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1 Uvodni informace

Druh stroje: Jednovietenovy soustruznicky revolverovy
numericky fizeny automat

Typ: Numeric A26CNC

Vyrobce: KOVOSVIT, a.s. zavod Pisek

Hmotnost stroje: 1850kg

Provozni napéti: 3 x 400V /50Hz + PEN, 3 x 400V /50Hz + PE + N
Celkovy pfikon: 25 kVA

Tlak pneumatické pfipojky: min. 0,55 MPa

Rozmeér pfipojky tlak. vzduchu: G 1/8°

Vyrobce stroje si vyhrazuje pravo zmény za ucelem zlepseni stroje.
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2 Technické udaje

2.1 Strucény popis stroje

Jednovretenovy soustruznicky revolverovy automat Numeric A26CNC s Sesti
fizenymi osami je ur€en pro vyrobu slozitych obrobk( v automatickém cyklu z
presnych materialovych ty¢i. V poloautomatickém cyklu Ize obrabét polotovary,
které se do upinaciho pouzdra vkladaji ruéné.

Na stroji je pouzit fidici systém, servopohony suportd a pohon hlavniho vietena
od firmy MITSUBISHI.

Vieteno stroje je pohanéno vicenasobné klinovym femenem od speciélniho,
plynule regulovatelného motoru.

Stroj je standardné vybaven pfednim kfizovym suportem (osa X1, Z1), zadnim
suportem (osa A), zadnim hornim suportem (osa X2), pfednim hornim
suportem (osa B) a revolverovym suportem s Sestipolohovou revolverovou
hlavou (osa Z2) . Posuvy vSech suportd jsou provedeny kulickovymi Srouby,
pohanénymi servomotory. Proti pretiZzeni jsou elektricky jistény . Pomocné
funkce - nataCeni (indexovani) revolverové hlavy, podani a upnuti materialu
jsou ovladany z rozvodového hfidele mechanickymi elektropneumaticky
povelovanymi spojkami.

Hotové obrobky jsou po opracovani upichnuty a odebrany pomoci lopatky do
skluzu, ktery je dopravi mimo pracovni prostor stroje.

Posuvné kryty pracovniho prostoru chrani obsluhu proti odletujicim tfiskam,
rozstfiku chladici kapaliny a umoznuji bezpecny chod stroje.

VSeobecné udaje:

Maximalni rozmér materidlové tyce pfi vnitfnim podani

- prameér mm 22

- Sestihran mm 19

- Ctyfhran mm 15
Maximalni rozmér materialové tyce pfi vnéjsSim podani

- pramér mm 26

- Sestihran mm 22

- Ctyfhran mm 18
Maximalni délka materialové tyce mm 3 000
Maximalni délka jednoho podani(strojem) mm 64
Cas potfebny pro jedno podani sec. 0,5

Maximalni pramér zavitu, fezaného zavitnikem (o¢kem)
- ocel pevnosti 590 Mpa mm M14
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- mosaz pevnosti 490 Mpa mm M18
Obrabéci moznosti:

Jednovretenovy soustruznicky revolverovy automat Numeric A26CNC je uréen
pro obrabéni slozitych soucasti v malych a stfednich davkach v automatickém,
pfipadné poloautomatickém cyklu. Lze zpracovavat tazené materialové tyCe ze
vSech druhu oceli a nezeleznych kovl kruhové, Sestihranného, &tvercového,
pFipadné i jiného profilu.

Stroj umoznuje s pouzitim zasobnikid zpracovavat v automatickém cyklu téz
presné polotovary (vylisky, vykovky, odlitky, pfifezy), pfipadné tyto polotovary
ruéné vkladat do upinaciho pouzdra v poloautomatickém cyklu. Polotovar musi
mit pramé&r vhodny pro jeho upnuti (max. 26mm).

Konstrukce stroje dovoluje uziti nastroji z rychlofezné oceli i z tvrdokovu. Tuhé
bezvllové uloZeni pracovniho vietena, tepelna stabilita télesa vieteniku, tuhé
suporty jejichz vedeni je obloZzeno specialnim tfecim materialem, zaruduji
trvalou presnost a jakostni povrch obrabénych soucasti. Vysoky rozsah plynule
regulovatelnych posuvi umoznuje volbu optimalnich feznych podminek jak pfi
opracovani houzevnatych materiald, tak pfi opracovani barevnych a lehkych
kovd.

Pfedni kfizovy suport (osa X1, Z1), revolverovy suport (osa Z2) a zadni svisly
suport (osa X2) muze pracovat ve vazbé na otacky vietena. Toto umoznuje z
predniho kfizového suportu fezat zavity noZzem a nebo pfi tvarovém
soustruzeni (koule, kuZzely, sloZzené geometrické tvary) vyuzivat konstantni
feznou rychlost.

Vazba otacek vietena na posuv revolverového suportu umozniuje fezat zavity
oCkem a nebo zavitnikem.

Vazba otacek s posuvem zadniho horniho suportu umoziuje pfi upichovani
soucasti volit konstantni Feznou rychlost.

Vieteno je vybaveno brzdou a Uhlovym polohovanim. Brzda je vyuzivana pfi
uziti pfidavného pfistroje pficné vrtani ze zadniho suportu. Polohovani vietena
umoznuje fezani vicechodych zavitll z kfizového suportu, vrtani vice otvoru
pod rliznymi Uhly ze zadniho suportu pfi pouziti pfidavného pristroje vrtani ze
zadniho suportu, nebo frézovani vzajemné polohovanych drazek pilkou z
revolverového suportu pfi pouziti pfidavného pristroje frézovaci hlava.

2.1.1 Rizeni vietena

Rozsah otacek min” 50 + 7000

Maximalni pratlaéna sila pfi upnutém trnu
20 mm a otackach 2 000 ot/min’ N 4000
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2.1.2 Rizeni posuvi

Kf¥izovy suport (OBR.1)

- Max. zdvih (osa X1) mm 48

- Max. zdvih (osa Z1) mm 75

- Pracovni posuv os X1aZ1 mm/min®  0+9000

- Rychloposuv os X1a Z1 mm/min 9000

- Maximalni posuvové sily obou suportt N 2000
Zadni suport - osa A (OBR.2)

- Max. zdvih mm 48

- Pracovni posuv mm/ min"  0+9000

- Rychloposuv mm/ min™" 9000

- Maximalni posuvova sila N 2000
Zadni horni suport - osa X2 (OBR.3)

- Max. zdvih mm 44

- Pracovni posuv mm/ min" 09000

- Rychloposuv mm/ min" 9000

- Podélné prestavéni mm 10

- Maximalni posuvova sila N 2000
Pfedni horni suport - osa B (OBR.4)

- Max. zdvih mm 44

- Pracovni posuv mm/ min®"  0+9000min

- Rychloposuv mm/ min® 9000 min"

- Podélné prestavéni mm 10

- Maximalni posuvova sila N 2000
Revolverovy suport - osa Z2 (OBR.5)

Pramér revolverove hlavy mm 128

Pramér nastrojovych otvort mm 25

Max. a min. vzdalenost revolverové hlavy od vietena mm  60-198

Maximalni pracovni zdvih mm 138

Pracovni posuv mm/ min" 0+ 9000

Rychloposuv mm/ min™" 9000

Cas potiebny pro natogeni rev. hlavy o jednu polohu sec. 0,5

Maximalni posuvova sila N 4000
Maximalni profily noZd pro suporty

Revolverovy suport mm  10x10

KFizovy suport mm 12x12,16x16

Zadni suport mm 10x 10
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Zadni svisly suport mm  6x12,12x12
PFedni svisly suport mm 12x12
213 Pohony a fidici systém
Provozni tlak pneumatického obvodu MPa 0,55
Celkovy pfikon stroje kVA 25
Motor pohonu rozvodu kW 0,55
Motor €erpadla chlazeni kW 0,55
Motor vietena kW 55
Servomotory kfizového a pfi¢nych suportt kW 0,3
Servomotor revolverového suportu kW 0,5
214 Ostatni udaje
Rozméry stroje
- délka x Sifka x vyska mm 2370x1105x1890
- hmotnost stroje kg 1850
- hlu¢€nost stroje - zaru€eny hodnoty dle NSST 20102dB 97
- hladina hluku v misté obsluhy dB(A) 80
- mez odrudeni dle CSN 34 2860 R 03
2.1.5 Elektrovyzbroj

Elektrické vybaveni stroje je umisténo na dvou mistech. Silova a napajeci ¢ast
je v elektrorozvadéci. Ve spodni ¢asti jsou umistény napéjeci zdroje a
svorky hlavniho pfivodu, ve stfedni ¢asti jsou pohony a v horni ¢asti
jistici a spinaci prvky. Ridici systém je umistén v fidici sk¥ini nad
pracovnim prostorem stroje. Z pfedni ¢asti je na fidici skfini osazen
ovladaci panel a zobrazovaci jednotka.

Elektrické zafizeni stroje je navrzeno, vyrobeno a odzkou$eno dle CSN EN

60204-1.

2.2 Pieprava stroje (OBR.6)

Stroj je z vyrobniho zavodu odesildn ve smontovaném stavu vcéetné
elektrického rozvadéce, bez olejovych naplni a chladici kapaliny. Opracované
plochy a nezakryté soucasti jsou chranény proti korozi konzervacnimi
prostfedky. Baleni stroje odpovida obvyklym podminkam dopravy. Stroje jsou
dopravovany na lizinach, na otevienych vozech pod plachtou.

Pfemisténi stroje Ize provést bud po véle¢kach, vysokozdviznym vozikem je
vhodné najizdét k zadni strané stroje. Pfi manipulaci je nutné respektovat
polohu tézisté stroje. Pfi prepravé pomoci jefabu je tfeba dodrzet zasady dle
OBR.6.

Pfemistovani stroje smi vykonavat jen zaskolené osoby a pfi pouZiti jefabu za
pritomnosti zaskoleného vazace bfemen.
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Rozméry stroje (OBR.7):

Rozméry stroje v€etné potfebného mista pro otevirani dvifek, krytd a vysouvani
nadrze s feznou kapalinou jsou zfejmé z OBR.7.

Dale je nutno poditat s manipulaénim prostorem kolem stroje dle zvyklosti
uzivatele. Rovnéz je tfeba zvazit vhodnost podlazniho nebo stropniho pfivodu
elektrického proudu.

PFi pouziti zasobniku materialovych ty&i se naroky na potfebu pracovniho mista
zvétSuji umérné s typem a velikosti zasobniku.

Usazeni stroje a potireba pracovniho mista (OBR.8):

Chceme-li na stroji docilit nejvyssi dosaZzitelnou presnost obrabéni a klidny
chod stroje, musime jej postavit na dokonaly betonovy zaklad.

Hloubku zakladu volime podle nosnosti pady, plochu zakladu a umisténi otvoru
pro zékladové Srouby podle pfipojeného zakladového planu.

Po ztuhnuti a vyschnuti zékladu zvedneme stroj jefabem a po uchyceni
zakladovych Sroubl ke stojanu jej spustime pomalu na zaklad tak, aby kotevni
Srouby zapadly do pfislusnych otvorl. Jesté pred Uplnym spusténim stroje na
zaklad polozime pod stroj v blizkosti kotevnich Sroubl ocelové kliny k
vyrovnani stroje. Stroj vyrovhdme vodovdhou v podélném i pficném sméru a
zakladové Srouby zalijeme Fidkou cementovou smési.

