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MINISTERSTVO SKOLSTVI, OP Vzdélavani

fondvCR EVROPSKA UNIE MLADEZE A TELOVYCHOVY pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI
Projekt: Inovace oboru Mechatronik pro Zlinsky kraj Registraéni ¢islo: C2.1.07/1.1.08/03.0009

POPIS STROJE S500 CNC

Technologické udaje:
Tocny pramér nad suportem
Tocny pramér nad lozem
Prachozi otvor vetene

Tocna délka

Posuvy

Inkrement polohovani

160 mm
200 mm
50 mm
500 mm
0,01 az 5000 mm/min plynule.reg
0,002 mm




Ot&ky vietene 4B&00 ot/min
Vykon motoru 3,2 kW
Ridici systém S 2000 GRAPHIC ( CNC kod dle DIN 66025)

Nastrojova hlava s automatickou vyrnénou:
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Revolverova hlava pro 6 nastrofi ovliadanaridicim systémem
Nastroje pro vnéjSi obrabéni: soustruznické noze s profilerikal 12x12
Nastroje pro vnitini obrabéni:  soustruznické noze gikkem do péiméru 16 mm

Nastroje do vrtaciho skiidla:  do piiméru 10




Strojni klavesnice

1. Spin& START: Zapne vykonovou elektroniku

2. CENTRAL STOP: Havarijni vypnuti, perusi vykon CNC programu a vypne
vykonovou elektroniku.

3. Override: Otocny prvek pro nastaveni relativni rychlosti posuvwzsahu
2-128% programované hodnoty.

4. Start PC: Tlacitko pro start PGidiciho paitace.

5. Kolecko ruénich
posuvi: Posuvy v jednotlivych osach zaalem séizeni nastroje.
PoZadovana osa se voli pomoci PC klavesnice.(nxy,
zvolena osa pak na monitoru blika) &ma velikosti kroku se
provadi pomoci PC klaves,,+" a “-“.

6. -X+X-Z+Z Posuvy v jednotlivych osach X, Z. Zma rychlosti pomalych
posuvi se provadi pomoci PC klaves ,,+* a “-“.

7. . Tlagitko rychloposuvu, jeho stisknuti gigusnym srmrovym
tlacitkem vyvola rychloposuv v daném &m.

8.-S Spusti otéeni wetene / zvysi otky ve snéru CCW. Zadani
otatek lze urychlit pomoci PC klavesy ,,S“. Do editédno pole




9.+S
10. STOP

11. ~TOOL

12. COOL
13. OIL
14. HAND

~ HAND

15. EDIT

16. CORR

17.

18.

. O

se zapiSi poZzadované &g a pomoci tlgitka strojni klavesnice
+S (-S) se keteno na danou hodnotu rogto

Spusti otaeni wetene / zvySi otky ve snéru CW.

Zastavi otéeni wetene a vynuluje otay.

Vymeéna nastroje.
Je nutné saiasre stisknout tl&itko rychloposuvu.

Spusti / zastavitfvod chladici kapaliny.
Zapne / vypne mazani - nevyuzito.
Rezimdwihoftizeni.

Rezim r&nihotizeni s pedvolbou EXEC).
Je nutné satasre stisknout tl&itko rychloposuvu.

Editaéni rezim

Nastaveni korekci.

Najeti do referetnich bodi. Nejdive je nutné zvolit osu
pomoci PC klavesnice (napX"“, zvolena osa pak na monitoru
blika), pak sotasre stisknout tl&itko rychloposuvu a reference.
Stisknuti PC klavesy ,,0“ misto spérsitreference fisluSnou

osu vynuluje.

Kontinualni reZzim. Nastavi prové&d CNC programu
v kontinualnim rezimu

Blok po bloku. Nastavi prové&di CNC programu v reZzimu blok
po bloku.

Start programu. Spusti vykon CNC programu




21. . Stop programu. Zastaebihajici akci.

