéte programové tlacitko ,Vlozit".

Adresar/program se pfesune do vybrané Urovné adreséarové struktury.
Jestlize se na této adresarové Urovni uz vyskytuje adresaf/program
stejného nazvu, budete dotazani, zda si prejete tento adresar/program
prepsat nebo zda chcete vlozZit kopirovany objekt pod jinym nazvem.

>

Pokud si prejete adresar/program prepsat, stisknéte programové

tla¢itko ,OK"“.

-nebo-

>

_a-

>

Pokud budete chtit adresaf/program uloZzit pod jinym nazvem,
zadejte tento nazev.

Stisknéte programové tlacitko ,OK".
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11.3.8 Vymazani adreséare/programu

= B &

Prugram

Yy

Vyfiznout

oK W

Doporucujeme Vam pravidelné mazat programy a adresafe, které uz
nepotfebujete, aby VaSe sprava dat zlstavala prehledna. V pfipadé
potfeby ukladejte tato data na externi pamétové médium (napf. Flash
disk) nebo na jednotku USB/sitovou jednotku.

Uvédomte si, Ze pfi vymazani adresare vymazete také vSechny pro-
gramy, parametry nastroju a posunuti poc¢atku, stejné jako i podadre-
sare, které se v tomto adresafi nachazeji.

Jestlize si pfejete uvolnit prostor v paméti NCK, vymazte obsah adre-
sare "TEMP". Systém ShopTurn zde uklada programy, které jsou in-
terné generovany pro vypocitavani procest oddélovani trisky.

» Otevrete Spravce programa.

> Najedte kurzorem na adreséaf/program, ktery byste si pfali vyma-
zat.

» Stisknéte programova tlacitka ,Vyfiznout" a ,,OK*.

Zvoleny adreséaF nebo program se vymaze.

11.3.9 Ukladani/naéitani parametri nastroje/posunuti poéatku

[3

Kromé programd muzete ukladat/nacitat také parametry nastroju a
posunuti pocatku.

Tuto funkci miZete pouZit napf. tehdy, kdyZ potfebujete ulozit para-
metry nastroji a hodnoty posunuti po¢atku pro urity program techno-
logickych krok(l. AZ si budete pozdéji pfat tento program znovu spus-
tit, budete moci tyto parametry rychle vyvolat.

Timto zpGsobem muZete do spravy nastroji snadno nacitat také pa-

rametry nastrojl, které jste zjistili na externim sefizovacim nastrojar-

ském pfistroji. Podrobnosti viz:

Literatura: /FBT/, PFiru¢ka pro uvadéni do provozu CNC, dil 4
(ShopTurn), SINUMERIK 840D sl/840 DE sl

Muzete si vybrat, ktera data byste si prali ulozit:
e Parametry nastroje

e Prifazeni v zasobniku nastrojl

e Pocéatky soufadné soustavy

e Z&kladni posunuti pocatku

11-410
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1

Ukladani (zalohovani)
J dat

Prngram

‘ Dalsi

>

ok v

‘ Vy&ist

Nacéitani dat

Prugram

Zpracovat

-nebo-

-nebo-

IMPIT

Kromé toho miiZzete stanovit rozsah zalohovani dat:

o Kompletni seznam nastrojli / vSechna posunuti po¢atku

e VSechny parametry nastrojd, pfip. vSechna posunuti poc¢atku,
ktera jsou pouzita v daném programu.

PFifazeni v zadsobniku miZete nagitat jen tehdy, pokud V&S systém
podporuje pfenaseni Udaju o nastrojich v zdsobniku mezi systémem a
externim zafizenim (viz kapitola ,Sprava nastroji"“, odstavec ,Vklada-
ni/vyjimani nastroje do/ze zasobniku").

» Oteviete Spravce programu.

» Najedte kurzorem na program, jehoz parametry nastroje a data
posunuti po¢atku si prejete zalohovat.

» Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Ulozit data".
» Vyberte data, kterd si prejete ulozit/zalohovat.

» 'V pfipadé potfeby zméfite navrhovany nazev souboru.
Navrhovanym nazvem pro soubor s Gdaji o nastrojich a posunu-
tich pocatku je nazev pGvodné vybraného programu s pfiponou
"..._TMZ".

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Udaje o néastrojich/posunutich pogatku se uloZi do stejného adresare,
v némz se nachazi také vybrany program.

Pokud se v tomto adreséfi uz naléza soubor s Udaji o nastrojich a
posunutich pocatku téhoz nazvu, bude pfepsan novymi daty.

Jestlize se v adresafi nachazeji program typu MPF a INI soubor téhoz
nazvu, pfi zvoleni programu MPF se nejprve automaticky spusti INI
soubor. Tim mdze dojit k nechténé zméné parametrl a dat nastroju.

» Oteviete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na soubor, v némz se nachazeji ulozené para-
metry nastroje a data posunuti pocatku, které chcete opét nadist.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat" nebo tlagitko ,Input"
nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Otevie se okno ,Nagcitani ulozenych dat".

> Vyberte, kterd data (korekéni parametry nastroje, pfifazeni v z4-
sobniku, posunuti poc¢atku, zakladni posunuti) si pfejete nadist.
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ok

Zameénit
vSechny

Nezameénit
nic

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Spusti se nacditani dat.
Podle toho, ktera data jste vybrali, se bude systém ShopTurn chovat
nasledujicim zpasobem:

VSechny korekce nastroja
Napred se vSechna data spravy nastroji vymazou a pak se naétou
zélohovana data.

V8echny korekéni parametry nastrojii pouzivané v programu
Jestlize alespori jeden z nastrojl, které se maji nacist, uz existuje ve
spravé nastrojt, miZzete si vybrat z nasledujicich moznosti:

» Pokud si prejete nacist vSechny parametry nastroj(, stisknéte
programové tlacitko ,Zaménit vSechny". VSechny existujici nastro-
je jsou bez jakéhokoli kontrolniho dotazu prepsany.

-nebo-

» Pokud si prejete operaci nacitani dat zrusit, stisknéte programové
tlagitko ,Nezaménit nic".

-nebo-

» Pokud si budete prat, aby staré nastroje zlstaly zachovany, stisk-
néte programove tlacitko ,Ne".
Jestlize se stary nastroj nenachazi na ulozeném misté v zasobni-
ku, bude tam pfemistén.

-nebo-

» Pokud si prejete stary nastroj prepsat, stisknéte programové tla-
¢itko ,Ano“.

V pfipadé spravy nastrojil bez funkce Vkladani/Vyjimani nastroju je
stary nastroj vymazan; v pfipadé varianty s funkci Vkladani/Vyjimani
nastroju se stary nastroj predtim odstrani ze zasobniku.

Jestlize pred stisknutim tlacitka ,Ano“ zménite ndzev nastroje, nastroj
se navic ulozi do seznamu nastroju.

Posunuti pocatku
PFi nacitani dat jsou stavajici posunuti pocatku vzdy pfepisovana.

Prifazeni v zasobniku nastroji

Pokud neni obsazeni zasobniku naéteno spolu s ostatnimi daty, na-
stroje jsou do seznamu néstroju zadavany bez &isla mista

v zasobniku.