Po dokonalém ztvrdnuti betonu dotdhneme postupné kotevni Srouby za stalé
kontroly vodorovnosti v podélném i pfi€ném sméru.

Jinym zplsobem usazeni a ustaveni stroje je jeho instalace na odpruzené
tlumici stavitelné podlozky - silentbloky. Tyto podloZzky lze na zvlastni
objednavku ziskat od o od vyrobce stroje.

Stroj pomoci jefabu nebo vysokozdvizného voziku zvedneme a do otvorl pro
zakladové Srouby namontujeme stavitelné podlozky. Po spusténi na podlahu
provedeme vodovahou vyrovnani stroje v podélném sméru a podlozky
zajistime maticemi.

Z ekologickych a hygienickych divodld mizeme stroj s namontovanymi
stavitelnymi podlozkami spustit do pfedem ustavené vany. Tato vana umoziuje
zachyceni a zamezuje rozptyleni nebo vsaknuti ndhodné uniklého oleje
pfipadné chladici kapaliny mimo stroj. Vanu pod stroj Ize objednat na zvlastni
objednavku u vyrobce stroje.

Potom provedeme dokonalé ocisténi stroje od ochranného antikorozniho
natéru. Zvlastni péci vénujeme vodicim a kluznym plocham. K ocisténi
pouzivame petrolej nebo technicky benzin. Po ocisténi potfeme vSechny
nenatfené plochy olejem.

2.3 Udaje pro volbu pracovniho cyklu (OBR.9)
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Diagram slouzi pro optimalizaci pracovniho cyklu s ohledem na trvalé zatizeni
vietenového motoru. V diagramu je uvazovana 100% uc€innost pfevodu mezi
hlavnim motorem a vietenem.

3. Bezpecnost a ochrana zdravi pri praci

Stroj smi obsluhovat pouze osoba, které provozovatel stroje zajisti Skoleni o
obsluze stroje a bezpec€nosti prace na obrabécich strojich podle pfislusnych
predpist. Pfi jakékoliv manipulaci se strojem, udrzbé apod. musi pracovnik
postupovat podle navodu k obsluze.

V tomto navodu k obsluze jsou v jednotlivych kapitolach uvedeny dulezité
pokyny pro obsluhu. Dil€i upozornéni, vztahujici se k bezpecnosti prace, jsou
vytisknuta tuénym, podtrzenym pismem.

Stroj je konstruovan do mirného klimatického prostfedi a pro umisténi v
uzavieném objektu s pfirozenym vétranim bez pfimého slune¢niho zafeni s
béZnou pramyslovou atmosférou s nizkou prasnosti a bez pfitomnosti vypart
kyselin a s ohledem na platné pfedpisy pro bezpecnost a ochranu zdravi pfi
praci (CSN 20 070 “Bezpeénostni predpisy pro obrabéci stroje na kovy,
spolena ustanoveni”, CSN 20 075 “Bezpeénostni predpisy pro
poloautomatické a automatické soustruhy”) a dalSi souvisejici normy a
predpisy.

Pracovni prostor stroje je zcela zakryt pevnymi, pfesuvnymi a odklopnymi kryty.
Polohy predniho a zadniho prfesuvného krytu a pravého odklopného krytu jsou
samostatné blokovany koncovymi spinaci. Tim je znemoznéno provozovat stroj
S neuzavienym pracovnim prostorem. Provedeni koncovych spinaci
znemoznuje jejich jednoduché mechanické vyfazeni z funkce.

Odstranovani trisek z pracovniho prostoru nebo ¢isténi stroje je dovoleno
pouze pri vypnutém stroji.

V ptipadé nebezpedi je mozno stisknutim tlagitka ,,NOUZOVE ZASTAVENI“
zastavit pohyb jednotlivych €asti stroje, v€etné otacek vietena. Obsluha stroje
je povinna si zapamatovat umisténi a osvaoijit si funkci tohoto tlac¢itka. Obdobné
jako kryty pracovniho prostoru jsou zablokovany v8echny kryty na stroji, které
kryji pohyblivé Casti a Ize je otvirat bez specialniho nastroje. VSechny kryty,
vybavené bezpecnostnimi koncovymi spinaci, jsou oznaceny vystraznym
znakem a jsou na své vnitini strané opatfeny natérem - bezpecénostni zlutou
barvou.

Pro pfipady sefizovani, kdy je zapotfebi vizualné kontrolovat funkce nékterych
casti stroje, za bézného provozu chranénych kryty stroje, je na elektrickém
rozvadéci stroje, umisténo uzamykatelné tlacitko, kterym lze bezpecnostni
koncové spinae krytd odblokovat. Vyuzivat tohoto tlacitka Ize pouze ve
vyjimecnych pfipadech (rezim sefizovani) a pouze pracovnikem, ktery je
seznamen se vSemi riziky, které obsluha takto funkéné upraveného stroje
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prinasi. Odblokovani bezpecénostnich koncovych spinact uvedenym tlacitkem
je signalizovano prerusovanym svétlem na ovladacim panelu.

Jakykoliv jiny zpisob odblokovani, pripadné vyrazeni zabezpecovaciho
zarizeni kryta, véetné demontaze krytu, je prisné zakazan.

PFi sefizovani stroje, resp. pfi montaznich zasazich do mechanizmu stroje, je
zapotiebi pracovat s vypnutym a uzamknutym hlavnim vypinafem stroje.
Jediné tak je zaru€eno, ze nedojde ani nedopatfenim, a to ani jinou osobou, k
nebezpedné situaci.

Proti pfetizeni je stroj jiStén pojistnymi elementy v mechanizmech stroje. Neni
dovoleno zasahovat do téchto mechanizmd s Umyslem snizit jejich pojistnou
funkci nebo ji vyradit.

V pfipadé, Ze se u stroje pouziva tyCového materialu, je bezpodminecné nutné
pouzivat toto zafizeni predepsanym zpusobem a fidit se pokyny v
samostatném navodu k obsluze tohoto zafizeni.

Olejové naplné musi odpovidat prfedepsané jakosti a musi byt dodrZzovana
hygienicka opatfeni, doporu¢ovana dodavatelem téchto produktu.

Pouzitd Fezna kapalina musi vyhovovat hygienickym pfedpisim a nesmi
zpusobovat korozi.

Pfi nezadoucim nahromadéni tfisek v okoli suportl a v tfiskovém prostoru je
nutné odstranovat tfisky ze stroje i v prlbéhu prace. Pro Cisténi stroje neni
vhodné pouzivat stlateny vzduch, ktery by mohl zanést drobné tfisky a jiné
necistoty mezi pohyblivé ¢asti stroje, €&imz by se ohrozil plynuly chod, sniZila
pFesnost a spolehlivost a zkratila Zivotnost

stroje. NejvhodnéjSimi Cisticimi prostfedky jsou petrolej a technicky benzin,
jejichz pouziti je podminéno dadslednym dodrZzovanim bezpelnostnich a
hygienickych  pfedpist. Zcela nevhodné je pouzivani syntetickych,
acetonovych, pfipadné jinych fedidel, ktera mohou naruSovat natér stroje a
zpUsobit korozi nenatfenych ploch.

Stroj nesmi byt v Zadném pfipadé pouzivan k jinym aceldm, nez je popsano v
tomto navodu.

Obrabéna soucCast musi byt vzdy spravné upnuta a prafez odebirané trisky
musi byt pfizpisoben zplsobu upnuti.

Délka zaruéni doby je prfedmétem Kupni smlouvy, uzaviené meazi
prodavajicim a kupujicim.

4 Popis obsluhy stroje
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Kazdy provozovatel stroje je povinen zajistit Skoleni pracovniku.
Obsluha pfed zahajenim prace je povinna zkontrolovat stroj, doplnit jej na
prislusnych mistech oleji a chladici kapalinou. Pfi ruénim mazani a ¢isténi musi
byt vypnut hlavni vypinac.

3.1 Obsluzné prvky stroje (OBR.9a)

1/ Hlavni vypinac€ stroje

2/ Otoc¢ny ovladac pro deblokaci bezpe&nostnich kryta

3/ Otocny vypinac osvétleni

4/ Rucni Soupatkovy ventil a jednotka pro upravu stlateného
vzduchu

5/ Srouby pro podélné prestaveni horniho zadniho a predniho
suportu

6/ Packy kohoutt pro regulaci pritoku chladici kapaliny

7/ Rukojet aretace revolverové hlavy

8/ Ovladaci a programovaci panel s displejem

9/ Ruéni ovladani upinani materialu

10/ Ruéni protaceni rozvodu

11/ Nastaveni délky podani materialu

12/ Nastaveni upinaci sily klestiny

13/ Regulaéni Sroub mechanismu vypnuti stroje pfi zpracovani
materialové tyCe

14/  Ovladaci ¢ep aretace mechanismu vypnuti stroje pfi zpracovani
materialové tyce

411 Mista ovladani, popis

Ovladaci prvky stroje jsou soustiedény do jednoho mista obsluhy tj. na celo
ovladaci skiin¢. Zde je umisténa a zobrazovaci jednotka Fidictho systému a
ovladaci panel. Dalsi ovladaci prvKky jsou jesté¢ na boku rozvadéce.

4.1.2 Zobrazovaci jednotka ridiciho systému (OBR.10)

Zobrazovaci jednotka slouzi ke komunikaci obsluhy se strojem. Sklada
se ze tfi Casti. Podstatnou ¢ast plochy ovladaciho panelu tvofi TFT display typu
PNL-6682 TI. Tento display je aktivni, ¢imz je zajisténa dobra Citelnost pfi
nizké i vysoké urovni okolniho osvétleni, &i pfi pozorovani z velkych ahla . Ma
predsazené ochranné nerozbitné sklo. Pro zadavani Ciselnych hodnot nebo
mensi Upravy v NC programu slouzi panelova PC klavesnice TKX-032BP.
Klavesnice se chova v zakladnim nastaveni jako numericka s kurzorovymi
tlaCitky. Stiskem klavesy ALPHA se rozsviti zelend LED dioda v horni €asti a
klavesnice prejde do pismenného rezimu. K pohybu v prostfedi Windows je
uréeno pramyslové polohovaci zafizeni KH-4626. Polohovaci zafizeni ma
uprostifed umistén pruzny kloboucek, jehoz vyklanénim do pfislusnych sméra je
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posouvan ukazatel po obrazovce. Dvé tlacitka vlevo a vpravo od kloboucku
slouzi k potvrzeni volby podobné jako na bézné mysSi u kancelafského PC.

41.3 Ovladaci panel (OBR.11)

Bézné ovladani stroje je soustfedéno na ovladacim panelu. Jsou zde umisténa
tlaCitka pro volbu rdznych funkci, pfepinace rezimu a parametrad, ruéni kolecko
a tlacitko nouzového zastaveni stroje.