Zapnuti a vypnuti stroje, bezp€nostni prvky

Stroj se zapinad oténim hlavniho spi@ na skini elektroniky. Poté je mozné pomoci
cerveneho startovaciho titka START PC na strojnim panelu spustdici paitac CNC
systému. Jeho hlavni nd#inuti probiha stefhjako u EZnych PC, stejatak je nutné fed
vypnutim strojgadre ukortit ¢innostridiciho pa@itace, teprve pak Ize vypnout napajeni.

Strojni funkce se spougit pomoci strojni klavesnice umésié na strojnim panelu, funkce
fidiciho pditate se ovladaji pomoci jomyslové PC klavesnice s vestaym touchpadem.
Ridici program CNC systému se spousti pomoci odpgiei ikony na zakladni ploSe
monitoru.

Silova ¢ést stroje se zapina zelenym spém START na strojnim panelu, vypinadbu
cervenym spingem CENTRAL STOP nebo hlavim spéem na skini elektroniky, v tomto
piipadt az poifadném ukodeni ¢innosti fidiciho pditace, pokud se nejedna o vypnuti
V nouzove situaci.

Ochranny kryt pracovniho prostoru je za normalmi&olnosti blokovan, jeho otéeni je
povoleno pouze, kdyzehi Fidici paitag, je spusdtna silovacast stroje a nelii vieteno. B
oteweni krytu je blokovano spugti vietene, posuvy zacalem séizeni nastraj se provadji
pomoci oténého kol€ka ruiniho posuvu.

Pokud se oté vieteno, je blokovano otésni krytu. Pokud seigteno neoté, vede otekeni
krytu k okamzitému zablokovani vSech posavzastaveni CNC programu.

Za normalnich okolnosti sé¢eteno vypina pomoci tiidtka STOP strojni klavesnicegh CNC

programu se ierusuje nebo uk@uje pomoci tlaitka - piipadre PC klavesyF12.
V piipact nouzoveho stavu je vSak mozné pouEtveny spind CENTRAL STOP na
strojnim panelu, ktery zajisti zastaveretene posuvu, ukéeni vykonu CNC programu a
vypnuti silovécasti stroje. V kritické situaci je sam@jmeé mozné stroj vypnutim i ot@nim
hlavniho spin& na skini elektroniky.

Poznamka: V piipact pouziti vypinge CENTRAL STOP je nové spési silovécasti stroje
mozné az po uité prodle, bezprosedni zapnuti silovéasti v dol jejiho vybijeni nize
vést k poSkozenigkterych komponerit

Vypina® CENTRAL STOP je po stisknuti aretovan v aktivnigze, ged novym spughim
silovécasti je nutné jej mirnym poatenim uvolnit.




Ruéni rizeni

RezZimru éniho Fizenise voli tl&tkem HAND strojni klavesnice nebo kombinace PC klaves
Ctrl-R . Po nastaveni rezimudihofizeni |ze stroj ovladatipmo ze strojni klavesnice.

Stisknuti rtkteré ze srrovych klaves provede jeden krok kiggusném srru. Podrzime i
zvolenou klavesu, dochazi k pomalému plynulému yoskonstantni rychlosti. Rychlost
posuvu lze rénit pomoci PC klaves ,,+“ a ,-“. Rychloposuv se ivebwasnym stisknutim

klavesy rychloposuv. a rislusné srerove Sipky.

Kole¢ko ruénich posuvi slouzi k provaghi jemnych posuv nezbytnych nafklad pro
sdizeni nastrdj. Posuvy provaghé pomoci réniho kole&ka nejsou na rozdil od ostatnich
posuvi blokovany otetenym krytem. PozZadovana osa se voli pomoci PC fdee
(nap.,, X", zvolena osa pak na monitoru blika), &ma velikosti kroku se provadi pomoci PC

klaves ,,+“ a -“.