11-412
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HlaSeni, alarmy, uZivatelska data
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12.1 HlasSeni

[3

12.2  Alarmy

[3

Systém ShopTurn vypisuje hlaSeni na dialogovém fadku, které Vam
poskytuji informace o obsluze nebo o priibéhu opracovavani. Tato
vypisovana hlaseni nezplsobuji pferuseni zpracovani.

Posuv F prilis maly

Pfimka
Kruh

Dialogovy radek s hlaSenim

Pokud systém ShopTurn rozpozna néjaky chybovy stav, aktivuje se
alarm a zpracovani se v pfipadé nutnosti pferusi. MliZete vyvolat vy-
pis obsahujici alarmy spolu s jejich &isly, datem, textem chyby a krité-
riem odstranéni. Text chyby Vam poskytuje blizSi informace o jeji

Vv

Varovani

Jestlize zanedbate vyskytujici se alarm a neodstranite jeho pficinu,
ohrozujete tim stroj, obrobek, do paméti uloZzena nastaveni a za urci-
tych okolnosti i svou vlastni bezpecénost.

Ruzna ¢isla alarm( jsou pfifazena nasledujicim oblastem:

61000-62999

100000-100999
101000-101999
102000-102999
103000-103999
104000-104999
105000-105999
106000-106999
107000-107999
110000-111999
112000-112999
120000-120999

Cykly
Zakladni systém
Diagnostika
Services
Machine
Parameter
Programovani
rezervovano
OEM
rezervovano
ShopTurn
rezervovano

Budete-li potfebovat popis vSech téchto alarmd, viz:
Literatura: /DA/, PFirucka pro diagnostiku, SINUMERIK

840D/840Di/810D

12-414
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12.3 Uzivatelska data

oy Seznam
J‘ =| alarmu

< || O

Reset Cycle Start

12.3 Uzivatelska data

[3
=7

>

Stisknéte programové tlacitko ,Seznam alarmad".

Zobrazi se seznam s aktivnimi hlaSenimi a alarmy.

>
>

Velmi pozorné zkontrolujte stroj na zakladé popisu alarmu.
Odstrarite pri¢inu alarmu.

Pokud byste chtéli alarm vymazat, stisknéte tlacitko, jehoz symbol
se nachazi vedle alarmu.

-nebo-

>

Vypnéte stroj pfip. fidici systém a znovu jej zapnéte, jestlize se
vedle alarmu nachazi symbol hlavniho vypinace (POWER ON).

UzZivatelska data jsou proménné, které jsou interné pouzivany jak
programy ShopTurn, tak i programy v G-kodu. Tato uzivatelska data
mohou byt zobrazovana v seznamu.

Jsou definovany nésledujici rizné proménné:

Globalni uzivatelska data (GUD)

GUD jsou platna ve vSech programech.
Vypisovani globalnich uzivatelskych dat (GUD) muZze byt zabloko-
vano pomoci prepinace na kli¢, pfip. heslem.

Lokalni uzivatelska data (LUD)

LUD jsou platna pouze v podprogramu nebo programu, ve kterém
byla definovana.

Systém ShopTurn pfi zpracovavani programu vypisuje jen ty lokal-
ni uzivatelska data, ktera se vyskytuji mezi aktualnim blokem a
koncem programu. KdyZ stisknete tlacitko ,,Cycle Stop", seznam
lokélnich uzivatelskych dat se aktualizuje. Hodnoty se oproti tomu
aktualizuji prabézné.

Programova globalni uzivatelska data (PUD)

PUD jsou generovéana z lokalnich proménnych (LUD) definovanych
v hlavnim programu.
To znamena4, Ze programova globalni uzivatelska data jsou platna
ve vSech podprogramech, kde je mozné je Cist a zapisovat.
Spolu s programovymi globalnimi uzivatelskymi daty se vypisuji ta-
ké lokalni uZivatelska data.

Specificka kanalova uzivatelska data
Specificka kanalova uzivatelska data jsou v platnosti pouze
v jednom kanalu.

Uzivatelska data typu AXIS a FRAME systém ShopTurn nevypisuje.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Vypisovani uzivatel-
-ﬁ skych dat

M“?"'“'.'B FTET
nastroje
-nebo-
E UEvat
EF data
Globalni Program.
uziv. data  |uziv. data
GUD + GUD -
nebo

Vyhledavani uzivatelskych

dat

Hledat

Prevzit

Hledat
dale

To, které proménné systém ShopTurn vypisuje, muzete zjistit
z dokumentace dodané vyrobcem stroje.

>

Stisknéte programové tlacitko ,Nastr/PNB" nebo tlacitko ,Offset".

Stisknéte toto tlacitko, aby zobrazila rozSifovaci programova tla-
Citka.

Stisknéte programové tlacitko ,UZivatelska data".
Pomoci téchto programovych tlagitek si vyberte, kterd uzivatelska
data si prejete zobrazit.

Stisknéte programova tlacitka "GUD +" nebo "GUD -", jestlize si
budete prat zobrazit GUD 1 az GUD 9 globalnich a specifickych
kanalovych uZivatelskych dat.

Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".

Zadejte text, ktery si pfejete vyhledat.
Muzete vyhledavat jakykoli fetézec znaku.

Stisknéte programové tlacitko ,Pfevzit".

Na obrazovce se objevi hledan& uzivatelska data.

>

Jestlize budete chtit ve vyhledavani pokracovat, stisknéte pro-
gramové tlacitko ,Hledat dale*“.

Zobrazi se nasledujici uzivatelska proménna obsahujici hledany feté-
zec znakad.

12-416
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12.4 Vypis verze

n Verzi systému ShopTurn mlzZete zjistit na obrazovce, ktera se objevi
pfi jeho nabéhu.
Verze systému ShopTurn a jednotky NCU se vypisuje také na uZiva-
telském rozhrani CNC-ISO.

Vypis verzi

> » Stisknéte toto tlacitko, aby se zobrazilo rozSifeni zadkladniho pru-
hu programovych tlacitek.

Diagnostika| | Zobrazent » Stisknéte programova tlacitka ,Diagnostika " a ,Servisni obrazov-
servisu k n
a".
v Verze » Stisknéte programova tlacitka ,Verze" a ,Verze NCU".
erze NCU

Verze NCU se objevi v horni ¢asti obrazovky v zobrazeném okné:
XX.yy.zZz.nn.
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12.4 Vypis verze

Pro poznamky
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13.1 Standardni obrabéni

Vykres obrobku

FS3
! -
i R6
AxD5 23! / x Fs2 5
i i
i N
+ - A
!
e
SLf-
A i & 8
ac g ®
7
y
am R23
=N s1 ¢ 3x45°
< 232 -
. @90 - -
- 85 >
B 95
X 51
- 8 L
15" N 150

Vykres obrobku

Surovy obrobek

Nastroje

R1 R'N

Rozméry: @90 x 120 mm

Material: hlinik
Hrubovaci n(iz_80 80°, RO.6
Hrubovaci n(iz_55 55°, R0.4

NUZ pro obrabéni nacisto 35°, R0.4

NGZ pro vyrobu zépicht  Sifka desticky 4
Zavitovy naz_2

Vrtak 5

Fréza &8

13-420
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Program

1. Zalozeni nového programu>» V systémové oblasti ,Spravce programd“ stisknéte

v pozadovaném adreséfi programova tlacitka a

Program
ShopTurn

Novy

» Zadejte nazev programu (zde: Demoteil 1).