Tlacitka:

A - volba PLC osy A

B - volba PLC osy B

X1 - volba NC osy X1

Z1 - volba NC osy Z1

X2 - volba NC osy X2

22 - volba NC osy Z2

REF - automatické nalezeni referenénich bodu

OIL - nucené mazani vodicich ploch

TOOL INDEX - index revolverové hlavy o jednu nastrojovou polohu
DISTRIB - start nahonu rozvodu

BAR FEED - podani materialu

SP. ORIENT - orientovani vietene na nulovou polohu

INDEX SP+ - otoceni vietena o zadany uhel v kladném sméru
INDEX SP- - otoceni vietena o zadany uhel v zaporném sméru
BRAKE - brzda vietena

CYCLE STOP - zastaveni automatického cyklu

0,001 - inkrement 0,001mm

0,01 - inkrement 0,01mm
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0,1 - inkrement 0,1Tmm

1:0 - inkrement Tmm

PRG TEST - ignorovani naprogramovaného pracovniho posuvu
RESET - reset NC programu

EDIT-LOCK - zablokovani editace NC programu

POWER ON - bez funkce

POWER OFF- bez funkce

Otocné prepinace:

MODE-SELECT - volba rezimu
OVERRIDE - regulace posuvu 0-150%
SPINDLE-OVERRIDE - regulace otacek vietene 50-120%

Rucni kolecko:

Ruénim kolec¢kem je mozné ovladat pohyb suportu v ruénim rezimu HANDLE.
Obvod kolec¢ka je rozdélen na 50 dilka - inkrementu.

Tlacitko nouzového zastaveni stroje:

Hribové tlacitko nouzového zastaveni stroje ma ¢ervenou barvu a je

dosazitelné z mista obsluhy. Pfi jeho stlaceni jsou zastaveny vSechny posuvné
i rotaéni pohyby. Nasledné se vypnou pohony os a vietena.

41.4 Ovladaci prvky na rozvadéci

Na pravé strané rozvadéce je umistén hlavni vypinac¢ stroje a dva oto¢né
ovladace.

QM1 - uzamykatelny hlavni vypinac€ stroje
SA12 - oto¢ny ovladac osvétleni pracovniho prostoru.
SB1 - oto¢ny ovladac¢ deblokace bezpe&nostnich snimadu krytt v

ruénich rezimech
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4.2 Ovladani

Po pfipojeni stroje k siti ovlada obsluha stroj prostfednictvim ovladaciho
panelu, klavesnice a polohovaciho zafizeni. V&echny potfebné informace jsou
zobrazovany na display. Pro obsluhu stroje slouzi program ID7Magic v
prostfedi Windows, ktery je automaticky spustén pfi zapnuti stroje. Jedna se o
program typu MMI (man - machine - interface) pro komunikaci mezi obsluhou a
strojem.

4.21 Zapnuti stroje pfi béZzném provozu

Zapnuti stroje:

Po oto¢eni ovladace hlavniho vypinace doprava do polohy I je stroj pfipojen k
siti. Rozsviti se bila signalka HL4 na signalnim majaku na rozvadéci. Tim jsou
uvedeny v ¢innost véechny napajeci zdroje zafizeni, chladici ventilatory a je
spustén fidici pocitac, ktery startuje operacni systém Windows. Po
automatickém spusténi operacniho systému a programu MMI (ID7Magic) mize
obsluha zacit ovladat stroj.

Kovosvit MMI ¥1_4 - [CNC-Modul] ==
File Help
[Positionsdisplay]

0] 10001 I 0-0
<SUB> 0] 0N 0-0
Finish 200 Cmd Real Spindle
X1 == 200,000 e 5 R bt 0
Hemain 0,000 0.000 0.000
Z1 = 90’000 l Finish 90 Cmd Real Motor Drive [
. Type 0
0,000 0,000 0,000 .
Hana Cross drilling 0
Finish 210 Cmd Real Rear millin a
X22:- 210,000 [ ™" =4 e poarm N
Remain 0000 (0000 0000 || $1 | s2
— M10 M10
Finish 130 Cmd Real = B
X2 = 190,000 s - & M20 M20
Remain 0,000 0.000 0.000 E3D | E3D |
A 21 0 000 Finish 210 Cmd Real M40 M40
: Remain 0000 0000 O Bo | Bo |
T Ofiset H Ofiset
Finish 210 Cmd Real
B 210,000 1l 5 s |
Hemain 0.000 0.000 0 Ghx 54 Ghx 54
isk ([ mm | aBs [ sB [ @84 | G40 | | $1 | o | REFERENZ |
F1 F2 F3 F4 F5 F& FT F& F9 F10

Help hodal Taool Offzets Machine | Diagnostic | Program Program 1 hoDUL

datas (e selection setup MERLI

Pfipadné poruchy nebo hlaseni stroje jsou zobrazovany v pravém hornim rohu
obrazovky.

Pokud probéhla aktivace stroje Uspésné, je spustén automaticky cyklus ru¢niho
mazani. Toto je signalizovano pravidelnym rozsvécovanim ¢erveného svétla u
tlaCitka OIL. Mazaci cyklus bude probihat 2 minuty, pfi€emz se promazou
vSechna kluzna mista. Dale je automaticky spustén béh rozvodového hfidele,
coz je signalizovano ¢ervenym svétlem u tlacitka DISTRIB. Pfipadné poruchy
signalizované na display je nutno odstranit.

Nyni musi obsluha najet vSemi suporty na referencni polohy (viz. kap. 3.2.2).
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Pokud jsou Uspésné nalezeny referenéni body rozsviti se €ervené svétlo u
tlacitka REF.

Po nalezeni referencnich poloh Ize pfepnout pfepinac¢ rezima do rezimu
MEMORY, tzn. do automatického rezimu a predvolit podavani materialu
stiskem tlacitka BAR FEED. Predvolba je potvrzena rozsvicenim ¢erveného
svétla u tohoto tlacitka.

Potom muiZe obsluha spustit automaticky cyklus obrabéni stiskem tlacitka
START. Pokud nezaéne po stisku tlacitka START probihat automaticky cyklus,
doslo patrné k néjaké chybé. Ta je signalizovdna v pravém hornim rohu
obrazovky a musi byt pfed dal§im startem odstranéna.

Vypnuti stroje:

Nejdfive je nutné zastavit automaticky cyklus. Stiskneme tladitko CYCLE
STOP a tim pfedvolime skonc€eni cyklu po upichnuti pravé obrabéného dilce.
Po zastaveni stroje mizeme pokracovat vypnutim fidiciho systému.

Protoze Fidici systém pracuje s prostfedim Windows je nutné vypinat systém
postupem predepsanym od vyrobce fidiciho pocitace. Tento postup je stejny
jako u bézného kancelafského PC. Pomoci polohovaciho zafizeni najedeme
kurzorem na znak X v pravém hornim rohu programu MMI (ID7Magic) a
stiskem levého tlacitka polohovaciho zafizeni béh programu ukon&ime. Dale
najedeme kurzorem na nabidku Start v levém dolnim rohu a opét stiskneme
levé tlacitko. Stiskem levého tlacitka polohovaciho zafizeni se nabidka otevre.

. |d7magic
?;@Wffnﬂ.ﬁm._unda'ts\-'

Prograrmy. L&
_# | Dbibens v
@ Dokumenty
IE; Mastaveni

'E . uphout..

Wiep | @ ¥ : I 3E e
Pomoci kurzorovych tlaCitek na klavesnici vybereme nabidku Vypnout a
potvrdime stiskem tlacitka ENTER. Dale vybereme volbu Vypnout a opét
potvrdime.

8/2004 NUMERIC A26CNC 16



Navod k obsluze

Yypnuti spstému Windows E
@ Co cheete s pocitacem udelat?
f

" Bestartovat
" Restartovat v refimu M5-D05

0K é | Shartin M apoyida

Operacni systém Window se automaticky zavfe. Po zavieni se objevi na
displeji napis Nyni mizete pocita¢ bezpecné vypnout. Nyni je mozné
vypnout cely stroj vypnutim hlavniho vypina¢e QM1 do polohy 0. Pokud je
potfeba tuto polohu zajistit, je mozné pouzit na ovladaci prvek hlavniho
vypinace visaci zamek.

Nouzové zastaveni stroje:

Nouzové zastaveni stroje se provede stiskem tladitka NOUZOVE ZASTAVENI
na ovladacim panelu. O jeho stlaéeni je obsluha informovana formou
chybového hlaseni. ] ]

Je-li stroj v klidu stlaceni tlacitka NOUZOVE ZASTAVENI zplsobi vypnuti
napajeni pohonu, vypnuti vSech motor a zablokovani startu otacek a posuvd.
Je-li stroj v pohybu stlageni tlacitka NOUZOVE ZASTAVENI zplsobi okamzité
brzdéni otadek vietena maximalnim momentem. Soucasné jsou zabrzdény
posuvové motory suportl. Napajeni vSech pfidavnych motorti je odpojeno. Po
zastaveni posuvu a otacek je silova ¢ast pohon automaticky odpojena.
Vyrobce doporucuje vyuzivat tlacitka NOUZOVE ZASTAVENI za pohybu
pouze v nebezpeénych a nevyhnutelnych pfipadech.

Po navratu tlacitka NOUZOVE ZASTAVENI do pavodni polohy (pooto¢enim ve
smeéru Sipky) je napajeni pohonu suportl a vietena obnoveno. Pohony
zustavaji v klidu. Béh rozvodu je nutné ruéné spustit.

4.2.2 Najizdéni na referen¢ni body

Najizdéni na referen¢ni body po zapnuti stroje:

Po startu Fidiciho systému pFepnout prepina¢ rezimu MODE-SELECT do
rezimu ZRN. Najizdéni na referencni body je ¢asteéné automatické. Po stisku
tlaCitka REF hledaji postupné suporty své referenéni polohy v pofadi X1, Z1,
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X2, Z2, A, B. Nad tlacitky pro volbou NC os jsou umistény zelené signalky.
Signalka nad X1 sviti pokud je osa X1 a osa A na ref. bodu, signédlka nad Z1
sviti pokud jsou osy Z1 a B na referenénim bodu, signalka nad X2 sviti pokud
je X2 na ref. bodu a signalka nad Z2 sviti pokud je Z2 na ref. bodu. V prabéhu
pohybu jednotlivych os se rozsvécuiji pFislusné Cervené signalky u jednotlivych
tlaCitek os X1, Z1, X2, Z2, A, B . Pokud stroj automaticky najel na referenéni
body vSech suportl, rozsviti se Cervena signalka na tlac¢itku REF. Tato signalka
sviti trvale pokud fidici systém neztrati informaci o poloze referenénich bodu.
To je v praxi az do vypnuti fidiciho systému.

Kovosvit MMI V1_4 - [CHC-Modul] M= E
File Help Cloze
[Positionsdisplay]

(0] 10007 I 0-0
<SUBE>» 0] [ 0-0
= Finish 200 Cmd Real Spindle
X1 == 200,000 s » - ug D 0
Hemain 0,000 0,000 0,000
Z1 90,000 Finish 90 Cmd  Real |MotorDrive 0
Remain 0000 o0 opn  'yee O
Cross drilling 0
Finish 210 Cmd Real Rear millin 0
X22¢: 210,000 e " & = g
Remain 0000 (0000 o0o00 || $1 | s2
e M10 M10
Finizh 1390 Cmd Real o £
X2 = 190,000 l st e
Remain 0,000 0,000 0,000 M30 | M30 |
A 21 0 000 Finish 210 Cmd Real M40 M40
: Remain 0000 (0000 O Bo |/B o0 |
T Offset | H Offset
Finish 210 Cmd Real
B 210,000 _ 1 J| 1 Y s |7 s |
Remain 0,000 0,000 i] Ghx 54 Ghx 54
sk [ mm |[aBs [ sB |[ G54 [ Gan | [ ¢ [ o [ REFERENZ |
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F? F§ F9 F10

Help Modal Tool Offsets Machine | Disgnostic | Program Program : MODUL

datas (e selection setup MERLI

Vypnuti pohonti os tlagitkem NOUZOVE ZASTAVEN| nebo otevienim
bezpecnostnich krytl nezplsobi ztratu informace o poloze referenénich bodu.

