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PRACOVNI CYKLY STROJE
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1. Bezpecnostni predpisy

Pro toto zatizeni plati stejné bezpe€nostni predpisy jako pro cely stroj, které jsou uvedeny v €asti 1
ndvodu pro obsluhu stroje.

2. Popis

POZOR'! Pti pouZzivani automatickych pracovnich cyklll dbejte zvysené opatrnosti — dochdzi k
automatické zmén€ smeéru a rychlosti pohybu !

POZOR'! Je ZAKAZNO provadét manipulaci s obrobky (vyménu obrobkli apod.) po dobu
bchu cyklu — hrozi nebezpeci od tociciho se vietena a od neocekdvaného pohybu soutadnic.

Jako zvlastni provedeni miZe byt stroj vybaven automatickymi frézovacimi cykly, které zvySuji
produktivitu prace pii sériové vyrobé. Automaticky pracovni cyklus zajist'uje dojezd ndstroje pred
obrabény materidl rychloposuvem, piepnuti na pracovni posuv, provedeni frézovaci operace
pracovnim posuvem a po ukonceni této operace navrat do vychozi polohy rychloposuvem. Cykly
lze pouzivat pro frézovani v podélné (X) soufadnici stroje.

Zapnuti rezimu frézovacich cykli se provadi spina¢em ,,Zapnuti reZimu frézovacich cykli* SA36
na ovlddacim panelu stroje, volba jednotlivych cyklli se pak provadi pomoci smérovych tlacitek
,Posuv +“SB16 a ,,Posuv -“ SB17.

Spusténi pracovniho cyklu se provadi tlacitkem ,,START cyklu* SB37 na ovladacim panelu stroje.
Prubéh a délka cyklu jsou uréeny nastavenim nardzek v drdZce (drazkach) pracovniho stolu stroje.
Tyto nardzky ovladaji jednotlivé spinace podélného posuvu.

Koncové spinace SQI1, SQ2 urcuji délku zdvihu pracovniho cyklu, spina¢ SQ7 fidi prepindni
pracovniho posuvu na rychloposuv, ptipadné naopak.

Do vsech tii druhti frézovacich cykll je moZno zapnutim spinace ,,Zapnuti poklesu konzoly*“ SA23
na ovladdacim panelu stroje viadit automatické vykondni poklesu / zdvihu konzoly o 0.5mm.

Je-li pfepina¢ v poloze [0], je pracovni cyklus vykondvan bez poklesu konzoly (podminkou pro
spusténi cyklu je pouze poloha zdvihu konzoly v definované - dolni nebo horni poloze, stejné jako v
ruénim reZimu préace).
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Je-li prepina¢ v poloze [1], je pfed vykondvani frézovaci operace pracovnim posuvem zajiStén
automaticky ,zdvih konzoly“ do horni polohy, pfed ndvratem do vychozi polohy cyklu
rychloposuvem je zajiStén automaticky ,,pokles konzoly* do dolni polohy.

Dale ptepnutim spinace ,PreruSeni cyklu* SA38 na ovlddacim panelu do polohy [1] je moZno do
pracovniho cyklu vradit tzv. preruSeni cyklu. Pokud je tato funkce aktivni, dojde vzdy pied
vykondvanim frézovaci operace pracovnim posuvem k zastaveni posuvu (napf. pro kontrolu
ndstroje a obrobku pfed zapocetim frézovani). Pro pokracovani cyklu je tfeba stisknout tlacitko
»TART cyklu*“ SB37 na ovladacim panelu.

PreruSeni vykondvani pracovniho cyklu je moZno provést stisknutim tlacitka ,,STOP POSUVU*
SB20. PreruSeni cyklu je signalizovdno soucasnym blikdnim tlacitka ,,STOP POSUVU* SB20 a
»TART CYKLU* SB37. Pro pokracovani pracovniho cyklu je tfeba stisknout tlacitko ,,START
CYKLU* SB37.

3. Pracovni cykly stroje

3.1 Pracovnicvyklus 1 - ..P“

Cyklus je ur€en pro obrabéni v piipad¢, kdy ve vychozim stavu cyklu je obrobek upnut na stole
stroje vpravo od pracovniho vietena stroje.

Vlevo od vietena se umisti stavitelnd nardZka omezeni zdvihu soufadnice ve sméru (-), tato narazka
zajisti sepnuti koncového spinace SQI a definuje vychozi bod, do kterého se vraci stil po vykondni
cyklu.

Pred obrobek se umisti ,,pfepinaci* narazka, kterd zajisti stisknuti spinace ,,prepnuti* posuvu SQ7.
Za obrobek se umisti stavitelnd nardzka omezeni zdvihu soufadnice ve sméru +, tato narazka zajisti
sepnuti koncového spinace SQ?2.

