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POPIS STROJE S500 CNC 
 

 

 
 
 

 

Technologické údaje: 

Točný průměr nad suportem                         160 mm 

Točný průměr nad ložem                               200 mm 

Průchozí otvor vřetene                                     50 mm 

Točná délka                                                    500 mm 

Posuvy                                                                0,01 až 5000  mm/min plynule reg. 

Inkrement polohování                                        0,002 mm 



Otáčky  vřetene                                          40 až 3600 ot/min 

Výkon motoru                                             3,2 kW 

Řídící systém                                              S 2000 GRAPHIC  ( CNC kód dle DIN 66025) 

 

Nástrojová hlava s automatickou výměnou: 
 
 
 

 
 
 
Revolverová hlava pro 6 nástrojů ovládaná řídícím systémem 
 
Nástroje pro vnější obrábění:       soustružnické nože s profilem dříku 12x12 
 
Nástroje pro vnitřní obrábění:     soustružnické nože s dříkem do průměru 16 mm 
 
Nástroje do vrtacího sklíčidla:     do průměru 10  



Strojní klávesnice  
 
 
 

 
 
 
 
 
1.  Spínač START:               Zapne výkonovou elektroniku 
 
2. CENTRAL STOP: Havarijní vypnutí, přeruší výkon CNC programu a vypne 

výkonovou elektroniku. 
 
3. Override: Otočný prvek pro nastavení relativní rychlosti posuvu v rozsahu 

2-128% programované hodnoty. 
 
4. Start PC: Tlačítko pro start PC řídicího počítače. 
 
5. Kolečko ručních 
    posuvů: Posuvy v jednotlivých osách za účelem seřízení nástroje. 

Požadovaná osa se volí pomocí PC klávesnice (např.: „X“, 
zvolená osa pak na monitoru bliká) změna velikosti kroku se 
provádí pomocí PC kláves,,+“ a “-“. 

 
6. -X +X –Z +Z Posuvy v jednotlivých osách X, Z. Změna rychlosti pomalých 

posuvů se provádí pomocí PC kláves ,,+“ a “-“. 
 

7.  Tlačítko rychloposuvu, jeho stisknutí s příslušným směrovým 
tlačítkem vyvolá rychloposuv v daném směru. 

 
8. -S Spustí otáčení vřetene / zvýší otáčky ve směru CCW. Zadání 

otáček lze urychlit pomocí PC klávesy ,,S“. Do editačního pole 
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se zapíší požadované otáčky a pomocí tlačítka strojní klávesnice 
+S (-S) se vřeteno na danou hodnotu roztočí. 

9. +S Spustí otačení vřetene / zvýší otáčky ve směru CW. 
 
10. STOP Zastaví otáčení vřetene a vynuluje otáčky. 
 
11.  ~ TOOL Výměna nástroje. 
 Je nutné současně stisknout tlačítko rychloposuvu. 
 
12. COOL Spustí / zastaví přívod chladící kapaliny. 
 
13. OIL Zapne / vypne mazání - nevyužito. 
 
14. HAND                             Režim ručního řízení. 
 
~ HAND Režim ručního řízení s předvolbou (EXEC). 
 Je nutné současně stisknout tlačítko rychloposuvu. 
 
15. EDIT Editační režim 
 
16. CORR Nastavení korekcí. 

17.    Najetí do referenčních bodů. Nejdříve je nutné zvolit osu 
pomocí PC klávesnice (např.,,X“, zvolená osa pak na monitoru 
bliká), pak současně stisknout tlačítko rychloposuvu a reference. 
Stisknutí PC klávesy ,,0“ místo spuštění reference příslušnou 
osu vynuluje.  