» Stisknéte programové tlacitko

2. Hlavi¢ka programu

oK W

Zobrazi se vstupni obrazovka ,Hlavi¢ka programu®.

> Definice surového obrobku:

3. Cyklus pro oddélovani
tfisky - pfiéné soustruzeni >
>

Surovy obrobek valec

XA 90 abs

ZA 0 abs

Zl -120 abs

ZB -100 abs
Navratova draha jednoducha

XRA 2 ink

ZRA 5ink

Bod pro vyménu MCS

nastroje

XT 160 abs

ZT 409 abs

SC 1 ink

Sl 4000 ot/min
Méfrici jednotka mm

v
Stisknéte programové tlagitko L_Prevait
J Soustru-| | Odbér -=

Stisknéte programova tlagitka [#=zeni | [tisek %
Zadejte prislusné parametry.

T Hrubovaci niz_80
F 0.300 mm/ot

\Y 300 m/min
Opracovani \/

Poloha 1,

Smér pficny (rovnobézny s osou X)
X0 60 abs

Z0 2 abs

X1 -1.6 abs

Z1 0 abs

D 2 ink

ux 0 ink
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uz 0.1ink

» Stisknéte programoveé tlagitko Prevzit

4. Zadani kontury surového Asoustru- | |Nova
obrobku pomoci > Stisknéte programova tladitka ghilkag] |kontura
konturového pocitace

» Zadejte nazev kontury (zde: Kont_1).

oK W

» Stisknéte programové tlacitko

» Definujte pocate¢ni bod kontury:

X 60 abs
Z 0 abs

> Stisknéte programové tlagitko [_Eievzit

» Zadejte nasledujici prvky kontury a vzdy je potvrdte programovym

tlagitkem |_Prevzit

L oL 2
1. Z -40 abs
K.)'
¥ N
2. X 80 abs Z -45 abs
o=
3. Z -65 abs
K.l
¥ N
4, X 90 abs Z -70 abs
L oL 2
5. Z -95 abs
H
6. g X 0 abs
L oL 2
7. Z 0abs
K.)'
¥ N
8. X 60 abs Z 0 abs

» Stisknéte programoveé tlagitko Prevzit

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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¥

END

S~

WM. -1 N TN TS

END

i ! | ! | ! | ' | ! |

-2 -G8 —da —28 5]
&
Kontura surového obrobku
5. Zadani kontury hotového #sgustru- | [Nova
obrobku pomoci > Stisknéte programova tlagitka Ezenikont [kontura |

konturového pocitace
» Zadejte nazev kontury (zde: Kont_2).

oK

» Stisknéte programoveé tlacitko
» Definujte pocate¢ni bod kontury:

X 0 abs
z 0 abs
» Zadejte nasledujici prvky kontury a vzdy je potvrdte programovym

tlagitkem |_Prevzit

4
‘
1. X 48 abs FS 3
L XL 2
2. a2 90°
>
3. Smér otaéeni
R 23 abs X 60 abs K -35 abs
Dialogova Prevzit
| 80 abs volba dialog FS 2
L LT 2
4, Z -80 abs R 6
K.l
” N
5. X 90 abs Z -85 abs FS 3
L LT 2
6. Z -95 abs
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» Stisknéte programové tlagitko Prevzit

e
L |1
\U —
I
BN | o]
/' +
—
o
’*{} "gh  -eb  -ab 28 @
2

Kontura hotového obrobku

6. Oddélovani tfisky
(obrabéni nahrubo)

#ASoustru- | | Odbér
Zeni kont.| |tiisek

» Stisknéte programova tlacitka

» Zadejte pfislusné parametry.

T Hrubovaci nGz_80

F 0.300 mm/ot

Vv 200 m/min

Opracovani \/

Smeér oddélovani Podélné (rovnobézné s osou Z)
trisky

Obrabéna strana
Smeér obrabéni

Vnéjsi
<« (od ¢elni smérem k zadni strané)

D 1.9ink
Hloubka fezu —

U).4 0.2 ink
uz 0.1 ink
BL Kontura
Ohraniéeni ne
PodFfiznuti ne

> Stisknéte programové tlagitko [_Eievzit

13-424
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7. Odstrafiovani zbytkového
materialu

8. Oddélovani tFisky
(obrabéni nacisto)

i~

-2

il !
z

Oddélovani trisky

» Stisknéte programova tlacitka

T
F
Y
Opracovani

Smér oddélovani
trisky

Obrabéna strana
Smeér obrabéni

D

Hloubka fezu

UX

uz
Ohraniéeni
PodFiznuti
FR

Stisknéte programové tlacitko

Stisknéte programova tlacitka

#Soustru- | |Rezéni
zeni kont.| |zbytku

» Zadejte pfislusné parametry.

Hrubovaci nGiZ_55
0.200 mm/ot

250 m/min

W4

Podélné (rovnobézné s osou Z)

Vnéjsi
<« (od ¢elni smérem k zadni strané)
2 ink

-
+—
0.200 ink
0.100 ink
ne
ano
0.250 mm/ot
v
Prevzit
#A5pustnu- | |Odbér
zeni kont. |tiisek

Zadejte pfislusné parametry.

T
F
Y
Opracovani

NUZz pro obrabéni nacisto
0.150 mm/ot

300 m/min

\VAVaYs
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Pfiklady
13.1 Standardni obrabéni

13

11/2006

9. Zapich (hrubovani)

» Stisknéte programoveé tlacitko

Smér oddélovani
trisky

Obrabéna strana
Smeér obrabéni
Pridavek rozméru
Ohraniéeni
PodFfiznuti

Stisknéte programové tlacitko

Stisknéte programova tlacitka

Podélné (rovnobézné s osou Z)

Vnéjsi
<« (od ¢elni smérem k zadni strané)
ne

ne
ano
Prevzit
J Soustru-| | Zapich T
Zeni

Zadejte pFislusné parametry.

T
F

\%

Opracovani
Poloha zapichu
Vztazny bod

X0
Z0
B2
T1
al
a2
FS1
R2
R3
FS4
D

U

N

NUZz pro vyrobu zapichu
0.150 mm/ot

300 m/min

W4

60 abs
-70

8 ink

4 ink

15 stupnd
15 stupnd
1

1

1

1

21ink
0.100 ink
1

Prevzit

13-426
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Pfiklady
13.1 Standardni obrabéni

10.Zépich (obrabéni nagcisto)

11.Podélny zavit M48x2
(obrabéni nahrubo)

P
%
U 35 .8
1%
»
% £8.a
v .
=5 .8
=6 .8
ﬁ . —TBI.B —ESI.B —EBI.B
Zéapich
JASoustru-| | Zapich % - '%
> Stisknéte programova tlagitka Zen Z)

» Zadejte pfislusné parametry.