Referenéni polohy jednotlivych suportt jsou:

Osa: Referenéni poloha :
X1 200,0

Z1 90,0

X2 210,0

Z2 190,0

A 210,0

B 210,0
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Najizdéni na referen¢ni body pokud byly body jiz dfive nalezeny:

Prepnout prepinac rezimu MODE-SELECT do rezimu ZRN. Najizdéni na
referencni body je mozné provést automaticky. Po stisku tlacitka REF najizdi
postupné suporty rychloposuvem na své referenéni polohy v pofadi X1, Z1, X2,
Z2, A, B.

4.2.3 Rezimy ovladani stroje

Pfi obsluze stroje je mozné pracovat v nékolika rezimech. Rezimy se prepinaji
oto€nym ovladacem MODE-SELECT na ovladacim panelu.

Rucni rezimy:

HANDLE
STEP
JOG
REF

Automatické rezimy:
MEMORY

MDI
TAPE

4.2.4 Koncové vypinani

Pracovni rozsah jednotlivych os je omezen v obou smérech limitnimi
hodnotami. Nejzaz8i mezi pohybu kazdé osy jsou pfedni a zadni pruzny doraz.
Jeho maximalni stlateni je 2mm. Pfi tomto stladeni je pohon automaticky
vypnut z divodu jeho pretizeni. Minimalné 1mm pfed pruznym dorazem je
umisténa poloha softwarového koncového spinace.

Polohy softwarovych koncovych snimacu pro jednotlivé osy

OSA Pfedni poloha Zadni poloha
(mm) (mm)

X1 116,0 208,0

Z1 16,0 91,0
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X2 128,0 216,0
Z2 60,0 198,0
A 124,0 220,0
B 128,0 216,0

Obsluze stroje nebo jinym nez povérenym servisnim pracovnikim je
zakazano z bezpecnostnich davodi ménit vySe uvedené koncové polohy.

4.2.5 Ovladani pomocnych funkci stroje

4.25.1 Nahon rozvodového hridele

Rozvodovy hfidel slouzi k mechanickému pohonu a realizaci indexu
revolverové hlavy a podani a upnuti materialové tyCe. Hfidel je pohanén
samostatnym motorem. K jeho spusténi slouzi tladitko DISTRIB (distribution)
na ovladacim panelu. Otaceni rozvodového hfidele signalizuje c¢ervena
signalka u tla€itka DISTRIB. V ruénich rezimech mudze byt nahon libovolné
zapinan a vypinan. PFi pfepnuti pfepinace rezimi do polohy AUTOMAT je
nahon rozvodového hfidele automaticky zapnut a nelze ho v tomto rezimu
vypnout.

4.25.2 Mazani vodicich ploch

Tato funkce je zcela automaticka. Mazani probiha v mazacich cyklech nebo v
jednotlivych pulsech. Vydatnost mazaciho cyklu je dana poétem mazacich
pulsu.

Pri zapnuti stroje je vydan povel k vykonani jednoho mazaciho cyklu trvajiciho
2 min. a obsahujici cca 12 mazacich pulsd. Tim je zajisténo dostate¢né
promazani vodicich ploch i po dlouhodobéjSim odstaveni stroje.

Pri béhu automatického cyklu vydava povely k mazani Fidici systém.
Vydatnost mazani je nastavena ve vyrobnim zavodé na optimalni hodnotu a
nelze ji ménit.

Obsluha muze kdykoliv vyvolat mazaci cyklus shodny s cyklem pfi zapnuti
stroje stiskem tlacitka OIL. Béh mazaciho Cerpadla je signalizovan &ervenou
signalkou u tohoto tlacitka.

Mazaci impuls trva vzdy 6 sec. . V tomto ¢ase musi sepnout tlakovy spinac
SP2, ktery je zafazen v mazacim okruhu. Po vypnuti mazaciho Cerpadla je
sledovano, zda tlak v mazacim okruhu poklesne béhem 4 sec. pod 2 MPa, coz
je jmenovita hodnota pfi které spina tlakovy spinac. Pfipadné zavady mazani
jsou indikovany chybovym hlasenim.
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4.25.3 Chlazeni nastroju

Povel ke chlazeni nastroju chladici kapalinou Ize vydat bud pomoci tlacitek
COOLANT-MENU na ovladacim panelu nebo funkcemi M8 pfi béhu NC
programu.

Stiskem tla¢itka ON v COOLANT-MENU je ru¢né zapnuto €erpadlo chladici
kapaliny. Stiskem tlacitka OFF muze byt chlazeni vypnuto. Pokud je stisknuto
tlaCitko AUTO v COOLANT-MENU, je pfedvoleno zapnuti chlazeni v NC
programu funkci M8. Predvolba je signalizovana svitem Cervené signalky na
tlaCitku AUTO. Chlazeni nastroje Ize v NC programu vypinat funkci M9.

Z okruhu Cerpadla chladici kapaliny jsou napajeny také trysky pro ostfik skluzu
hotovych dilct. Ostfik |ze zapnout v NC programu funkci M7 pfi pfedvolbé
AUTO v COOLANT-MENU. Pomoci pneumatického ventilu je chladici kapalina
presmeérovana z trysek chlazeni nastroju do trysek oplachu skluzu. Neni mozno
oplachovat obé& mista sou€asné. Funkci M8 Ize pfepnout opét na chlazeni
nastroju , popf. funkci M9 chlazeni zcela vypnout. Ostfik skluzu nelze vyvolat v
ru€nich rezimech.

4.25.4 Pracovni osvétleni pracovniho prostoru

Stroj je vybaven jednim zafivkovym svitidlem v pracovnim prostoru, napajenym
stfidavym napétim 230V. Svitidlo je osazeno dvéma zafivkami 230V/11W.
Osvétleni je zapinano oto¢nym ovladacem SA12 na boku rozvadéce.

4.3 Ovladani stroje v ruénich rezimech

V téchto rezimech lze Fidit vieteno, pohyby vSech os a realizovat pomocné
funkce. Rizeni pohybu skupin X1 aZ B je vzdy provadéno v polohové vazbé.
Vieteno je pfi provadéni orientovaného stopu a indexovani vietena rovnéz
fizeno v polohové vazbé. V ostatnich rezimech je vieteno fizeno ve vazbé
rychlostni.

4.3.1 Rezim HANDLE

V tomto rezimu jsou ovladany pohyby jednotlivych os pomoci ruéniho kolecka
na ovladacim panelu. Ru¢ni kole¢ko ma obvod rozdélen na 100 stejnych dilu -
inkrementd. Velikost inkrementu Ize volit tlacitky (0,001 / 0,01 /0,1 /1) na
ovladacim panelu. Tato tlaCitka odpovidaji velikosti inkrementu 0.001mm
0.01lmm , 0.1mm a 0.1mm . Tlacitko 1 odpovida z bezpecnostnich duvodu
inkrementu pouze 0.1mm. Na ru¢nim kole¢ku je také oznacen smér pohybu ( -
a + ), ve kterém se bude pohybovat osa pokud budeme dannym smérem otacet
koleCkem.
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Pokud vybereme pfislusnou osu stiskem tlacitka pro volbu os a zadame
velikost inkrementu, Ize otd€enim ruéniho kole¢ka pohybovat suportem. Napf.
pokud zvolime osu Z2, inkrement 0,1mm a oto¢ime ruénim koleckem v
zaporném sméru o jednu otacku tzn. o 100 dilkd , posune se revolverovy
suport o 10mm vpred ( smérem k matici vietena). Rychlost pohybu je dana
rychlosti ota€eni ruéniho kolecka.

4.3.2 Rezim STEP

V tomto rezimu je mozné pohybovat jednotlivymi osami po krocich jednoho
inkrementu. Velikost inkrementu Ize volit tlagitky (0,001 / 0,01 /0,1 /1) na
ovladacim panelu. Tato tlaCitka odpovidaji velikosti inkrementu 0.001mm
0.01mm , 0.1mm a 1Tmm . Pohyb se vyvola stiskem tlacitka - (minus) popf. +
(plus) na ovladacim panelu pod prepinatem OVERIDE. Pfi kazdém stisku se
vykond pohyb osy o jeden inkrement ve sméru odpovidajicimu oznaceni
tlacitka.

4.3.3 Rezim JOG

V rezimu JOG je mozné pohybovat osami nastavenou rychlosti . Rychlost je
pevné dana nastavenim otocného prepina¢e OVERRIDE na ovladacim panelu.
Nastaveni prepinate OVERRIDE: Posuv osy v m/min:

Stisk tlagitka - nebo +

0% 0
10% 0,1
20% 0,2
30% 0,3
40% 0,4
50% 0,5
60% 0,6
70% 0,7
80% 0,8
90% 0,9

100% 1,0
110% 1,1
120% 1,2
130% 1,3
140% 1,4
150% 1,5

Pohyb pfislusné zvolené osy je vykonavan pouze po dobu stisku tlacitka -
(minus) nebo + (plus). Pokud stiskneme tlacitko minus, osa jede vpred, pokud
stiskneme plus, osa jede vzad.

V pfipadé, Ze potfebujeme jesté vysSsi rychlost posuvu , je potfeba stisknout
tlacitko RAPID na ovladacim panelu soucasné s tlacitky - nebo +. Rychlost
posuvu se desetinasobné zvysSi oproti pfedchozim hodnotam.
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Nastaveni prepinace OVERRIDE: Posuv osy v m/min:
Stisk tlacitka RAPID a - nebo +

o
S
o~
©COOOOOOENDNEWN = O

Pracovni zdvih suportu je omezen softwarovymi koncovymi spinaci.

4.3.4 Rezim REF

Rezim REF slouzi k hledani referenCnich poloh jednotlivych suportd.
Automatické najizdéni na referenéni body je popsano v kapitole 3.2.2 .
Automatické najizdéni na referenéni polohy Ize kdykoliv prerusit pfepnutim do
jiného rezimu popf. stiskem tlacitka RESET.

Najeti na referenéni body po zapnuti stroje je mozné provést také rucné.
Nejdfive zvolime tlaCitkem pro volbu os pfislusnou osu u které budeme hledat
referencni polohu. Potom stiskneme tladitko - (minus) popf. + (plus) na
ovladacim panelu pod prepinatem OVERRIDE. Osa se zacne pohybovat
snizenym posuvem pfisluSnym smérem, az najede na svou referenéni polohu a
zastavi se. Pokud osa najede na referenéni polohu, nemuize ji v rezimu REF
opustit.

Pokud byly referenéni polohy jiz jednou nalezeny a sviti ¢ervena signalka na
tlaitku REF, Ize najet na referenéni polohy také pomoci tlacitek - (minus) a +
(plus) pfi souCasné volbé pfislusné osy.