Tlagitko +S strojni klavesnice spoustietenove snéru CW, tl&itko —S spousti ve stru
CCW. Pokud se teteno jiz otéi, stisknuti tlgitka +S nebo —S slouzi ke zvySovani /
snizovani otéek. Zadani otgek lze urychlit pomoci PC klavesy S. Do editdho pole se
zapisSi pozadované ¢y a pomoci tlaitka strojni klavesniceS (-S) se \eteno na danou

hodnotu roztei.

Reference se voli pomoci PC klavesyiplusné osy (tj. X nebo Z), nasledsowtasnym

stisknutim strojnich klaves pro referenci a ryclolsyv

. Nulovani souradnic se provadi

podobr, po vollE osy vSak std stisknout PC klavesu ,,0".

Tlagitko COOL strojni klavesnice zapina / vypiné&erpadlo chlazeni. Automatickou
vymeénou nastroje lze vyvolat sodasnym stisknutim tidtka TOOL a tla&itka pro

rychloposm. strojni klavesnice.

Kontinualni CNC rizeni

ReZzim CNC rizeni — Kontinualni se voli tl&itkem

strojni klavesnice nebo kombinaci

PC klave<Ctrl-N. Systém zobrazi aktualni sadnice, otéky vietene, aktualniislo nastroje,

stav chlazeni a dalSi udaje.

Spuséni CBC programu se provede strojni kléve.. Klévesa. prerusi h CNC
programu. Pokr&ovat lze stisker., kléves’ béh programu uko#i.

Systém lIze kdykoliv fepnout do rezimu blok po bloku pomm, nebo kombinaci PC
klavesCtrl-B, zpet do rezimu grafické simulace se dostanete kombir@cklaves

Ctrl-G.




Blok po bloku

ReZimCNC ¥izeni — Blok po blokuse voli tI&itkemm strojni klavesnice nebo kombinaci
PC klave<Ctrl-B . Systém zobrazi aktualni dadnice, otéky vietene, aktualnfislo nastroje,
stav chlazeni a dalSi udaje.

Spuséni CNC programu se provede strojni kléve.. Vzdy po vykonani jednoho bloku

se t&h programu perusi. Pokréovat Ize stisker., klévesl béh programu ukoti.
N

Systém lze kdykoliv fepnout do rezimu kontinualnihg@zeni pomoc nebo kombinaci
PC klave<Ctrl-N , zpet do rezimu grafické simulace se dostanete kombiRadklaves
Ctrl-G .

Béh CNC programu

Po stisknuti strojni kléves. automaticky proéhne test programu. Je provedena
syntakticka kontrola jednotlivych funkci a hodnotkterych adres.

V piipact bezchybného vysledku testuc¢ma vykonavani programu. Na monitoru jsou
pribéZn¢ zobrazeny absolutni hodnoty $adnic nastroje, ot&ky vietene afislo néstroje.
Soutasre je zobrazeno nastaveni systému:

programovani absolutni ABS nebiirpstkové INC
posuv v mm/min. nebo v mm/ot.
stav strojnich funkci

Po ukorteni kazdého bloku je zvyragm novy blok, ktery bude vykonavan. Kontextova
napow¥da zobrazuje jeho vyznam.

Vykonané bloky rotuji postugrsmérem nahoru. Systém ro¥h detekuje chyby, které nebylo
mozné odhalit syntaktickou kontrolou Mipehu testu (naipklad nespravé zvolené otéky
vietene aj.).

PreruSeni Bhu programu blok po bloku se provadi stisknutl’mjstrklévesy.. Opstovné
spuséni se voli pomom., kléves’ zpasobi gedtasné ukodeni programu.




HHAVARIINI ZASTAVEN| STROJE!

V rezimu k&h programu (kontinualnim i po blocich) je mozn@jskdykoli zastavit stisknutim
cerveného tlaitka CENTRAL STOP nebo PC klavesk12. Stejnym zjgsobem lze zastavit i
najezd do referamich bodi