T
F
Vv
Opracovani

Poloha zapichu
Vztazny bod

X0
Z0
Bl
T1
al
a2
FS1
R2
R3
FS4
N

» Stisknéte programové tlacitko

» Stisknéte programova tlacitka

Zavit
podélny

NGz pro vyrobu zapichl
0.150 mm/ot

300 m/min

\VAVaYs

60 abs
-70

5.856 ink
4 ink

15 stupnid
15 stupid
1

e

Prevzit

J Sousiru- | | Zavit

zeni

» Zadejte pfislusné parametry.
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13 13.1 Standardni obrabéni

11/2006

12.Podélny zavit M48x2
(obrabéni nacisto)

nw o T Hd

Rozdéleni fezu

Zavitovy nuz_2
2 mm/ot

0

400 ot/min
Degresivni

Zpasob opracovani \/

Zavit

R ADENNK

Prisuv
S

o< CcC>»

> Stisknéte programové tlagitko [_Eievzit

» Stisknéte programova tlacitka

Zavit
podélny

Vnéjsi zavit
48 abs

0 abs

-25 abs

4 ink

4 ink
1.226 ink
30 stupnd
%

10

0.020 ink
1link

0 stupn

J Sousiru- | | Zavit
zeni

» Zadejte pfisluSné parametry.

T Zavitovy nuz_2
P 2 mm/ot

G 0

S 400 ot/min
Zpusob opracovani \V/\/\/
Zavit Vnéjsi zavit
X0 48 abs

Z0 0 abs

Z1 -25 abs

W 4 ink

R 4 ink

K 1.226 ink

a 30 stupnd
PFisuv e

\% 1ink

Q 0 stupnu

» Stisknéte programoveé tlacitko Prevzit

13-428
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11/2006 Priklady
13.1 Standardni obrabéni

13.Vrtani ] v VP
» Stisknéte programova tlacitka = vystruz. >

» Zadejte pfislusné parametry.

T Vrtak

F 200 mm/min
S 1000 ot/min
Poloha Celni plocha
Spiéka/stopka Spicka

Z1 10 ink

DT Os

> Stisknéte programoveé tlagitko |_Pfevzit

14.Polohovani . - | |Polohy /\/'
i . , ., E—I Yrtani >
» Stisknéte programova tlacitka .

» Zadejte pfislusné parametry.

Poloha Celni plocha
Pravouhlé/polarni  Polarni
Z0 0 abs
Co 0 abs
LO 16 abs
C1 90 abs
L1 16 abs
Cc2 180 abs
L2 16 abs
C3 270 abs
L3 16 abs

> Stisknéte programoveé tlagitko |_Prevzit

15.Frézovani pravouhlé .. .||kapsa Pravouhla
. . . , .. =:-.Freznvan| > | |kapsa
dutiny » Stisknéte programova tlacitka

» Zadeijte pfislusné parametry.

T fréza

F 0.030 mm/zub
S 1800 ot/min
Poloha Celni plocha
Zpusob opracovani \/
Polohovani Jednotliva pozice
X0 0 abs

YO 0 abs

Z0 0 abs

w 23

L 23

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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13 13.1 Standardni obrabéni 3

R 8

a0 4 stupnu
Z1 5ink

DXY 50 %

Dz 3

Uxy 0.1 mm
uz 0.1
Zajizdéni stfedem
Fz 50 mm/min

> Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit

Vysledek
P
I
\¥;
N se- .
bt -y |
v i
1/ e
45 [ .l
G
i
A
% 5@ -
EMD

¥ ok & ¢

Programovaci grafika

N8 DEMOTEIL_1

N8 Abspanen 7 T=SCHRUPPER_868 FB8.3/U ¥386n Plan
NEB Rohteil: KONT_1
N5 Fertigteil: KONT_2

H18 Abspanen v T=SCHRUPPER_E88 F8.3/U V2B88n

H35 Restabspanen 7 T=SCHRUPPER_S55 FB.2/U YZ258n

H38 Abspanen T T=SCHLICHTER F8.15/U0 Y388n

H15 Einstich 7 T=STECHER F8.15/U ¥Y388n X8=60 ZB=-70

H2B Einstich T T=STECHER F8.15/U ¥388m XB=68 ZB=-70

HZ25 Gewinde Lings 7 T=GEWINDESTAHL_Z P2mm S5488U Aulen
oy

H58 Gewinde Lings T=GEWINDESTAHL_Z PZmm 54880 AuBen

THEELNNYUN T

H48 Bohren a+ T=BOHRER F288/min 518868U Zi=18ink

]N45 B81: Pos. polar o+ ZB=A CB=8 LB=16 C1=98 Li1=16 CZ=188

gﬁ HB5 Rechtecktasche v o+ T=FRAESER FB8.83/Z 518868U X6=0 YB=8
END Progrannende N=1

Pracovni plan

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Simulace, objemovy model
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13.2 Frézovani kontury

Vykres obrobku
@120

Vykres obrobku
Surovy obrobek Rozmeéry: @120 x 80 mm
Material: hlinik
Nastroje Fréza: 18
Fréza: &5

Program

1. Zalozeni nového programu>» V systémové oblasti ,Spravce programi" stisknéte
Novy
v pozadovaném adresafi programova tlacitka a

Program
ShopTurn

» Nazev programu (zde: Kontur).

oK W

» Stisknéte programové tlacitko

2. Vyplnéni hlavicky Zobrazi se vstupni obrazovka ,Hlavicka programu®.
programu » Definice surového obrobku:

Surovy obrobek vélec
XA 120 abs
ZA 0 abs

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Pfiklady
13.2 Frézovani kontury

13

3. Zadani mezni kontury

Y

Y VY

vV Vv

Y

Frézovani
kontury

Nova
kontura

Zl -80 abs

ZB -50 abs
Navratova draha jednoducha

XRA 125 abs

ZRA 2 abs

Bod pro vyménu WCS

nastroje

XT 200 abs

ZT 200 abs

SC 1ink

S1 1000 ot/min
Mérici jednotka mm

Stisknéte programové tlagitko L_Prevzit

. . ; L [—.Frézcwénf

Stisknéte programova tlacitka

Zadejte nazev kontury (zde: Kontur_1).

o ok

Stisknéte programové tlacitko
Definujte pocatecni bod kontury:
Poloha Celni plocha

X 0 abs

Y -61 abs
Stisknéte programové tlagitko L_Erevzit
Zadejte nasledujici prvky kontury a vzdy je potvrdte programovym
tlagitkem |_Prevait

N

Smér otdéeni =

R 61 abs

Y -61 abs

Dialogova
volba

Prevzit
dialog

| 0abs
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13.2 Frézovani kontury

11/2006

4. Zadani vnéjsi kontury

END

—-5a

=1t 5]

Mezni kontura

>

>
>

Stisknéte programové tlacitko

Stisknéte programova tlacitka

Nova
kontura

Prevzit

[—.Frézc\'-.-énl'

Frézovani
kontury

Zadejte nazev kontury (zde: Kontur_2).