4.3.5 Rizeni vietena

V ruénich reZzimech lIze fidit trvaly béh vietena v obou smérech tlaCitky CW ,
CCW a STOP ve SPINDLE-MENU na ovladacim panelu. Stiskem tlacitka CW
jsou spustény otacky vietena v pravém smyslu. Stiskem tlacitka CCW jsou
spustény otacky vietena v levém smyslu. Stiskem tlacitka STOP vieteno
elektricky zabrzdi a zastavi. Velikost otacek je nutné zadat do Fidiciho systému
v uzivatelskych obrazovkach programu MMI (ID7MAGIC).
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Na klavesnici stiskneme tlacitko ,s“ a v dialogovém okné zadame otacky.
Zadavani ukoncime stiskem kldvesy ENTER.

Kovosvit MMI W1_4 - [CHC-Modul] == x|
File  Help
[Positionsdisplay]
0 10001 M 0-0
<SUB>» u} 0 M 0-n
X1 o 200,010 Handle T
5 Motor Dri 0
Z1 = 90,010 Handle Type 0
| Cross d_ri!ling ]
xzzgz 210,000 Handle Rear milling 0
| | $1 | s2
M10 M10
X2 190,010 Handle M20 M20
| M3o || M30 |
M40 M40
A 210,020 Handle T T
T Ofiset H Ofiset
B 210,000 Afa| s8] 5]
J Handle 557 | G
L5 | mom | a&Bs | sB | GS4 | G40 | | $1 | o | HanDLE | |
—=-Code Range:[50..7000] oK
= o]
X Cancel

Zadané otacky lze korigovat otoénym ovladatem SPINDLE-OVERRIDE na
ovladdacim panelu v rozmezi 50% - 120%. Hodnota korigovanych otacek
odpovida nastavenému poctu procent ze zadanych otacek.

PF.: Zadané otacky jsou S= 3500, prepina¢ SPINDLE -OVERIDE je nastaven
na 70%. Po startu se bude vieteno otaCet otaCkami priblizné S= 2450 v
libovolném sméru.
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Kovosvit MMI ¥1_4 - [CNC-Modul] [_ =] %]
File Help
[Positionsdisplay]
0] 10007 N o-0
<SUB>» 0 0 N 0-0
. Spindle
X1 2 200,000 . Handle % 00 24E0
5 Motor Drive 1]
Z1 « 90’000 l Handle Type ]
Cross drilling 0
. Rear milling 0
X225 210,000 l Handle T
M10 M10
X2 = 190,000 l Handle M20 || M20
M3o || M30 |
M40 M40
A 210,000 l Handle Sl —
T Offset | H Offset
B 210,000 l 1| 5] 5]
J Handle 5[ | o e
sk | mm | as | se | G84 | Gan | [ ¢ | o | HawDLE |
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F& F9 F10
Help Modal Tool Offsets Machine | Disgnostic | Program Program : MODUL
datas (e zelection setup MERLI

V prubéhu otaceni vietena Ize nastaveni prepinace libovolné ménit. Reverz
otacek tlaCitky CW a CCW Ize provadét bez zastaveni vietena tlacitkem STOP
v celém rozsahu otacek.

VFeteno je vybaveno funkci SPINDLE ORIENT a SPINDLE INDEX.

4.3.6 Ovladani pomocnych funkci

Ovladani podani materialu:

Podani materiélu Ize vyvolat tlacitkem BAR FEED na ovlddacim panelu stroje.
PFi vyvolani této funkce musi byt zapnut rozvod (viz. 3.2.5.1). Materidlova ty¢
se posune 0 mechanicky nastavitelnou délku.

Ovladani indexu revolverové hlavy:

Indexovani revolverové hlavy o jednu nastrojovou polohu Ize vyvolat stiskem

tlacitka TOOL INDEX na ovladacim panelu. Pfi vyvolani této funkce musi byt
zapnut rozvod (viz. 3.2.5.1).

4.4 Ovladani stroje v automatickych rezimech

4.4.1 Rezim MEMORY
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Rezim MEMORY je z&kladnim rezimem pro praci soustruznického automatu. V
tomto rezimu pracuje stroj podle pravé aktualniho technologického programu.
Tento program muze byt naprogramovan nebo vybran z knihovny programa v
NC c¢asti fidiciho systému . Kapacita této knihovny je 100 technologickych
programu. Jeden technologicky program je tvofen dvéma samostatnymi NC
programy. NC program je tvofen posloupnosti pfikazd v programovacim kédu
dle normy DIN. Kazdy NC program slouzi k fizeni jednoho kanalu fidiciho
systému. Kazdy kanal Ize chapat jako naprosto nezavislou c&ast Fidiciho
systému. Rizeni obou kanald je pro obsluhu stroje slougeno v programu MMI
(ID7Magic).

4411 Start a_stop automatického cyklu stroje

Start automatického cyklu provedeme stiskem tlacitka START na ovladacim
panelu. Béh je signalizovan €ervenou signalkou na tomto tlacitku. Pfi bé&hu
automatického cyklu stroje je opakované d&ten a vykonavan cely NC
technologicky program . Pokud po stisku tlacitka START nedojde ke spusténi
automatického cyklu , doslo patrné k chybé, ktera je signalizovana v pravém
hornim rohu obrazovky.

Automaticky cyklus je za normalnich okolnosti ukonCovan stiskem tlacitka
CYCLE STOP. Toto tlacitko Ize stisknout kdykoliv v pribéhu automatického
cyklu. Po jeho stisku je pfedvoleno zastaveni stroje na konci NC programu, tzn.
po dokonceni pravé vyrabéného dilce. Predvolba je signalizovana svitem
Cervené signalky na tlacitku CYCLE STOP.

44.1.2 Stop a preruseni NC programu

Pokud potfebujeme v néjakém prfipadé prerusit praci stroje okamzité, Ize to
provést zastavenim béhu NC programu. To provedeme stiskem tlacitka STOP
na ovladacim panelu. Tento stav je signalizovan svitem Cervené signalky na
tlaCitku STOP. V tomto pfipadé se dokonc€i vSechny pfikazy v aktualnim radku
NC programu a novy fadek se nevykonava. NC program stoji. Pokud bylo
nékde dfive v programu spusténé vieteno, toCi se dale. Z tohoto stavu lze
kdykoliv normalné pokraCovat dale stiskem tlacitka START.

V nékterych pfipadech je potfeba prerusit béh automatického cyklu , zastavit
stroj a pfi novém startu pokracovat od zaCatku technologického programu.
Toto je mozné provést stiskem tlacitka RESET na ovladacim panelu. Toto
tlaCitko slouzi i k resetu fidiciho systému a jeho restartu po nékterych
chybovych hladenich..
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4413 Krokovani NC programu

Pfi sefizovani technologického programu je mozné odladovat NC program po
jednotlivych Fadcich. Pfed startem NC programu v automatickém rezimu
stiskneme tlacitko SINGLE BLOCK. Tim predvolime krokovaci rezim , coz je
potvrzeno svitem cCervené signalky na tomto tlaCitku. Potom startujeme
program normalné stiskem tlacitka START. NC program vykona vzdy jeden
fadek v obou kanalech a zastavi se. DalSi fadek se za¢ne vykonavat az po
dal§im stisku tlacitka START. Program je mozné kdykoliv prerusit nebo zastavit
(viz. Kap. 3.4.1.2).

4.41.4 Rezim PRG Test

V tomto rezimu jsou pfi vykonavani NC programu ignorovany pfikazy pro pohyb
jednotlivych suportt (G funkce) a déle jsou ignorovany pfikazy vykonavajici
pomocné funkce M, S, T. Provadi se pouze simulace programu.

44.2 Rezim MDI
V tomto reZzimu je mozné ovladat stroj jednotlivymi instrukcemi v M a G kddu

DIN normy, nezavisle na aktualnim NC programu. Tento rezim neni funkéni u
stroje v zakladnim provedeni.

4.4.3 Rezim TAPE
V tomto rezimu pracuje stroj na zakladé technologického programu, ktery je

nacitdn z externiho zafizeni. Tento rezim neni funkéni u stroje v zakladnim
provedeni.

5 Vybavenost stroje

5.1 Normalni prislusenstvi

Pfesna specifikace a pocty kusl jsou uvedeny v tiskopisu ,,Balici list”

Technicka dokumentace:

Navod k obsluze 2 kusy
Seznam nahradnich dild 1 kus
Balici list 1 kus
Elektrické schéma 2 kusy
Seznam pfistroja 2 kusy
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5.2

Zvlastni prislusenstvi

Zvlastni prisludenstvi ke stroji je dodavano na zvlastni objednavku.

1/
2/

3/

4/
5/
6/
7/
8/
9/

5.3

Katalog naradi

Nastrojové drzaky, nastroje, upinaci a podavaci klestinova
pouzdra,vodici pouzdra a dalSi nafadi dle katalogu

Doplnhkové dilce pro pouziti klestinovych pouzder INDEX,
BROWN&SHARPE nebo dle individualni dohody s odbératelem
Nadoba na tfisky

Kotevni material

Pruzné stavitelné podlozky pod stroj - silentbloky

Vana pod stroj

Tlumi¢ podani

Pfidavné pfistroje dle seznamu

Jiné provedeni stroje

Dodava se na zvlastni objednavku po dohodé s odbératelem.

1/

2/

3/

Elektroinstalace pro zvlastni napéti a frekvenci sité

Zvlastni provedeni revolverového suportu

- s 8estipolohovou revolverovou hlavou a néstrojovymi otvory O
1 113

Jiné barevné provedeni
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5.4 Seznam M-funkci
M KOD |[FUNKCE POPIS
MO ZAST AVENi BEHU | Pitkazem se zastavi b&h NC programu
PROGRAMU Jako po stisknuti tlaitka stop. V obou kandlech. Program lze
spustit tlacitkem START-
M1 Podminéné zastaveni Béh programu se zastavi na pfikazové fadce kandlu, ktery
programu obsahuje povel M1. Kandl, ktery povel neobsahuje, se
nezastavi. Pii tomto povelu pokud je oteviena klestina je
povelovan (sepnut) vystup Y1D (Y29). Program pokracuje po
sepnuti vstupt X10 a X11 . Tento povel je urcen pro
spolupréci s perifernim zatizenim (zdsobnikem).
M2 Zastaveni béhu programu PouZiva se pro ukonceni programu.
Zastaveni stroje Funkce jako tla¢itkem RESET.
M3 Start pro vieteno Pohyb vietene po sméru hodinovych rucicek.
M4 Start pro vieteno Pohyb vietene proti sméru hodinovych rucicek.
M5 Stop pro vieteno Vypnuti vietena a chladici kapaliny.
M6 Podani materiala Kompletni cyklus poddni — otevieni kleStiny, podani
materidlu, zavieni kleStiny.
M7 Start chladici kapaliny Otevien{ ventilu chladici kapaliny do skluzu pro dilce.
vyplach
MS Start chladici kapaliny Zapnuti Cerpadla chlazeni.
M9 Stop chladici kapaliny Vypnuti ¢erpadla chlazeni.

M10 Upnout osu Zavieni kleStény vietena.

M11 Zrusit upnuti osy Otevtit kleSténu vietena.

M15 Zabrzdéni vietena Ptidavna mechanickd brzda zabrzdi vieteno. Funkce brzdy je
umoznéna pouze za nulovych otacek vietena. Pokud je funkce
aktivovana za béhu vietena, dojde nejprve k zastaveni otacek
vietena a pak zapind brzda vietena.

M16 Odbrzdéni vietena Ptidavna mechanickd brzda odbrzdi vieteno. Funkce brzdy je
také zruSena piikazem pro start otacek vietena M3, M4.