Pted spusténim cyklu je nutno spustit vieteno stroje.

Cyklus je navolen piepnutim spinace ,,Zapnuti rezimu frézovacich cykli*“ SA36 do polohy [1] a
stisknutim smérového tlacitka ,,Posuv +“ SB16 («). Navoleni cyklu je signalizovano blikdnim
tla¢itka ,,Posuv +“ SB16.

Spusteéni cyklu se provede tlacitkem ,,START cyklu“ SB37, b¢h cyklu je signalizovéan prosvétlenim
tohoto tlacitka.

Po spusténi cyklu se stll stroje pohybuje ve sméru (+) rychloposuvem az do sepnuti ,,prepinaciho
spinace SQ7.

Pokud je zapnuta funkce poklesu konzoly, dojde k pfestaveni poklesu konzoly do horni polohy.
Pokud je zapnuta funkce preruSeni cyklu, dojde k zastaveni pohybu, pferuSeni cyklu je
signalizovdno blikdnim tlacitka ,,START cyklu*“ SB37. Pro pokraCovani priace je tieba stisknout
tlacitko ,,START cyklu* SB37.

Dile se stil stroje s obrobkem pohybuje pracovnim posuvem ve sméru (+) aZ do sepnuti koncového
spinace (+) SQ2.

Pokud je zapnuta funkce poklesu konzoly, dojde k pfestaveni poklesu konzoly do dolni polohy.
Nisledné dojde k posuvu stolu stroje rychloposuvem ve sméru (-) aZ do bodu sepnuti koncového
spinace (-) SQ1. Zde dojde k zastaveni pohybu stolu — cyklus je ukoncen.

Nové spusténi cyklu se provede stisknutim tlacitka ,,START cyklu*“ SB37

3.2 Pracovnicyklus 2 - . L

Cyklus je ur€en pro obrabéni v ptipad¢, kdy ve vychozim stavu cyklu je obrobek upnut na stole
stroje vlevo od pracovniho vietena stroje.

Vpravo od vietena se umisti stavitelnd nardzka omezeni zdvihu soufadnice ve sméru (+), tato
nardzka zajisti sepnuti koncového spinace SQ2 a definuje vychozi bod, do kterého se vraci stiil po
vykonani cyklu.
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Pred obrobek se umisti ,,pfepinaci* narazka, kterd zajisti stisknuti spinace ,,prepnuti* posuvu SQ7.
Za obrobek se umisti stavitelnd nardZka omezeni zdvihu soufadnice ve sméru (-), tato nardzka
zajisti sepnuti koncového spinace SQI.

Pted spusténim cyklu je nutno spustit vieteno stroje.

Cyklus je navolen piepnutim spinace ,,Zapnuti rezimu frézovacich cykli*“ SA36 do polohy [1] a
stisknutim smérového tlacitka ,,Posuv (-)* SB17 (—). Navoleni cyklu je signalizovdno blikdnim
tlacitka ,,Posuv (-)*“ SB17.

Spusteéni cyklu se provede tlacitkem ,,START cyklu“ SB37, b¢h cyklu je signalizovéan prosvétlenim
tohoto tlacitka.

Po spusténi cyklu se stil stroje pohybuje ve sméru (-) rychloposuvem az do sepnuti ,prepinaciho*
spinace SQ7.

Pokud je zapnuta funkce poklesu konzoly, dojde k pfestaveni poklesu konzoly do horni polohy.
Pokud je zapnuta funkce preruSeni cyklu, dojde k zastaveni pohybu, pferuSeni cyklu je
signalizovdno blikdnim tlacitka ,,START cyklu“ SB37. Pro pokracovani priace je tieba stisknout
tlacitko ,,START cyklu* SB37.

Dale se sttl stroje s obrobkem pohybuje pracovnim posuvem ve sméru (-) azZ do sepnuti koncového
spinace (-) SQI.

Pokud je zapnuta funkce poklesu konzoly, dojde k pfestaveni poklesu konzoly do dolni polohy.
Nisledné dojde k posuvu stolu stroje rychloposuvem ve sméru (+) aZ do bodu sepnuti koncového
spinace (+) SQ2. Zde dojde k zastaveni pohybu stolu — cyklus je ukoncen.

Nové spusténi cyklu se provede stisknutim tlacitka ,,START cyklu*“ SB37

3.3 Pracovni cyklus 3 - .L+P*

Cyklus je ur€en pro obrdbéni v ptipadé¢, kdy na stole stroje jsou upnuty dva obrobky, jeden vlevo a
jeden vpravo od pracovniho vietena stroje.

Pred kazdy obrobek (ve sméru od vietena) se umisti ,,pfepinaci* nardzka, kterd zajisti stisknuti
spinace ,,piepnuti‘ posuvu SQ7.