Stisknéte programové tlacitko

oK W

Definujte pocate¢ni bod kontury:

Poloha Celni plocha
X 0 abs
Y 50 abs

Stisknéte programové tlacitko

Prevzit

Zadejte nasledujici prvky kontury a vZdy je potvrdte programovym

v

tlagitkem L_Prevzit

Y

- S
Smeér otaceni

R 50 abs X 0 abs

Y -50 abs

13-434
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Priklady

13.2 Frézovani kontury

ILI

I_'-JI

Tangenta - Sx .

na predch. Smeér otaceni

R 10 abs X 0 abs

Dialogova Prevzit

volba dialog

’TangW

na predch. Smeér otaceni

R 10 abs X 0 abs

Dialogova Prevzit

volba dialog

Tangenta . LY ., BN
W Smér otaceni
R 10 abs X 0 abs

Dialogova Prevzit

volba dialog

Tangenta . L. ,
na predch. Smér otaéeni &=
R 10 abs X 0 abs

Dialogova Prevzit

volba dialog

Tangenta N
na predch. Smér otaceni
R 10 abs X 0 abs

Dialogova Prevzit

volba dialog

Vnéjsi kontura

13
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13.2 Frézovani kontury

11/2006

5. Frézovani vnéjsi kontury

6. Zadani vnitfni kontury

» Stisknéte programové tlacitko

» Stisknéte programova tlacitka

Vypréazd-
néni

Prevzit

[—.Frézm-énl’

Frézovani
kontury

» Zadeijte pfislusné parametry.

Y Vv

T
F

\Y

Poloha
Opracovani

Z0

Z1

DXY

DZ

Uxy

uz

Pocateéni bod
Zajizdéni

Fz

Fréza 18
0.200 mm/zub
200 m/min
Celni plocha

V

0 abs

5ink

50 %

2

0mm

0

auto

stfedem
0.100 mm/zub

Zpusob pozvednuti na navratovou rovinu

nastroje

Stisknéte programové tlacitko

Stisknéte programova tlacitka

Nova
kontura

Prevzit

[—.Frézc\\.-énf

Frézovani
kontury

Zadejte nazev kontury (zde: Kontur_3).

Stisknéte programové tlacitko

oK W

Definujte po¢ate¢ni bod kontury:

Rovina obrabéni
X
Y

Stisknéte programové tlacitko

Celni plocha
0 abs
46 abs

Prevzit

Zadeijte nasledujici prvky kontury a vzdy je potvrdte programovym

Prevzit

tlacitkem

13-436

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopTurn (BAT) - Vydani 11/2006



e 13.2 Frézovani korplftiﬂe;d\i 13

Y

1. Smér otageni M=
R 46 abs X 0 abs Y -46 abs
Yy
Tangenta 17
2. @ Smér otaceni
R 6 abs X 0 abs
Dialogova Prevzit
volba dialog
[ ]
AN o
3. na predch. Smér otaceni ==
R 14 abs X 0abs
Dialogova Prevzit
volba dialog
[ ]
4. na predch. Smér otaceni ==
R 6 abs X 0 abs
Dialogova Prevzit
volba dialog
[ ]
5. na predch. Smér otaceni =
R 14 abs X 0 abs
Dialogova Prevzit
volba dialog

.\
( Tangenta . . . N
6. @ Smér otaceni

R 6 abs X 0 abs
Dialogova Prevzit
volba dialog

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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7. Obrabéni vnitfni kontury

END

| IR
B ..+

END

Vnitmi kontura

> Stisknéte programoveé tlagitko |_Prevzit

» Stisknéte programova tlacitka

Vypréazd-
néni

-5E
diE
=6
+ + @
-—=8
I I T I T I T I T
di =8 5] —Za —da "r"(—?F

[—.Frézc\\.-énl'

Frézovani
kontury

» Zadeijte prfislusné parametry.

T
F

\Y

Poloha
Opracovani

Z0

Z1

DXY

DZ

Uxy

uz

Pocateéni bod
Zajizdéni

Fz

Fréza 5
0.200 mm/zub
250 m/min
Celni plocha

V

0 abs

3ink

100 %

2

0mm

0

auto

stfedem
0.100 mm/zub

Zpusob pozvednuti na navratovou rovinu

nastroje

13-438
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» Stisknéte programové tlacitko -

Vysledek

Programovaci grafika

2 H18 KONTUR_1 <

34 H15 KONTUR_2 =

13 1N28 Ausriumen 7 o+ T=FRAESER_18 FB.2/Z V200m ZA=A

34 N25 KONTUR_3 o

% 38 Ausriumen 7 o+ T=FRAESER_S5 FB.2/Z Y258m ZB=0 Z1=3ink
END Programmende H=1

Pracovni plan
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Pro poznamky
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Pfilohy 11/2006
A A Zkratky
A Zkratky

ABS Absolutni rozméry

COM Communication: Komunikace
Soucast Fidiciho systému NC pro uskuteénovani a koordinaci
komunikace.

CNC Computerized Numerical Control: Numerické fizeni s pocitacovou
podporou

D BFit

DIN Deutsche Industrie Norm (Némecka priimyslova norma)

DRF Differential Resolver Function: Funkce, ktera ve spojeni s
elektronickym ruénim koleckem vytvari v rezimu "Auto” inkrementalni
posunuti pocatku.

DRY Dry Run: Posuv pfi zkuSebnim zpracovani

F Posuv

GUD Global User Data: Globalni uzivatelska data

INC Increment: Velikost kroku

INI Initializing Data: Inicializaéni data

INK Inkrementalni rozmeéry

LED Light Emitting Diode: Svételna dioda

MO01 M-funkce: Programovatelné zastaveni

MCS Machine Coordinate System: Soufadny systém stroje

MD Strojni parametry

MDA Manual Data Automatic

MCS Soufadny systém stroje

MPF Main Program File: Hlavni program

NC Numerical Control: Numerické Fizeni
Ridici systém NC se sklada z nasledujicich sougasti: NCK, PLC, PCU
a COM.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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A  Zkratky A

NCK Numerical Control Kernel: Numerické jadro
Soucast Fidiciho systému NC, kterd zpracovava program a v zasadé
koordinuje pohybové operace obrabéciho stroje.

PNB Posunuti pocatku

oP Operator Panel: Ovladaci panely
PC Osobni pocitac

PCU Personal Computer Unit

Soucast Fidiciho systému NC, kter4 umoziuje komunikaci mezi
obsluhujicim pracovnikem a strojem.

PLC Programmable Logic Control: Pfizpusobeni Fidiciho systému
Soucast fidiciho systému NC pro ovladani fidici logiky obrabéciho
stroje.