M17 Index vietena Vieteno vykond pootoceni ve sméru hodinovych rucicek o
zadany thel piikazem druhé M-funkce ,,A*. Pfidavna
mechanickd brzda po ukonceni otoceni zabrzdi vieteno.
Funkce brzdy je ruSena novym piikazem pro otoceni nebo
piikazem pro start otdcek vietena.

M18 Index vietena Vieteno vykond pootoceni proti sméru hodinovych ruci¢ek o
zadany dhel pfikazem druhé M-funkce ,,A*. Pfidavna
mechanickd brzda po ukonceni otoceni zabrzdi vieteno.
Funkce brzdy je ruSena novym piikazem pro otoceni nebo
piikazem pro start otdcek vietena.

M19 Orientovany stop vietena Vieteno se orientované zastavi. Tomuto piikazu mus{
predchéazet v ptedchozi fddce technologického programu
piikaz pro druhou M-funkci “A* s udanim hodnoty thlu.

M30 Konec programu Béh programu se zastavi. Ctenf programu se nastavi na

zacdtek programu. Program jiZ neni opakovéan. Na opétovny
start se vycka na stisknuti tlacitka START. Pokud neni Zdddno
opakovani programu musi tento piikaz obsahovat oba kandly.
Pfi poZadavku na opakovany béh programu se konec
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programu oznacuje M99 opét v obou kandlech.

M51 Otevieni lopatky pro odbér Po ptikazu M51 musi ve stejné programové fadce nasledovat

dilct v zavislosti na poloze znak M s ¢iselnou hodnotou polohy osy X1, pfi které nastane
X1 otevieni lopatky. Ciselnd hodnota se udava v tisicindch
08y ) milimetru bez desetinné tecky.

M52 Otevfeni lopatky pro odbér Po piikazu M52 musi ve stejné programové f4dce ndsledovat
dilct v zdvislosti na poloze znak M s ¢iselnou hodnotou polohy osy Z1, pfi které nastane
osv Z1 otevieni lopatky. Ciselnd hodnota se udava v tisicindch

y £l milimetru bez desetinné tecky.

MS53 Otevieni lopatky pro odbér Po ptikazu M53 musi ve stejné programové fadce nasledovat
dilct v zavislosti na poloze znak M s ¢iselnou hodnotou polohy osy X2, pfi které nastane
osv X2 otevieni lopatky. Ciselnd hodnota se udava v tisicindch

y ) milimetru bez desetinné tecky.

M54 Otevfeni lopatky pro odbér Po piikazu M54 musi ve stejné programové f4dce ndsledovat
dilct v zdvislosti na poloze znak M s ¢iselnou hodnotou polohy osy Z2, pfi které nastane
osy 72 otevieni lopatky. Ciselnd hodnota se udava v tisicindch

y ’ milimetru bez desetinné tecky.

M55 Otevieni lopatky pro odbér Po ptikazu M55 musi ve stejné programové fadce nasledovat
dilct v zavislosti na poloze znak M s ¢iselnou hodnotou polohy osy A, pfi které nastane
osv A otevieni lopatky. Ciselnd hodnota se udava v tisicindch

y A milimetru bez desetinné tecky.

M56 Otevieni lopatky pro odbér Po ptikazu M56 musi ve stejné programové fadce nasledovat
dilcii v zavislosti na poloze znak M s ¢iselnou hodnotou polohy osy B, pfi které nastane
osv B otevieni lopatky. Ciselnd hodnota se udava v tisicindch

yb. milimetru bez desetinné tecky.

M58 Otevfeni lopatky pro odbér Prikazem se otevre lopatka pro odbér dilcti. Tento ptikaz je
dilct. mozno zaddvat v ruénim rezimu stroje z kldvesnice fidiciho

systému a vyuZit otevieni k vyCisténi skluzu pro odbeér dilct..

M59 Zavieni lopatky pro odbér Pouziva se po ptikazu M58 k zavieni lopatky. Po pfikazech
dilct MS51 — M56 se nepouZzivd, k zavieni lopatky dochdzi

automaticky pfi zpétném chodu osy, pfi které se lopatka
oteviela.

M63 Start pohonu piidavného Zapnuti pravych otacek pro frézovaci aparit Po piikazu M63
aparétu frézovani. musi ve stejné programové fadce ndsledovat znak M

s ¢iselnou hodnotou zadavajici hodnotu otacek frézy. Rozsah
zadani je 10 — 2500. Jednotkou jsou ot/min.

Mo64 Start pohonu piidavného Zapnuti levych otdcek pro frézovaci aparit Po piitkazu M64
aparétu frézovani musi ve stejné programové faddce ndsledovat znak M

s ¢iselnou hodnotou zad4vajici hodnotu otdcek frézy. Rozsah
zadéni je 10 — 2500. Jednotkou jsou ot/min.

M65 Stop pohonu ptidavného Vypnuti otacek frézovaciho aparatu.
aparatu frézovani.

M68 Start pohonu piidavného Zapnuti otacek pro vrtaci aparat Po piikazu M68 musi ve
aparétu vrtdni ze zadniho stejné programové fadce ndsledovat znak M s ¢iselnou
suportu hodnotou zadavajici hodnotu otdcek vrtani. Rozsah zadan{ je

p ) 330 — 5000. Jednotkou jsou ot/min.

M69 Stop pohonu ptidavného Vypnuti ota¢ek vrtaciho aparétu.
aparatu vrtani.

M70 Impuls pro externi pocitadlo Po ptikazu M70 v technologickém programu je sepnut vystup
Kustl. Y07 arelé KAS na dobu 1 s. Na svorce €. 72 svorkovnice

fidiciho systému je napéti 24V po dobu 1s.

M71 Start pohonu piidavného Zapnuti otacek pro pohon hlavicky. Otacky jsou
aparatu upinaci hlavicky synchronizovéany s otdckami vietena. Smér otaceni je
svnchronnimi otaékami souhlasny se smérem otdceni vietena. Otacky vietena jsou

y . ronnimt o 1 omezeny na max. 5000 ot/min (i pfi pouZiti konstantn{ fezné
$ vretenem. rychlosti pfi upichovani. PouZiva se pii odebirani dilct pfi
upichovéni.

M73 Start pohonu pfidavného Zapnuti otacek pro pohon hlavicky ve sméru hodinovych
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aparatu upinaci hlavicky.

rucicek. Po piikazu M73 musi ve stejné programové fadce
nasledovat znak M s ¢iselnou hodnotou zadavajici hodnotu
otacek hlavicky. Rozsah zadanf je 20 — 5000. Jednotkou jsou
ot/min. PouZiv4 se pii obrdbéni v zadnim pracovisti.

M74 Start pohonu ptidavného Zapnuti otd€ek pro pohon hlavicky proti sméru hodinovych
apardtu upinaci hlavicky. ruciek. Po piikazu M74 musi ve stejné programové fadce
nasledovat znak M s ¢iselnou hodnotou zadavajici hodnotu
otacek hlavicky. Rozsah zadanf je 20 — 5000. Jednotkou jsou
ot/min. PouZiva se pii obrabéni v zadnim pracovisti.
M75 Stop pohonu ptidavného Vypnuti otdcek pro pohon hlavic¢ky po piikazech
aparatu upinaci hlavicky. M71,M73,M74.
M76 Zapnuti ndhonu pro sekani Spiné spojka ndhonu od vietena pro pohon frézy. Oticky
vicehranu. vietena jsou automaticky pfi sepnuté spojce omezeny na 3000
ot/min.
M77 Pfesun zadniho pracovisté do Spind elektromagnet pneumatického ventilu pro pfesun
polohy pro opracovani dilce aparatu pneumatickym valcem do polohy pro opracovani dilce
Povel je ukoncen po dosazeni polohy a sepnuti spinace, ktery
je na pneumatickém valci v dané poloze.

M78 Ptesun zadniho pracovisté do Spiné elektromagnet pneumatického ventilu pro pfesun

polohy pro odebirani dilce apartu pneumatickym valcem do polohy pro odebirani dilce
Povel je ukoncen po dosaZeni polohy a sepnuti spinace, ktery
je na pneumatickém vélci v dané poloze.

M79 Vynuti ndhonu pro sekani Rozepind spojka ndhonu od vietena pro pohon frézy.

vicehranu.

MS83 Dokonceni prace na dilu. Pri zapnutg’: funkci M83 pokud dojde k signdlu KONEC
MATERIALU od koncového spinace dojde k okamzitému
zastaveni stroje v rezimu PAUSA . Pfi pouziti této funkce je
nutno tento piikaz zadat na zac¢atku programu v jednom ze
dvou kandlti, aby pii podani materidlu pro novy dilec doslo
k zastaven{ stroje.

Pokud nenfi funkce pouZita, je signdlem KONEC
MATERIALU piedvolen rezim KONEC CYKLU a dilec je
opracovan dle technologického programu a po ukonceni
programu se stroj zastavi.
M99 Opakovani cyklu. Po nacteni povelu M99 dochdzi k ndvratu na zacatek
programu a opakovani programu.
M100 Synchronizace na osu A. Na tomuto piikazu se ¢tenf programu v kandle, ve kterém je
ptikaz uveden, zastavi a zde vycka na dokonceni vSech
pfedem naprogramovanych operaci osy A.
M101 Podminény start osy A osou Start osy A je zavisly na poloze osy X1.V programové fadce
X1. po piikazu M 101 musi nésledovat dal§i M-kéd jehoz ¢iselna
hodnota udava polohu osy X1 v tisicindch milimetru (bez
desetinné tecky), pfi jejiz dosaZeni ve sméru pohybu (-) —
k ose vietena, startuje osa A.
Tento pitkaz musi predchdzet piikazim pro start osy A.
Piikazy budou nacteny do zdsobnikové paméti a budou
vykondny po dosaZeni polohy osy X1.
M102 Podminény start osy A osou Pro odstartovani osy piikazem M102 v zavislosti na poloze
71. osy Z1 plati vySe uvedené pro start osy A osou X1.
M103 Podminény start osy A osou Pro odstartovani osy ptikazem M103 v zavislosti na poloze
X2. osy X2 plati vySe uvedené pro start osy A osou X1.
M104 Podminény start osy A osou Pro odstartovani osy ptikazem M104 v zavislosti na poloze
7. osy Z2 plati vySe uvedené pro start osy A osou X1.
M106 Podminény start osy A osou Pro odstartovani osy ptikazem M106 v zavislosti na poloze

B.

osy B plati vySe uvedené pro start osy A osou X1.
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M110

Start osy A.

Piikazem M110 vykond osa A pohyb rychloposuvem o
zadanou hodnotu, kterou je nutné uvést ve stejné programové
fadce jako ¢iselnou hodnotu po druhém piikazu M. Jedna se o
inkrementalni zménu polohy, hodnota posunuti se

zadav4 v tisicindch milimetru bez desetinné decky.

M111

Start osy A.
Inkrementdlni rozméry
Posuv mm/min

Po tomto navEsti nasleduji v témzZ programovém fadku dalsi
dva pfipadné tfi pfikazy M s ¢iselnou hodnotou. Prvy uddva
velikost posuvu v tisicindch milimetru, o kolik se ma pohyb
osy inkrementdlné vykonat.Druhy piikaz uddva rychlost
posuvu v mm/min. Tteti pfikaz miZe obsahovat ¢asovou
vydrZ v dosaZzené poloze pted dalsi zménou polohy.