 

18.   Kontinuální režim. Nastaví provádění CNC programu 
v kontinuálním režimu 

 

19.   Blok po bloku. Nastaví provádění CNC programu v režimu blok 
po bloku. 

 

20.   Start programu. Spustí výkon CNC programu 

 



21.                              Stop programu. Zastaví probíhající akci. 

 

 
Zapnutí a vypnutí stroje, bezpečnostní prvky 
 
Stroj se zapíná otáčením hlavního spínače na skříni elektroniky. Poté je možné pomocí 
červeného startovacího tlačítka START PC na strojním panelu spustit řídící počítač CNC 
systému. Jeho hlavní naběhnutí probíhá stejně jako u běžných PC, stejně tak je nutné před 
vypnutím stroje řádně ukončit činnost řídícího počítače, teprve pak lze vypnout napájení. 
 
Strojní funkce se spouštějí pomocí strojní klávesnice umístěné na strojním panelu, funkce 
řídícího počítače se ovládají pomocí průmyslové PC klávesnice s vestavěným touchpadem. 
Řídící program CNC systému se spouští  pomocí odpovídající ikony na základní ploše 
monitoru. 
 
Silová část stroje se zapíná zeleným spínačem START na strojním panelu, vypíná buď 
červeným spínačem CENTRAL STOP nebo hlavím spínačem na skříni elektroniky, v tomto 
případě až po řádném ukončení činnosti řídícího počítače, pokud se nejedná o vypnutí 
v nouzové situaci. 
 
Ochranný kryt pracovního prostoru je za normálních okolností blokován, jeho otevření je 
povoleno pouze, když běží řídící počítač, je spuštěná silová část stroje a neběží vřeteno. Při 
otevření krytu je blokováno spuštění vřetene, posuvy za účelem seřízení nástrojů se provádějí 
pomocí otočného kolečka ručního posuvu. 
 
Pokud se otáčí vřeteno, je blokováno otevření krytu. Pokud se vřeteno neotáčí, vede otevření 
krytu k okamžitému zablokování všech posuvů a zastavení CNC programu. 
 
Za normálních okolností se vřeteno vypíná pomocí tlačítka STOP strojní klávesnice, běh CNC 

programu se přerušuje nebo ukončuje pomocí tlačítka , případně PC klávesy F12. 
V případě nouzového stavu je však možné použít červený spínač CENTRAL STOP na 
strojním panelu, který zajistí zastavení vřetene posuvu, ukončení výkonu CNC programu a 
vypnutí silové části stroje. V kritické situaci je samozřejmě možné stroj vypnutím i otočením 
hlavního spínače na skříni elektroniky. 
 
Poznámka: V případě použití vypínače CENTRAL STOP je nové spuštění silové části stroje 
možné až po určité prodlevě, bezprostřední zapnutí silové části v době jejího vybíjení může 
vést k poškození některých komponentů. 
 
Vypínač CENTRAL STOP je po stisknutí aretován v aktivní poloze, před novým spuštěním 
silové části je nutné jej mírným pootočením uvolnit. 
 
 

 



Ruční řízení 
 
Režim ručního řízení se volí tlačítkem HAND  strojní klávesnice nebo kombinace PC kláves 
Ctrl-R . Po nastavení režimu ručního řízení lze stroj ovládat přímo ze strojní klávesnice. 
 
Stisknutí některé ze směrových kláves provede jeden krok v příslušném směru.  Podržíme li 
zvolenou klávesu, dochází k pomalému plynulému posuvu konstantní rychlostí. Rychlost 
posuvu lze měnit pomocí PC kláves ,,+“ a „-“. Rychloposuv se volí současným stisknutím 

klávesy rychloposuvu  a příslušné směrové šipky. 
 
Kolečko ručních posuvů slouží k provádění jemných posuvů nezbytných například pro 
seřízení nástrojů. Posuvy prováděné pomocí ručního kolečka nejsou na rozdíl od ostatních 
posuvů blokovány otevřeným krytem. Požadovaná osa se volí pomocí PC klávesnice 
(např.,,X“, zvolená osa pak na monitoru bliká), změna velikosti kroku se provádi pomocí PC 
kláves ,,+“ a „-“. 
 