PRT Testovani programu

REF Najizdéni na referenéni bod

REPOS Najizdéni na puvodni pozici

ROV Rapid Override: Korekce rychlého posuvu

S Ozacky vietena

SBL Single Block: Zpracovéani blok po bloku

Sl Safety Integrated

SKP Skip: Preskoceni bloku

SPF Sub Program File: Podprogram

SW Software

T Nastroj

T™MZ Tool Magazine Zero (Nula zasobniku nastroju)

V Rezna rychlost

WCS Work Piece Coordinate System

WCS Soufadny systém obrobku

WPD Work Piece Directory: Adresar obrobku
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A A Zkratky

Pro poznamky
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Prilohy
Rejstiik

B Rejstiik

3
3D sonda, 2-62
A
ABS, 4-130
Absolutni rozméry, 4-130
Adreséar
kopirovani, 11-394, 11-408
pfejmenovani, 11-395, 11-409
presunuti, 11-409
vymazat, 11-395/ 11-410
vytvoreni| 11-392, 11-406
Alarmy, 12-414
Automaticky rezim/ 2-52
B
Bezpecnostni vzdalenost, 4-140
Blok G-kddu
precislovani, 7-349
Blok po bloku jemné,| 3-94
Blok polohovani, 4-125
Blok v G-kédu, 5-326
Boc¢ni pohled| 3-115
Bod pro vyménu nastroje, 4-140
uloZeni, 4-142
Bfit, 4-143
C
C1, 0-7
C3, 0-7
Celkové posunuti, 2-73
Cyklus, 0-7
najizdéni, 4-128
rezim Teach-In, 5-328
Cyklus najizdéni, 5-324
Cyklus odjizdéni, 5-324
c
Cérova grafika, 1-39
Celni plocha, 4-127
Celni plocha C| 4-127
Celni plocha Y, 4-127
Celni pohled, 3-116
Cep
kruhovy, 5-246
pravouhly-, 5-242
D
D, 4-143
Dalkova diagnostika, 1-44

Dialogovy fadek, 1-31
Dil&i provozni rezim, 1-32
Doba zpracovani, 3-110
Dodate¢né obrabéni zavitu
reZzim Hand, 6-339
Doplrikovy pfikaz, 5-212|5-214,[5-274
Doraz, 2-61
DP, 2-63
Drazka
kruhova, 5-252
podélna, 5-249
Drzak nastroje
dva, 9-362
Drzak nastroje Multifix
manualni ovladani stroje, 10-369
Duplo-€islo, 10-375
Dutina
kruhova, 5-238
pravouhla, 5-234
E
Editor G-koédu, 7-347
Ekvidistantni draha, 2-57
F
F, 4-144
Fréza, 2-60
Frézovani
reZzim Hand,/ 6-339
Frézovani kontury, 5-266
Frézovani po draze, 5-282
G
G-funkce, 3-108
G-kéd
do programu techlogickych kroku, 5-326
kopirovani, 7-348
oznacovani, 7-347
preskakovani bloku, 3-104
vkladani, 7-348
vyhledavani, 7-348
vyfiznuti | 7-348
Gravirovani, 5-259
H
Heslo, 1-30
H-funkce, 3-108
Hl&Seni, 12-414
Hlavicka programu, 4-124, 4-138
Hlavni program| 5-311
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Rejstiik

11/2006 n

Hlavni vieteno| 4-144
nastaveni, 2-54
Hledani bloku, 3-98
Hloubka fezu, 5-221
Hrana zarazky, 2-54
Hrubovaci nGz, 2-59
Ch
Chladici kapalina, 2-65
I

zbytkovy materiél, 5-304

Konturovy objekt

Teach-In, 5-330

Konturovy pocita¢, 5-208, 5-266
Konturovy prvek

vlozeni, 5-218, 5-219, 5-280, 5-281
vymazani, 5-220, 5-282

vytvoreni, 5-213, 5-273

zména, 5-218, 5-280

INK, 4-131 Korekce délky nastroje, 2-56
Inkrementalni rozméry, 4-131 Korekce otacek vietena, 1-29
J Korekce posuvu, 1-29

Jednotka pfipojena pres USB, 11-391| 11-404
K
Kompletni opracovani 4-144,5-314
Konec, 7-349
Konec kontury, 5-212, 5-271
prechodovy prvek| 5-214
Konec programu, 4-125, 4-138, 4-150
Konik, 4-129, 4-140

Korekce radiusu, 4-143

Korekce radiusu bfitu,| 2-57

Korekce radiusu nastroje,|2-57

Korekce rychlého posuvu, 1-29

Korekce stény drazky, 5-284

Korekéni parametry nastroje, 2-56,10-367
Kruh

v polarnich soufadnicich, 5-164

Kontura, 0-7 Kruhova drazka. 5-252
¢ep, 5-268 Kruhové dutina) 5-238
dutina, 5-266 Kruhovy ¢ep, 5-246

editace, 5-218, 5-280
kopirovani, 4-148
ostrivek, 5-266
pocatecni bod, 5-212
prejmenovani, 4-149
pfesné opracovani, 5-214
sledovani,5-222
zalozeni, 5-212, 5-271
zavreni,5-216, 5-276
zobrazeni, 5-209, 5-269
Konturova dutina
frézovani, 5-291
navrtavani stredicich dalkua, 5-287
obrabéni nadisto,| 5-296

Kruhovy oblouk/ 5-188
Kruznice, 5-186
Kuzel

L

rezim Hand, 6-335

Linie obrabéni, 3-110
Lupa, 2-71,3-119

M

MO01, 3-103

Magazinliste| 10-371

Mala pismena, 5-260

Manual Data Automatic, 2-87
Manualni ovladani stroje, 6-332
Manualni rezim, 2-79

obrabéni nahrubo, 5-291

predvrtani, 5-287

srazeni hran, 5-300

zbytkovy material, 5-294
Konturové cepy

frézovani, 5-301

obrabéni nahrubo, 5-301
Konturovy ¢ep

obrabéni nadisto,| 5-306

srazeni hran, 5-309

méfici jednotky, 2-87
M-funkce,| 2-86
nastroj, 2-79
oddélovani tfisky, 2-83
polohovani os,|2-83
posunuti po¢atku, 2-86
posuv 0s,/2-81
vieteno, 2-80

MCS, 2-53

MDA, 2-51,/2-87
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Méfeni
nastroj, 2-65/ 2-67
nula obrobku, 2-72
Méfici jednotka| 2-52/4-138
Méfici sonda
kalibrace, 2-69
Mez vystrahy, 10-382
Mezni hodnoty otacek, 4-140
M-funkce,| 2-86, 3-108
Milimetr, 2-52
Monitorovani nastroje, 10-382
Mfizka, 5-181
N
Nacitani parametrl nastroje/ 11-396, 11-410
Nacitani posunuti poc¢atku/ 11-396, 11-410
Nacteni programu, 11-403
Nahradni nastroj| 10-375
Najizdéni, 4-128
Nasmérovani nastroje, 8-354
Nastaveni
automaticky rezim, 3-120
zménit, 5-320
Nastaveni na ptvodni polohu., 3-97
Nastroj, 4-142
mérfeni, 2-65, 2-67
odstranéni ze zasobniku, 10-378
prestéhovani, 10-379
tridéni, 10-376
vice bfitt| 10-374
vloZeni do zasobniku, 10-377
vymazani, 10-376
zaloZeni, 2-58, 10-372
zména nazvu, 10-373
Nastrojové vieteno, 4-144
Navratova draha, 4-139, 5-320
Navrtavani stfediciho dualku, 5-169, 5-287
Nazev nastroje,|2-59
Nouzovy vypinag, 1-27
Nova kontura
frézovani, 5-271
soustruzeni, 5-212
Novy néastroj, 2-58,10-372
Novy program, 4-138
Nula obrobku
méfeni,|2-72
N0z na soustruzeni zavita, 2-60
NUZz pro obrabéni nacisto, 2-59