Celkem mutize néasledovat az 9 programovych fadkt

s hodnotami Zadanych poloh po sob¢ pred piikazem pro
odstartovani osy. Neni-li v pfedchoz{ fddce NC programu
uveden pifkaz pro podminény start, zacne osa vykondvat
pohyb po nacteni 1. ptikazového fddku a NC program nebude
cekat na ukoncéeni operace a bude pokracovat ve ¢teni
programu.

M112

Start osy A.
Inkrementdlni rozméry
Posuv mm/ot vietena

Po tomto navésti nasleduji v témz programovém fadku dalsi
dva piipadné tfi piikazy M s ¢iselnou hodnotou. Prvy udava
velikost posuvu v tisicindch milimetru, o kolik se ma pohyb
osy inkrementdlné vykonat.Druhy piikaz uddva rychlost
posuvu v mm/ot. vietena. Tteti piikaz mliZe obsahovat
Casovou vydrz v dosaZené poloze pfed dalsi zménou polohy.
Celkem mutiZze nésledovat az 9 programovych fadkt

s hodnotami Zadanych poloh po sob¢ pred piikazem pro
odstartovani osy. Neni-li v pfedchozi fddce NC programu
uveden piikaz pro podminény start, zacne osa vykonavat
pohyb po nacteni 1. ptikazového fddku a NC program nebude
¢ekat na ukoncéeni operace a bude pokracovat ve ¢teni
programu.

M120

Start osy A.

Piikazem M120 vykond osa A pohyb rychloposuvem na
polohu zadanou ve stejné programové fadce jako ¢iselnou
hodnotu po druhém piikazu M. Zadav4 se v tisicindch
milimetru bez desetinné decky.

Mi121

Start osy A.
Absolutni rozméry
Posuv mm/min vietena

Po tomto navéEsti nasleduji v témz programovém fadku dalsi
dva piipadné tfi pfikazy M s Eiselnou hodnotou. Prvy uddva
absolutni hodnotu Zddané polohy v tisicindch milimetru.
Druhy ptikaz uddvd rychlost posuvu v mm/min. Tteti piikaz
miZe obsahovat ¢asovou vydrz v dosaZené poloze pred dalsi
zménou polohy.

Celkem muiZe nésledovat az 9 programovych fadkt

s hodnotami Zadanych poloh po sob¢ pred piikazem pro
odstartovani osy. Neni-li v pfedchoz{ fddce NC programu
uveden pifkaz pro podminény start, zacne osa vykondvat
pohyb po nacteni 1. ptikazového fddku a NC program nebude
cekat na ukoncéeni operace a bude pokracovat ve ¢teni
programu.

M122

Start osy A.
Absolutni rozméry
Posuv mm/ot vietena

Po tomto navesti nasleduji v témz programovém fadku dalsi
dva piipadné tfi piikazy M s ¢iselnou hodnotou. Prvy udava
absolutni hodnotu Zddané polohy v tisicindch milimetru.
Druhy ptikaz uddva rychlost posuvu v mm/ot. vietena. Tret
ptikaz miize obsahovat ¢asovou vydrz v dosaZené poloze pred
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dalsi zménou polohy.

Celkem mutize nésledovat az 9 programovych fadkt

s hodnotami Zadanych poloh po sob¢ pred piikazem pro
odstartovani osy. Neni-li v pfedchoz{ fddce NC programu
uveden pifkaz pro podminény start, zacne osa vykondvat
pohyb po nacteni 1. ptikazového fddku a NC program nebude
¢ekat na ukoncéeni operace a bude pokracovat ve ¢teni
programu.

M128 Start osy A. Piikazem M128 vykond osa A pohyb rychloposuvem do
referen¢ni polohy osy.

M151 Podminény start osy A osou Start osy A je zavisly na poloze osy X1. V programové fadce

X1. po piikazu M151 musi nasledovat dal§i M-kéd jehoz ¢iselna
hodnota udava polohu osy X1 v tisicindch milimetru (bez
desetinné tecky), pfi jejiz dosaZeni ve sméru pohybu (+) —
od osy vietena, startuje osa A.

Tento pitkaz musi predchdzet pfikazim pro start osy A.
Ptikazy budou nateny do zdsobnikové paméti a budou
vykondny po dosaZeni polohy osy X1.

M152 Podminény start osy A osou Pro odstartovéani osy piikazem M152 v zavislosti na poloze

71 osy Z1 plati vySe uvedené pro start osy A osou X1.

M153 Podminény start osy A osou Pro odstartovani osy piikazem M153 v zavislosti na poloze

X2 osy X2 plati vySe uvedené pro start osy A osou X1.

M154 Podminény start osy A osou Pro odstartovani osy piikazem M154 v zavislosti na poloze

72 osy Z2 plati vySe uvedené pro start osy A osou X1.

M156 Podminény start osy A osou Pro odstartovani osy ptikazem M156 v zavislosti na poloze

B osy B plati vySe uvedené pro start osy A osou X1.

M199 Konec automatického cyklu. PouZiva-li se na konci programu ndvrat na zacitek M99, je
nutno zabezpecit zastaveni programu je-li pfedvoleno
tla¢itkem Konec cyklu.ukonceni programu. M199 se
v programu uvadi na konci programu pied povel M99.

M200 Synchronizace na osu B. Na tomuto piikazu se ¢teni programu v kandle, ve kterém je
ptikaz uveden, zastavi a zde vycka na dokonceni vSech
pfedem naprogramovanych operaci osy B.

M201 Podminény start osy B osou Start osy B je zavisly na poloze osy X1. V programové fadce

X1 po ptikazu M201 mus{ nésledovat dalsi M-kéd jehoz ¢iselnd
hodnota udava polohu osy X1 v tisicindch milimetru (bez
desetinné tecky), pfi jejiz dosaZeni ve smeru pohybu (-) —

k ose vietena, startuje osa B.

Tento ptikaz musi pfedchazet pfikaztim pro start osy B.
Piikazy budou nacteny do zdsobnikové paméti a budou
vykondny po dosaZeni polohy osy X1.

M202 Podminény start osy B osou Pro odstartovani osy ptikazem M202 v zavislosti na poloze

71 osy Z1 plati vySe uvedené pro start osy B osou X1.

M203 Podminény start osy B osou Pro odstartovan{ osy piitkazem M203 v zavislosti na poloze

X2 osy X2 plati vySe uvedené pro start osy B osou X1.

M204 Podminény start osy B osou Pro odstartovan{ osy piitkazem M204 v zavislosti na poloze

72. osy Z2 plati vyse uvedené pro start osy B osou X1.

M205 Podminény start osy B osou Pro odstartovani osy piikazem M205 v zavislosti na poloze

A. osy A plati vySe uvedené pro start osy B osou X1.

M210 Start osy B. Prikazem M210 vykond osa B pohyb rychloposuvem o

zadanou hodnotu, kterou je nutné uvést ve stejné programové
fadce jako ¢iselnou hodnotu po druhém piikazu M. Jedna se o
inkrementdlni zménu polohy, hodnota posunuti se
zaddva v tisicindch milimetru bez desetinné decky.
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M211

Start osy B.
Inkrementalni rozmeéry
Posuv mm/min

Po tomto navesti nasleduji v témz programovém fadku dalsi
dva piipadné tfi piikazy M s ¢iselnou hodnotou. Prvy udava
velikost posuvu v tisicindch milimetru, o kolik se m4 pohyb
osy inkrementdlné vykonat.Druhy piikaz uddva rychlost
posuvu v mm/min. Tteti pfikaz miZe obsahovat Casovou
vydrz v dosaZené poloze pted dalsi zménou polohy.

Celkem muZe nasledovat azZ 9 programovych fadkt

s hodnotami Zadanych poloh po sob¢ pred piikazem pro
odstartovani osy.

Neni-li v pfedchozi fddce NC programu uveden piikaz pro
podminény start, zacne osa vykonavat pohyb po nactenf 1.
ptikazového faddku a NC program nebude ¢ekat na ukonceni
operace a bude pokracovat ve ¢teni programu.

M212

Start osy B.
Inkrementalni rozméry
Posuv mm/ot vietena

Po tomto navéEsti nasleduji v témzZ programovém fadku dalsi
dva piipadné tfi piikazy M s ¢iselnou hodnotou. Prvy udava
velikost posuvu v tisicindch milimetru, o kolik se m4 pohyb
osy inkrementdlné vykonat.Druhy piikaz udava rychlost
posuvu v mm/ot. vietena. Tteti pfikaz mize obsahovat
Casovou vydrz v dosaZené poloze pfed dalsi zménou polohy.
Celkem muZe nasledovat azZ 9 programovych fadkt

s hodnotami Zaddanych poloh po sob¢ pfed piikazem pro
odstartovan{ osy

M220

Start osy B.

Piikazem M220 vykon4 osa B pohyb rychloposuvem na
polohu zadanou ve stejné programové fadce jako ¢iselnou
hodnotu po druhém piikazu M. Zadav4 se v tisicindch
milimetru bez desetinné decky absolutni poloha.

M221

Start osy B.
Absolutni rozméry
Posuv mm/min

Po tomto navesti nasleduji v témz programovém fadku dalsi
dva piipadné tfi pfikazy M s Eiselnou hodnotou. Prvy uddva
absolutni hodnotu Zddané polohy v tisicindch milimetru.
Druhy ptikaz uddvd rychlost posuvu v mm/min. Tteti piikaz
muze obsahovat ¢asovou vydrz v dosaZené poloze pied dalsi
zménou polohy.

Celkem muize nésledovat az 9 programovych fadkt

s hodnotami Zadanych poloh po sob¢ pred piikazem pro
odstartovani osy

M222

Start osy B.
Absolutni rozméry
Posuv mm/ot vietena

Po tomto navéEsti nasleduji v témzZ programovém fadku dalsi
dva pfipadné tfi pfikazy M s €iselnou hodnotou. Prvy uddva
absolutni hodnotu Zddané polohy v tisicindch milimetru.
Druhy ptikaz uddvd rychlost posuvu v mm/ot. vietena. Tret
ptikaz miiZe obsahovat ¢asovou vydrz v dosaZené poloze pred
dalsi zménou polohy.

Celkem mutize nésledovat az 9 programovych fadkt

s hodnotami Zadanych poloh po sob¢ pred piikazem pro
odstartovani osy

M228

Start osy B.

Piikazem M228 vykon4 osa B pohyb rychloposuvem do
referen¢ni polohy osy.

M251

Podminény start osy B osou
X1.

2 vz

Start osy B je zdvisly na poloze osy X1. V programové fddce
po ptikazu M251 mus{ nésledovat dalsi M-kéd jehoz ¢iselnd
hodnota udava polohu osy X1 v tisicindch milimetru (bez
desetinné tecky), pfi jejiz dosaZeni ve sméru pohybu (+) —
od osy vietena, startuje osa B.

Tento ptikaz musi pfedchazet piikaztim pro start osy B.
Ptikazy budou nateny do zdsobnikové paméti a budou
vykondny po dosaZeni polohy osy X1.

M252

Podminény start osy B osou
Z1.

Pro odstartovan{ osy piitkazem M252 v zavislosti na poloze
osy Z1 plati vySe uvedené pro start osy B osou X1.
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M253

Podminény start osy B osou
X2.

Pro odstartovani osy pfikazem M253 v zavislosti na poloze
osy X2 plati vySe uvedené pro start osy B osou X1.

M254

Podminény start osy B osou
72.

Pro odstartovani osy piikazem M254 v zavislosti na poloze
osy Z2 plati vyse uvedené pro start osy B osou X1.

M255

Podminény start osy B osou
A.

Pro odstartovani osy piikazem M255 v zavislosti na poloze
osy A plati vySe uvedené pro start osy B osou X1.

M301

Synchronizac¢ni znak pro 2.
kanal

Na znaku M301 se béh NC programu ve druhém kandle
zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze osy X1.
Pokud osa X1 dosdhne polohy, uvedené ve stejné programové
radce, oznacené dalSim znakem M v tisicindch milimetru bez
desetinné ¢arky a ve sméru pohybu (-) — k ose vietena, béh
programu ve druhém kandle pokracduje.

M302

Synchronizaé¢ni znak pro 2.
kanal

Na znaku M302se béh NC programu ve druhém kandle
zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze osy Z1.
Pokud osa Z1 dosdhne polohy, uvedené ve stejné programové
fadce, oznacené dalSim znakem M v tisicindch milimetru bez
desetinné ¢arky a ve sméru pohybu (-) — k matici vfetena,
béh programu ve druhém kandle pokracuje.

M303

Synchronizaéni znak pro 1.
kanal

Na znaku M303 se béh NC programu ve prvnim kandle
zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze osy X2.
Pokud osa X2 dosdhne polohy, uvedené ve stejné programové
radce, oznacené dalSim znakem M v tisicindch milimetru bez
desetinné ¢arky a ve sméru pohybu (-) — k ose vietena, béh
programu ve prvnim kandle pokracuje.

M304

Synchronizaéni znak pro 2.
kandl

Na znaku M304se béh NC programu ve prvnim kandle
zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze osy Z2.
Pokud osa Z2 dosdhne polohy, uvedené ve stejné programové
fadce, oznacené dalSim znakem M v tisicinach milimetru bez
desetinné carky a ve sméru pohybu (-) — k matici vietena,
béh programu ve druhém kandle pokracuje.

M305

Synchronizaéni znak pro 1 a
2. kandl

Na znaku M305se béh NC programu v kandle, ve kterém je
uveden (muze byt uveden v obou kandlech) zastavi. Spusténi
béhu nastane v zavislosti na poloze osy A. Pokud osa A
dosédhne polohy, uvedené ve stejné programové fadce,
oznacené dalSim znakem M v tisicindch milimetru bez
desetinné carky a ve sméru pohybu (-) — k ose vietena, béh
programu pokracuje.

M306

Synchronizac¢ni znak pro 1 a
2. kanal

Na znaku M306se béh NC programu v kandle, ve kterém je
uveden (muze byt uveden v obou kandlech) zastavi. Spustén{
béhu nastane v zdvislosti na poloze osy B. Pokud osa B
dosédhne polohy, uvedené ve stejné programové fadce,
oznacené dalSim znakem M v tisicindch milimetru bez
desetinné carky a ve sméru pohybu (-) — k ose vietena, béh
programu pokracuje.

M351

Synchronizaé¢ni znak pro 2.
kanal

Na znaku M351 se b&h NC programu ve druhém kanéle
zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze osy X1.
Pokud osa X1 dosdhne polohy, uvedené ve stejné programové
fadce, oznacené dalSim znakem M v tisicinach milimetru bez
desetinné ¢arky a ve sméru pohybu (+) — od osy vietena, beh
programu ve druhém kandle pokracuje.

M352

Synchronizac¢ni znak pro 2.
kanal

Na znaku M352se béh NC programu ve druhém kandle
zastavi. Spusténi béhu nastane v zavislosti na poloze osy Z1.
Pokud osa Z1 dosdhne polohy, uvedené ve stejné programové
radce, oznacené dalSim znakem M v tisicindch milimetru bez
desetinné carky a ve sméru pohybu (+) — od matice vietena,
béh programu ve druhém kandle pokracuje.

M353

Synchronizac¢ni znak pro 1.

Na znaku M353 se béh NC programu ve prvnim kanale
zastavi. SpusSténi béhu nastane v zdvislosti na poloze osy X2.
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kanal

Pokud osa X2 dosdhne polohy, uvedené ve stejné programové
fadce, oznacené dalSim znakem M v tisicinach milimetru bez
desetinné ¢arky a ve sméru pohybu (+) — od osy vietena, beh
programu ve prvnim kandle pokracuje.

M354 Synchronizaéni znak pro 2. Na znaku M354se béh NC programu ve prvnim kandle
kanal zastavi. SpuSténi béhu nastane v zavislosti na poloze osy Z2.
Pokud osa Z2 dosdhne polohy, uvedené ve stejné programové
fadce, oznacené dalSim znakem M v tisicinach milimetru bez
desetinné carky a ve sméru pohybu (+) — od matice vietena,
béh programu ve druhém kandle pokracuje.
M2355 Synchronizaéni znak pro 1 a Na znaku M355se béh NC programu v kandle, ve kterém je
2. kanal uveden (muze byt uveden v obou kandlech) zastavi. Spustén{
béhu nastane v z4vislosti na poloze osy A. Pokud osa A
dosédhne polohy, uvedené ve stejné programové fadce,
oznacené dalSim znakem M v tisicindch milimetru bez
desetinné ¢arky a ve sméru pohybu (+) — od osy vietena, beh
programu pokracuje.
M356 Synchronizac¢ni znak pro 1 a Na znaku M356se béh NC programu v kandle, ve kterém je
2. kanal uveden (muze byt uveden v obou kandlech) zastavi. Spustén{
béhu nastane v z4vislosti na poloze osy B. Pokud osa B
dosdhne polohy, uvedené ve stejné programové fadce,
oznacené dalSim znakem M v tisicindch milimetru bez
desetinné ¢arky a ve sméru pohybu (+) — od osy vietena, beh
programu pokracuje.
M501 Zapnuti uZivatelského Piikazem sepne relé KA 11. Na svorce ¢.169 hlavni
vystupu OUT 1 svorkovnice stroje je napéti 24V DC, které je moZno pouZit
pro ovladani ptidavnych funkci. Celkovy proudovy odbér
vSech uzivatelskych vystupil jsou 2A.
M502 Zapnuti uzivatelského Piikazem sepne relé KA 12. Na svorce ¢.73 hlavni
vystupu OUT 2 svorkovnice stroje je napéti 24V DC, které je mozZno pouZit
pro ovladani pfidavnych funkci. Celkovy proudovy odbér
vSech uzivatelskych vystupt jsou 2A.
M503 Zapnuti uzivatelského Piikazem sepne relé KA 13. Na svorce €.74 hlavni
vystupu OUT 3 svorkovnice stroje je napéti 24V DC, které je moZno pouZit
pro ovladani ptidavnych funkci. Celkovy proudovy odbér
vSech uzivatelskych vystupil jsou 2A.
M504 Zapnuti uzivatelského Prikazem sepne relé KA 14. Na svorce ¢.75 hlavni
vystupu OUT 4 svorkovnice stroje je napéti 24V DC, které je mozno pouZit
pro ovladani ptidavnych funkci. Celkovy proudovy odbér
vSech uzivatelskych vystupt jsou 2A.
M511 Vypnuti uzivatelského Pfikazem vypne vystup OUT 1.
vystupu OUT 1
M512 Vypnuti uzivatelského Pfikazem vypne vystup OUT 2.
vystupu OUT 2
M513 Vypnuti uzivatelského Ptikazem vypne vystup OUT 3.
vystupu OUT 3
M514 Vypnuti uzivatelského Ptikazem vypne vystup OUT 4.
vystupu OUT 4
M521 Zapnuti uzivatelského Tento ptikaz zapind uzivatelsky vystup na urcity casovy
vystupu OUT 1 interval. Doba sepnuti se udava v desetindch vtefiny (bez
desetinné tecky) a je dand hodnotou dal$iho M- kédu, ktery se
uvadi ve stejné programové fadce za kédem M521.
Funkce vystupu je shodnd jako pti pouZiti ptikazu M501.
M522 Zapnuti uzivatelského Tento piikaz zapind uZivatelsky vystup na urcity ¢asovy

vystupu OUT 2

interval. Doba sepnuti se udava v desetinich vtefiny (bez
desetinné tecky) a je dand hodnotou druhého M- kédu, ktery
se uvadi ve stejné programové fadce za kddem M522.
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Funkce vystupu je shodnd jako pii pouziti piikazu M502.

M523 Zapnuti uzivatelského Tento ptikaz zapind uzivatelsky vystup na urcity casovy
vystupu OUT 3 interval. Doba sepnuti se uddva v desetindch vtetiny (bez
desetinné tecky) a je dand hodnotou druhého M- kédu, ktery
se uvadi ve stejné programové fadce za kédem M523.
Funkce vystupu je shodnd jako pfi pouZiti piikazu M503.

M524 Zapnuti uzivatelského Tento ptikaz zapind uzivatelsky vystup na urcity ¢asovy
vystupu OUT 4 interval. Doba sepnuti se udava v desetindch vtefiny (bez
desetinné tecky) a je dand hodnotou druhého M- kédu, ktery
se uvadi ve stejné programové fadce za kédem M524.
Funkce vystupu je shodnd jako pti pouZiti ptikazu M504.

1. M-funkce

Jeden tadek (programovy blok) NC programu miiZe obsahovat az ctyii M-kédy. Vyse uvedené
kédy mohou byt zapsany pouze jako prvni v poradi, tzn. Ze programova fadka mtize obsahovat
pouze jeden z vySe uvedenych M-kédi. M-kédy uvadeéné v programové fadce v poradi 2 — 4
jsou uréeny pouze pro zadavani poloh, rychlosti a pod. jak je vySe uvedeno.

2. M-funkce

NC program miiZze obsahovat dalsi koédy M-funkci oznacenych pismeny A nebo C dle
zakladniho nastaveni systému. Tyto kédy se pouZivaji vyhradné pro nacteni hodnoty thlu
natoceni vietena pfi orientovaném stopu vietena funkci M19 a indexovani vietena funkci M17 a
M18. Hodnota thlu se zaddva v tihlovych stupnich a musi byt uvedena alespon jeden
programovy fadek pfed povelem M19.

Pro indexovani vietena je mozné psat hodnotu natoceni do stejné fadky s povelem M17 nebo
M18.

# - Parametry

V NC programu miiZeme vyuZzivat niZe uvedenych parametrt ke zjisténi stavu urcitého
vstupu stroje. Toto je vyuZivdno pifi spoluprdci s perifernimi zfizenimi (napf.
zasobnikem), kdy na zdkladé€ stavu vstupniho signalu pomoci programovych funkci IF,

GOTO atd. mizeme ¢ast NC programu vynechat nebo vyvolat podprogram.
Mohou se vyuZivat nasledujici parametry.

Signdl od pozadovaného periferniho zatizeni se pfipojuje na

#1016-#1031 Vstup X10-X1F svorku €. 79 hlavni svorkovnice stroje. Uroveil vstupniho
signdlu musi byt 24V DC.

Signdl od pozadovaného periferniho zatizeni se pfipojuje na

#1000-#1015 Vstup X20-X2F svorku €. 80 hlavni svorkovnice stroje. Uroveni vstupniho
signdlu musi byt 24V DC.
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