Tlačítko +S strojní klávesnice spouští vřeteno ve směru CW, tlačítko –S spouští ve směru 
CCW. Pokud se vřeteno již otáčí, stisknutí tlačítka +S nebo –S slouží ke zvyšování / 
snižování otáček. Zadání otaček lze urychlit pomoci PC klávesy S. Do editačního pole se 
zapíší požadované otáčky a pomocí tlačítka strojní klávesnice +S (-S) se vřeteno na danou 
hodnotu roztočí. 
 
Reference se volí pomocí PC klávesy příslušné osy (tj. X nebo Z), následně současným 

stisknutím strojních kláves pro referenci a rychloposuv . Nulování souřadnic se provádí 
podobně, po volbě osy však stačí stisknout PC klávesu „0“. 
 
Tlačítko COOL  strojní klávesnice zapíná / vypíná čerpadlo chlazení. Automatickou 
výměnou nástroje lze vyvolat současným stisknutím tlačítka TOOL  a tlačítka pro 

rychloposuv  strojní klávesnice. 

 
 
Kontinuální CNC řízení 
 
 

Režim CNC řízení – Kontinuální se volí tlačítkem  strojní klávesnice nebo kombinací 
PC kláves Ctrl-N. Systém zobrazí aktuální souřadnice, otáčky vřetene, aktuální číslo nástroje, 
stav chlazení a další údaje. 

Spuštění CBC programu se provede strojní klávesou . Klávesa  přeruší běh CNC 

programu. Pokračovat lze stiskem , klávesa  běh programu ukončí. 

Systém lze kdykoliv přepnout do režimu blok po bloku pomocí , nebo kombinací PC 
kláves Ctrl-B, zpět do režimu grafické simulace se dostanete kombinací PC kláves  
Ctrl-G. 

 
 



Blok po bloku 
 
 

Režim CNC řízení – Blok po bloku se volí tlačítkem  strojní klávesnice nebo kombinací 
PC kláves Ctrl-B . Systém zobrazí aktuální souřadnice, otáčky vřetene, aktuální číslo nástroje, 
stav chlazení a další údaje. 

Spuštění CNC programu se provede strojní klávesou . Vždy po vykonání jednoho bloku 

se běh programu přeruší. Pokračovat lze stiskem , klávesa  běh programu ukončí. 

Systém lze kdykoliv přepnout do režimu kontinuálního řízeni pomocí  nebo kombinací 
PC kláves Ctrl-N , zpět do režimu grafické simulace se dostanete kombinací Pc kláves  
Ctrl-G . 
 
 

 
Běh CNC programu 
 

Po stisknutí strojní klávesy  automaticky proběhne test programu. Je provedena 
syntaktická kontrola jednotlivých funkcí a hodnoty některých adres. 
 
V případě bezchybného výsledku testu začne vykonávání programu. Na monitoru jsou 
průběžně zobrazeny absolutní hodnoty souřadnic nástroje, otáčky vřetene a číslo nástroje. 
Současně je zobrazeno nastavení systému: 
 
programování absolutní ABS nebo přírůstkové INC 
posuv v mm/min. nebo v mm/ot. 
stav strojních funkcí 
 
Po ukončení každého bloku je zvýrazněn nový blok, který bude vykonáván. Kontextová 
nápověda zobrazuje jeho význam. 
 
Vykonané bloky rotují postupně směrem nahoru. Systém rovněž detekuje chyby, které nebylo 
možné odhalit syntaktickou kontrolou v průběhu testu (například nesprávně zvolené otáčky 
vřetene aj.). 
 

Přerušení běhu programu blok po bloku se provádí stisknutím strojní klávesy . Opětovné 

spuštění se volí pomocí , klávesa  způsobí předčasné ukončení programu. 
 
 

 
 
 
 
 



!!HAVARIJNÍ ZASTAVENÍ STROJE!! 
 
V režimu běh programu (kontinuálním i po blocích) je možné stroj kdykoli zastavit stisknutím 
červeného tlačítka CENTRAL  STOP nebo PC klávesy F12. Stejným způsobem lze zastavit i 
nájezd do referenčních bodů 