N0z pro vyrobu zapichu, 2-60
0]
Obdélnik, 5-184
Objemovy model, 3-117
Obréabéni
simulace, 3-109
soubézné vykreslovani, 3-109
zbytkovy materidl, 5-224
Obrabéni nacisto, 4-144
Obrabéni nahrubo, 4-144
Obrazovka parametr(, 1-40
Obrobky
pocet, 4-150
Obsluha, 1-34
Oddélovani tfisky, 5-192, 5-220
manualni rezim, 2-83
Odjizdéni, 4-128
Odleh¢ovaci zapich
tvar F/5-198
Odleh¢ovaci zapich
tvar E, 5-198
Odstranovani tfisek,/ 5-166, 5-168, 5-171, 5-173
Omezeni oblasti obrabéni, 5-222
On-line napovéda, 7-342
Opakovani, 5-313
Opotrebeni, 10-382
Opracovani, 4-144
spusténi, 3-92
zastaveni, 3-92
Osa B, 8-352
frézovani, 8-354
méreni nastroje, 8-359
najizdéni/odjizdéni, 8-356
otacéeni, 8-355
polohovaci vzor| 8-358
volba nastroje v manudlnim rezimu,| 8-360
Osy
opétovné najizdéni, 3-97
polohovani, 2-83
posuv, 2-81
Otaceni osy C, 5-323
Otevfeni adreséare, 11-388
Otoceni, 5-322
Ovladaci panel OP 010, 1-22
Ovladaci panel OP 010C,|1-23
Ovladaci panel OP 012, 1-24
Ovladaci panel OP 015, 1-24
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Ovliviiovani programu
posuv pfi zkuSebnim zpracovani, 3-120
Ovliviovani zpracovani programu,|1-32
Ozacky vietena, 4-144
P
Palce, 2-52
Parametr
vypocet, 1-43
zmeéna, 1-43
Parametry
manualni rezim, 2-86
Parametry opotfebeni nastroje, 10-381
Pevny disk, 11-404
PI&st, 4-127
Plast C, 4-127
Plast v, 4-127
Plastova plocha, 4-127
Pocatek souradného systému obrobku, 1-21
Pocatek souradného systému stroje, 1-21
Pocet kusu, 4-150, 10-382
Pocet obrobk, 4-150
Pocetni parametry, 7-350
Podélna drazka, 5-249
Podpora cykla, 7-342
Podpora méficich cykla, 7-342
Podprogram, 5-311
Pdl, 4-132,5-161
Poloha bfitu
zmeéna, 2-63
Polohovaci vzor
kruhovy oblouk| 5-188
kruznice, 5-186
mfiZzka, 5-181
obdélnik, 5-184
pfimka, 5-180
Teach-In/5-329
Polohovani, 5-256
opakovani, 5-191
Pomocn4 osa, 0-7
Pomocné funkce| 3-108
Pomocny obrazek, 1-41
Posunuti, 5-322
Posunuti DRF, 3-104
Posunuti poc¢atku, 2-73
celkové, 2-73
definice, 2-76
nastaveni, 2-74

rezim Hand, 6-333
transformace soufadného systému, 2-73
vyvolavani, 5-321
zékladni, 2-73
Posuv, 4-144
Posuv pro zkuSebni zpracovani, 3-112
POWER ON;, 12-415
Pozice
libovolné, 5-178
Pracovni plan, 1-39
Pracovni posuv| 4-144
Pravouhla dutina,| 5-234
Pravouhly ¢ep, 5-242
Program, 0-6
kopirovani, 11-394, 11-408
korekce, 3-107
ladéni,|3-94
otevfeni, 11-389, 11-401
oznaceni vétsiho poctu, 11-393| 11-407
pozastaveni, 3-94
pfejmenovani, 11-395, 11-409
prepséani v paméti, 3-105
presunuti, 11-409
spusténi, 3-94
testovani, 3-106
vymazat, 11-395, 11-410
vytvoreni| 11-392, 11-406
z jiného stroje, 11-390/ 11-402
zaloZeni, 4-138
Zpracovavani, 11-390, 11-402
zruSeni zpracovani, 3-94
zvoleni, 3-92
Program technologickych kroku, 4-136
Program v G-kédu
sestavovani,  7-342
zpracovani, 7-345) 11-391, 11-404
Programova tlacitka
prehled, 4-136
Programovaci grafika, 1-39
Programovani
se dvéma nastrojovymi drzaky, 9-362
Programovatelné zastaveni, 3-103
Programové tlacitko
CNC IS0, 1-44
Obsluha,/1-34
OK, 1-37
Prevzit, 1-37
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Zpét, 1-37
Zrusit,| 1-37
Programovy blok, 4-124
editace, 4-146
kopirovani, 4-148
opakovani, 5-313
oznaceni, 4-148
precislovani, 4-149
vkladani, 4-148
vyhledavani, 4-149
vypisovat, 3-96
vyfiznuti, 4-148
vytvareni, 4-142
zietézeni, 4-124
Programovy editor, 4-147
Proménné| 12-415
Protivieteno, 4-144
nastaveni, 2-54
obrabéni, 5-314
parkovaci pozice, 5-317
Uhlové posunuti,5-317
Provozni hldSeni kanalu, 1-32
Prichod nastroje naprazdno
reZzim Hand, 6-338
Predni hrana, 2-54
Predni strana| 5-314
Predvrtani, 5-287
Prechodovy konturovy prvek| 5-213, 5-274
Pfepinac na kli¢,/1-30
Pferuseni posuvu, 5-222
Preskakovani bloku, 3-104
Pfevzeti parametri systémem, 1-43
Pridavek rozméru pro brouSeni, 5-217, 5-218
Pfimka, 5-156, 5-180
reZzim Hand, 6-336
v polarnich soufadnicich, 5-162
PFistupova opravnéni, 1-30
Pavodni vyfez, 3-119
R
Referen¢ni bod, 2-48
Repos, 3-97
ReZim Hand
frézovani, 6-339
posunuti po¢atku/ 6-333
posuv os, 6-334
Simulace, 6-339
soustruzeni, 6-338

vrtani, 6-338
Rezim Teach-In, 5-328
RezZim vkladani,| 1-43
Rovina obrabéni, 4-126
Rovinné frézovani, 5-301
Rozdéleni rfez(, 5-222
Rozmeér skli¢idla,| 2-54
R-parametry, 7-350
Ru¢ni obsluha, 2-51
Rychly posuv, 2-83
R
Retézové kétovani, 4-131
Rezna rychlost, 4-144
Ridici panel stroje, 1-27
S
S, 4-144
S1,0-7,1-31
S2,0-7,1-31
S3,0-7,1-31
Safety Integrated, 2-50
Seznam nastrojl, 2-62, 10-366
Seznam opotfebeni nastroja) 10-370
Seznam posunuti po¢atku,| 2-77
ShopTurn Open, 1-46
Simulace, 3-111, [7-345

rezim Hand, 6-339
Simultanni vykreslovani

béhem obrabéni, 3-113
Sitova jednotka, 11-391, 11-404
Skupina funkci,4-142
Smér obrabéni, 5-320
Soufadny systém, 1-21
Soufadny systém obrobku, 2-53
Soufadny systém stroje, 2-53
Soustruh

se dvéma drzaky nastroje, 9-362
Soustruhy

s osou B, 8-352
SoustruZzeni, 4-127

rezim Hand, 6-338
Soustruzeni kontur, 5-208
SoustruZeni pouzdra,| 2-83
Soustruzeni zapichu