Za kazdy obrobek se umisti stavitelnd nardzka omezeni zdvihu soutfadnice ve sméru (-) a (+), tato
nardzka zajisti sepnuti koncovych spinact SQ1 / SQ2.

Pred spusSténim cyklu je nutno spustit vieteno stroje.

Cyklus je navolen piepnutim spinace ,,Zapnuti rezimu frézovacich cykli*“ SA36 do polohy [1] a
soucasnym stisknutim smérového tlacitek ,,Posuv (-)“ SB17 (—) a ,,Posuv (+)*“ SB16 («).
Navoleni cyklu je signalizovdno soucasnym blikdnim tlacitek ,,Posuv (-)* SB17 a ,Posuv (+)“
SB16.

Spusteéni cyklu se provede tlacitkem ,,START cyklu® SB37, béh cyklu je signalizovéan prosvétlenim
tohoto tlacitka.

Po spusténi cyklu se st stroje pohybuje nejdiive ve sméru (-) (k ,,levému obrobku) rychloposuvem
az do sepnuti ,,pfepinaciho* spinace SQ7.

Pokud je zapnuta funkce poklesu konzoly, dojde k ptestaveni poklesu konzoly do horni polohy.
Pokud je zapnuta funkce pferuseni cyklu, dojde k zastaveni pohybu, pteruSeni cyklu je
signalizovdno blikdnim tlacitka ,,START cyklu*“ SB37. Pro pokraCovani priace je tieba stisknout
tla¢itko ,,START cyklu* SB37.

Dale se sttl stroje s obrobkem pohybuje pracovnim posuvem ve sméru (-) aZ do sepnuti koncového
spinace (-) SQI.

Pokud je zapnuta funkce poklesu konzoly, dojde k pfestaveni poklesu konzoly do dolni polohy.
Niésledné dojde k posuvu stolu stroje rychloposuvem ve sméru (+) aZz do bodu sepnuti
»prepinaciho* spinade SQ7 pied ,,pravym* obrobkem. Zde dojde k preruSeni pohybu stolu — je
ukoncena prvni polovina cyklu, pferuSeni cyklu je signalizovdno blikanim tlacitka ,,START cyklu*
SB37.

Pro pokracovani je nutno stisknout tlacitko ,,START cyklu*“ SB37.
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Pokud je zapnuta funkce poklesu konzoly, dojde k pfestaveni poklesu konzoly do horni polohy.
Nasledné se stil stroje pohybuje ve sméru (+) (k ,,pravému obrobku) pracovnim posuvem az do
sepnuti koncového spinace (+) SQ2.

Pokud je zapnuta funkce poklesu konzoly, dojde k pfestaveni poklesu konzoly do dolni polohy.
Nésledné dojde k posuvu stolu stroje rychloposuvem ve sméru (-) aZz do bodu sepnuti
»prepinaciho* spinace SQ7 pred ,levym* obrobkem. Zde dojde k pferuSeni pohybu stolu — je
ukoncena druhd polovina cyklu, pferuSeni cyklu je signalizovano blikdnim tlacitka ,,START cyklu*
SB37.

Po novém spusténi cyklu stisknutim tlacitka ,,START cyklu® SB37 se stiil stroje opét pohybuje ve
sméru (-) pracovnim posuvem s ndslednym navratem rychloposuvem ve sméru (+) azZ do zastaveni
pfed ,,pravym‘ obrobkem.

Takto je periodicky opracovédvan ,,pravy“ a ,levy* obrobek.

V tomto cyklu ma poloha spinace ,,pferuSeni cyklu* vliv pouze pfi prvnim spusténi pracovniho
cyklu, ndsledné jiz dochézi k preruSeni cyklu vzdy pted pohybem stolu pracovnim posuvem.

4. Obrabéni vice obrobku v jednom cyklu

V cyklu 1 (L) a 2 (P) je moZno obrabét i vice obrobki v jednom cyklu.

V takovém pripad¢€ upneme obrobky v potiebnych rozestupech vlevo nebo vpravo od vietena.

Pted a za kazdy obrobek umistime ,,pfepinaci* nardzku.

Pti sepnuti nardzky pfed obrobkem dojde vZdy k ptepnuti z rychloposuvu na pracovni posuv (piip. s
poklesem konzoly a pteruSenim cyklu), pfi sepnuti nardzky za obrobkem dojde vZdy k prepnuti zpé&t
z pracovniho posuvu na rychloposuv.

Po obrobeni vSech obrobki je vyvoldn ndvrat rychloposuvem (piip. s poklesem konzoly do dolni
polohy) po sepnuti odpovidajiciho koncového spinace (SQ1 nebo SQ2) cyklus ukoncen.

5. UdrZba zarizeni

Zatizeni nevyZaduje Zadnou zvlastni udrZzbu, plati zasady udrzby stroje uvedené v ndvodech stroje.
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