zbytkovy materidl, 5-231
Soustruzeni zapicha, 5-229
Specialni znaky, 5-260
Specifické Udaje o nastroji, 10-368
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Spréva programu
PCU 50.3/ 11-399
ShopTurn na NCU (HMI Embedded), 11-387
Spravce programa, 11-387,11-399
Stav kanélu, 1-32
Stavové informace o posuvu, 1-32
Stavové informace o vietenu,/ 1-33
Strategie najizdéni, 5-283
Strategie odjizdéni, 5-283
Strojové Casy, 2-88
Struktura programu, 4-124
Stfedova draha nastroje, 5-283
Stupen prevodovky, 2-80
Surovy obrobek; 4-138
Synchronizaéni bod, 5-205
S
Sikmé osa, 4-126
T
T, 4-142
Teach.In
konturovy objekt| 5-330
Teach-In
cyklus, 5-328
polohovaci vzor/| 5-329
Tecna, 5-214,5-275
Technologicky blok| 4-125
TEMP, 11-395/ 11-410
Tlacitka
Obsluha, 1-34
Tlacitko, 2-61
Tlagitko osy,|1-28
Tlacgitko Reset, 1-27
Toleranéni stupen, 4-135
Toleran¢ni Uchylka, 4-135
Transformace soufadné soustavy
definice, 5-322
Transformace soufadného systému,| 2-73
Tvar surového obrobku
zménit, 3-114
Typ nastroje
zména, 2-63
U
Uhel nasmérovani, 8-352, 8-354
Uhlové posunuti, 5-205
Uchopeni, 5-314
Ukladani parametru nastroje, 11-396, 11-410
Ukladani posunuti po¢atku, 11-396, 11-410

Ulamovani trisky, 5-166, 5-168, 5-171, 5-173
UloZeni, 4-135
UlozZeni programu, 11-403
Upichovani, 5-206
Urovné ochrany, 1-30
Uvolnéni mistalv|zasobniku, 10-384
Uzivatelska data, 12-415
Uzivatelské potvrzeni, 2-50
Uzivatelské rozhrani, 1-31
Uzivatelské rozhrani CNC-1SO,|1-44
V
V,4-144
Varianta vypoctu, 3-98
Velikost kroku, 2-82
Velikosti kroku, 2-82
Vicehran, 5-257
Vnéjsi kontura,| 5-274
Vnitini kontural 5-274
Vnitfni zavit, 5-175
Volba adresare, 11-388
Volba jednotek, 1-43
Volba parametru, 1-42
Volba pomoci dialogu| 5-214,5-275
Volba posunuti po¢atku

rezim Hand, 6-333
Vrtak, 2-60
Vrtani, 5-169

hluboké diry, 5-171

rezim Hand, 6-338

ve stfedu, 5-166
Vrtani hlubokych dér, 5-171
Vstupni pole, 1-42
Vyhledani volného mista, 10-378, 10-380
Vyhledavani

blok, 3-100

text, 3-102
Vykreslovani

pred obrabénim, 3-112
Vykreslovani ¢arkovanou ¢arou, 1-39
Vymazani parametru,/1-43
Vypinani, 2-48
Vypis verze, 12-417
Vyroba zapichu

zbytkovy material, 5-228
Vyroba z4pichu, 5-226
Vystruzovani,/ 5-169
Vytazeni, 5-314
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Vyvrtavaci naz, 2-58, 2-61, 10-372
W
WCS, 2-53
Werkzeugmagazin, 10-371
Z
Z3,0-7
Zablokovani mista v zasobniku/ 10-384
Zablokovani vietena
frézovani, 5-233
frézovani kontury, 5-268
vrtani, 5-165
Zacatek, 7-349
Zacatek kontury, 5-212,5-271
Zadavani parametr(, 1-42
Zadni strana, 5-314
Zakladni posunuti poc¢atku, 2-73
Zéapich, 5-195
zavit, 5-199
Zapinani,| 2-48
Zasobnik
polohovani, 10-381
Zasuvka, 5-206
Zavit
dodate¢né opracovani| 5-205
frézovani, 5-175
soustruzeni, 5-201
stfedové fezani, 5-168
vicechody, 5-204

vrtani, 5-173
Zavitnik, 2-61
Zavitovy zapich, 5-199
Zbytkovy materiél
konturova dutina, 5-294
konturovy ¢ep, 5-304
obrabéni, 5-224
soustruzeni zapichu,|5-231
zapich, 5-228
Zména dialogové volby, 5-281
Zména méfitka, 2-78, 5-323
Zména parametrll programu, 5-320
Znacka, 5-313
Zobrazeni ve tfech oknech, 3-118
Zobrazovani zékladniho bloku,|3-96
Zpétny preklad, 7-343,7-344
Zpracovani blok po bloku,| 3-94
Zpusob najizdéni, 5-283
Zpusob obrabéni, 4-144
Zpusob odjizdéni, 5-283
Zrcadlové prevracené pismo, 5-260
Zrcadlové prevraceni, 5-323
ZruSeni zpracovani, 3-94
Zretézeni obrabécich operaci, 4-124
ZvétSeni, 3-119
Z
Zivotnost, 10-382
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Adresat:
SIEMENS AG

A&D MC MS1
Postfach 3180

D-91050 Erlangen

Tel.: +49 (0) 180 5050 — 222 [Horka linka]
Fax: +49 (0) 9131 98 — 63315 [Dokumentace]
mailto:docu.motioncontrol@siemens.com

Navrhy

Upravy

pro tisk:

SINUMERIK 840D sl
ShopTurn

Uzivatelska dokumentace

Odesilatel

Nazev

Nazev firmy / zafazeni

Obsluha/programovani

Objednaci €islo:6FC5398-5AP10-1UAO
Vydani: 11/2006

Ulice:

PSC: Misto:
Telefon: /
Telefax: /

Pokud jste pfi ¢teni tohoto dokumentu narazili na
tiskovou chybu, prosime Vas, abyste nam to oznamili
na pfilozeném formulafi. Rovnéz Vam budeme velmi
vdécéni za podnéty a navrhy na vylepSeni.

Navrhy a/nebo opravy








<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName (http://www.color.org)
  /PDFXTrapped /Unknown

  /Description <<
    /FRA <>
    /ENU (Use these settings to create PDF documents with higher image resolution for improved printing quality. The PDF documents can be opened with Acrobat and Reader 5.0 and later.)
    /JPN <FEFF3053306e8a2d5b9a306f30019ad889e350cf5ea6753b50cf3092542b308000200050004400460020658766f830924f5c62103059308b3068304d306b4f7f75283057307e30593002537052376642306e753b8cea3092670059279650306b4fdd306430533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103057305f00200050004400460020658766f8306f0020004100630072006f0062006100740020304a30883073002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d30678868793a3067304d307e30593002>
    /DEU <>
    /PTB <>
    /DAN <>
    /NLD <>
    /ESP <>
    /SUO <>
    /ITA <>
    /NOR <>
    /SVE <>







    /HEB (Use these settings to create PDF documents with higher image resolution for improved printing quality. The PDF documents can be opened with Acrobat and Reader 5.0 and later.)
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice




