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Programovani smart.Turn a
DIN PLUS

Tato prirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v soustruznickych
fidicich systémech od nasledujicich Cisel verzi NC-softwaru.

Rizeni Verze NC-softwaru

MANUALplus 620 (HEROS 5) 548430-02

MANUALplus 620E (HEROS 5) 548431-02

CNC PILOT 640 (HEROS 5) 688946-02

CNC PILOT 640E (HEROS 5) 688947-02

Pismeno E znaci exportni verzi fizeni. Pro exportni verze fizeni plati
nasledujici omezeni:

Simultanni linearni pohyby az do 4 os

HEROS 5 oznacuje novy operacéni systém fidicich systémd,
zalozenych na HSCI.

Obsluha stroje a programovani cykll jsou vysvétlené v pfiruckach pro
uzivatele ,MANUALDplus 620 (obj. €. ID 634 864-xx) a ,CNC PILOT
640 (obj. €. ID 730 870-xx). Pokud tyto pfirucky potfebujete, obratte
se prosim na firmu HEIDENHAIN.

Vyrobce stroje pfizplsobuje vyuzitelny rozsah funkci Fidiciho systému
prislusnému stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v této
priru€ce popsany i funkce, které v kazdém Ridici systém nemusi byt k
dispozici.

Ridici systémTakové S-funkce (Specialni funkce), které nebyvaji
instalovany na kazdém stroji, jsou napfiklad:

polohovani vietena (M19) a pohanény nastroj
obrabéni v ose C nebo Y

Spojte se prosim s vyrobcem vaseho stroje, abyste se seznamili s
individualni podporou stroje vybaveného timto fizenim.

Mnozi vyrobci strojl i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kurzy. U€ast na takovychto kurzech se doporucuje proto, abyste se co
mozZné nejintenzivné&ji seznamili s funkcemi Ridici systém.
HEIDENHAIN nabizi programovaci pracovisté Datapilot pro PC,
pfimo uréené pro pfisludny Fidici systém. Tento software DataPilot je
vhodny zejména pro pouziti v dilné v blizkosti stroje, pro kancelar
mistra, pro pfipravu vyroby a ke Skoleni. DataPilot se pouziva na PC
s operacnim systémem WINDOWS.

Programovaci

pracovisté NC-software

Rizeni

MANUALplus 620 DataPilot MP620 634132-06

CNC PILOT 640 DataPilot CP640 729666-02




Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém MANUALplus 620, CNC PILOT 640 odpovida tfidé A
podle EN 55022 a je uréen pfedevsim k provozu v prdmyslovém
prostiedi.

Pravni upozornéni

Tento produkt pouziva Open Source Software. DalSi informace
naleznete v fidicim systému pod

Provozni rezim Organizace
Druha lista softtlacitek
Softtlagitko UPOZORNENI OHLEDNE LICENCE

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640



Nové funkce softwaru 54843x-01 a 688946-01

Na strojich s B-osou je nyni také mozné vrtani a frézovani v roving,
jez lezi Sikmo v prostoru. Navic mGzete pouzit nastroje B-osy pfi
soustruzeni jesté flexibilngji (viz ,Naklopena rovina obrabéni” na
strané 568).

V fizeni je nyni k dispozici fada cykl( dotykové sondy pro rizné
aplikace (viz ,Obecné poznamky o cyklech dotykové sondy
(volitelny software)” na strané 432):

Kalibrace spinaci dotykové sondy
Mé&feni kruznice, vysec€e kruznice, uhlu a poloha C-osy
Kompenzace orovnani
Jednobodové, dvoubodové méreni
Hledani diry nebo ¢epu
Nastaveni nulového bodu v ose Z nebo C
Automatické méfeni nastroje
Nova funkce TURN PLUS automaticky vytvofi z uréeného poradi

obrabéni NC-programy pro soustruzeni a frézovani (viz ,Provozni
rezim TURN PLUS” na strané 536).

S funkci G940 je mozné nechat vypocitat délky nastroju v
definované pozici B-osy (viz ,Automaticky pfepocet proménnych
G940” na strané 375).

Pro obrabéni, které vyZzaduje pfepnuti dilce, se mize s G44
definovat délici bod v popisu obrysu (viz ,Délici bod G44” na strané
215).

Funkci G927 mUzete prepocitat délky nastroju (B-osa = 0) v
referencni poloze (viz ,Pfevod délek G927” na strané 375).
Zapichy definované s G22, Ize obrabét s novym cyklem 870
Zapichovani ICP (viz ,Unit ,Zapichovani ICP*” na strané 75).



Nové funkce softwaru 68894x-02 a 54843x-02

V ICP byla zavedena pfidavna funkce ,Posunout nulovy bod” (viz
Pfiru¢ka pro uzivatele)

V ICP-obrysech Ize nyni pomoci zadavaciho formulare vypocitat
licované rozméry a vnitfni zavity (viz Pfiru¢ka pro uzivatele)

V ICP byla zavedena pfidavna funkce ,Duplikovat linearné, kruhové
a Zrcadlit” (viz PFirucka pro uzivatele)

Systémovy €as se nyni mize nastavit v zadavacim formulafi (viz
Pfiruc¢ka pro uzivatele)

Upichovaci cyklus G859 byl rozsifen o parametry K, SD a U (viz
PFirucka pro uzivatele)

U ICP-upichovani se muze definovat uhel najeti a odjeti (viz
Pfiru¢ka pro uzivatele).

S TURN PLUS mUzete nyni vytvaret také programy pro obrabéni s
protivietenem a pro slozené nastroje (viz ,Kompletni obrabéni s
TURN PLUS” na strané 563)

Ve funkci G797 Frézovani ploch se mize nyni také zvolit frézovany
obrys (viz ,Frézovani ploch na ¢ele G797” na strané 345)

Funkce G720 byla rozsifena o parametr Y (viz ,Synchronizace
vieten G720” na strané 380)

Funkce G860 byla rozsifena o parametry O a U (viz ,Zapichovani
G860” na strané 273)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640






O této prirucce
Dale najdete seznam symbolU, které se v této pfiru€ce pouzivaji

Tento symbol vam ukazuje, ze u popsané funkce se musi
@ dodrzovat zvlastni pokyny.

Tento symbol vam ukazuje, ze pfi pouziti popsané funkce
dochazi k nasledujicim rizikdim:
Rizika pro obrobek
Rizika pro upinky
Rizika pro nastroj
Rizika pro stroj
Rizika pro obsluhu

Tento symbol vam ukazuje, Zze popsané funkce musi
@ vyrobce vaseho stroje pfizpusobit. Popsané funkce proto
mohou pUsobit u jednotlivych stroju rozdilné.

Tento symbol vam ukazuje, ze podrobny popis funkce
najdete v jiné pfirucce pro uzivatele.

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace. Pomozte nam
pfitom a sdélte nam prosim vase navrhy na zmény na tuto e-mailovou
adresu: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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1.1 Programovani smart.Turn a DIN

Ridici systém podporuje tyto varianty NC-programovani:

Obvyklé programovani podle DIN: Obrabéni dilce programujete
pomoci pfimych a kruhovych pohyb(l a jednoduchych cykla
soustruzeni. Pouzijte editor smart.Turn v rezimu DIN/ISO.
Programovani DIN PLUS: Geometricky popis obrobku a obrabéni
jsou od sebe oddéleny. Naprogramujete obrys neobrobeného
polotovaru a hotového obrobku a pak dilec obrobite cykly
soustruzeni vztazenymi k tomuto obrysu. Pouzijte editor smart.Turn
v rezimu DIN/ISO.

Programovani smart.Turn: Geometricky popis obrobku a obrabéni
jsou od sebe oddéleny. Programujete obrys polotovaru a hotového
dilce a programujete obrabéci bloky jako UNITs. Pouzijte editor
smart.Turn v rezimu UNIT.

Zda pouzijete ,obvyklé programovani podle DIN*, ,programovani DIN
PLUS" nebo ,programovani smart.Turn“ mazete rozhodnout podle
dané ulohy a slozitosti obrabéni. VSechny tfi uvedené zpusoby
programovani miizete kombinovat v jednom NC-programu.

PFi programovani DIN PLUS a smart.Turn mGzete obrysy graficky
popisovat interaktivné s ICP. ICP ulozi tyto popisy obrys( jako G-
pfikazy do NC-programu.

Paralelni prace: Mezitim co editujete a testujete programy, mize
soustruh provadét jiny NC-program.

Sledovani obrysu

U programu DIN PLUS a smart.Turn vyuziva Ridici systém Sledovani
obrysi. Pritom Ridici systém vychazi z neobrobeného polotovaru a v
tzv. ,sledovani obrysu® bere v Gvahu kazdy fez a kazdy cyklus. Tim je
v kazde situaci obrabéni znam ,aktualni obrys obrobku®. Na zakladé
»Sledovaného obrysu“ optimalizuje Ridici systém pfijezdové a
odjezdové drahy a zabrariuje tzv. fezlm naprazdno.

Sledovani obrysu se provadi pouze u soustruzenych obrysu, pokud byl
naprogramovany polotovar. Provadi se také u ,Pomocnych obrysa*.
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Strukturovany NC-program

Programy smart.Turn a DIN PLUS jsou roz¢lenéné na pevné useky. U
nového NC-programu se nasledujici Useky programu zakladaji
automaticky:

W Zahlavi programu: Obsahuje informace o pouzitém materialu,
mérnych jednotkach ale i dalSi organiza¢ni Udaje a sefizovaci
informace ve formé komentare.

= Upinadla: Popis upinani obrobku.

W Polotovar: Zde se ulozi polotovar. Programovani polotovaru
aktivuje sledovani obrysu.

" Hotovy obrobek: Zde se ulozi hotovy dilec. Doporuéuje se popsat
kompletni obrobek jako hotovy dilec. Units, popf. obrabéci cykly pak
odkazuji s NS a NE na obrabénou oblast obrobku.

= Obrabéni: Programujte jednotlivé obrabéci operace s UNITs, popf.
s cykly. V programu smart.Turn zac¢ina obrabéni s unit Start (Start-
Unit) a kon¢i s unit Konec (End-Unit).

= Konec: Oznacuje konec NC-programu.

V pfipadé potreby, napf. pfi praci s osou C nebo pfi pouziti

programovani proménnych, doplfite dalSi useky programu.

K popisu obrysl polotovard a hotovych dilct pouzivejte
@ ICP (Interaktivni programovani obrysu).
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1.1 Programov

Linearni a rotac¢ni osy

Hlavni osy: Udaje soufadnic pro osy X, Y a Z se vztahuji k nulovému
bodu obrobku.

Osa C jako hlavni osa:

Uhlové udaje se vztahuiji k ,nulovému bodu osy C*.
Obrysy v ose C a obrabéni v ose C:

Soufadnicové udaje na €elni/zadni strané se uvadegji v
kartézskych soufadnicich (XK, YK) nebo v polarnich soufadnicich
X, C)

Souradnicové udaje na ploSe plasté se uvadéji v polarnich
souradnicich (Z, C). Namisto "C" Ize pouzit pfimkovy rozmér CY

("rozvinuti plasté" na referencnim prdméru).

Editor smart.Turn bere v Uvahu pouze pismena adres
@ konfigurovanych os.

Mérné jednotky

NC-programy mizete psat,,metricky“ nebo v ,palcich®. Mérna jednotka

se definuje v poli¢ku ,,Jednotky* (Viz ,Cast ZAHLAVI PROGRAMU” na

strané 45.).

@ Je-li mérna jednotka jednou definovana, nelze ji jiz ménit.
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Prvky NC-programu

NC-program tvofi tyto prvky:
Néazev programu
Identifikatory ¢asti programu
Units
NC-bloky
Pfikazy pro strukturovani programu
Bloky s komentafem
Nazev programu zacina znakem "%", po némz nasleduje az 40 znaku

(Cislic, velkych pismem nebo " ", Zadné hacky nebo €arky ani
prehlasky) a pfipona "nc" pro hlavni programy, resp. "ncs" pro

podprogramy. Jako prvni znak se pouzije Cislice nebo velké pismeno.

Identifikatory ¢asti programu: Zakladate-li novy NC-program, jsou
identifikatory €asti (Usekd) programu jiz pfedem zapsany. Podle
potfeby muzete dalSi ¢asti pfipojovat nebo zapsané identifikatory
smazat. NC-program musi obsahovat minimainé identifikatory ¢asti
OBRABENI a KONEC.

UNIT (Jednotka) za€ina s timto kli€ovym slovem, nasleduje
identifikace této Unit (ID“G...“). Na dalSich fadkach jsou uvedené
funkce G, M a T tohoto obrabéciho bloku. Unit konéi s
END_OF_UNIT, nasledovanym kontrolnim Cislem.

NC-bloky zacinaji pismenem ,N“ nasledovanym Cislem bloku (max. 5
Cislice). Cisla blokd nemaji zadny vliv na prabéh programu. Slouzi
pouze k oznaceni NC-bloku.

NC-bloky Usekd (8asti) ZAHLAVI PROGRAMU a REVOLVEROVA
HLAVA nejsou zapojeny do organizace ¢isel bloku editoru.

Ke strukturovani programu muzete vyuzivat vétveni programu,
opakovani programu a podprogramy (napfiklad: Obrabéni za¢atku
/ konce tyce, atd.).

Vstupy a vystupy: ,Vstupy“ (zadanimi) ovliviiujete prabéh NC-
programu. "Vystupy" informujete obsluhu stroje. PFiklad: Obsluha
stroje se vyzve, aby pfekontrolovala méfici body a aktualizovala
korekéni hodnoty.

Komentare jsou uzavieny v ,[...]*. Stoji bud' na konci NC-bloku nebo
samostatné ve vlastnim NC-bloku. Klavesovou zkratkou CTRL + K
prevedete existujici vétu na komentar (a naopak).

Jako komentaF se mize dat do zavorek i nékolik fadek programu. K
tomu oteviete komentar obsahujici znak “[,, a ukoncete oblast dalSim
komentafem obsahujicim ,]*.
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1.2 smart.Turn editor

Struktura nabidky

V editoru smart.Turn mate k dispozici nasledujici editacni rezimy:

Unit-programovani (standard)
Rezim DIN/ISO (DIN PLUS a DIN 66025)

Na obrazku vpravo je zobrazena struktura nabidky editoru smart.Turn.
Mnohé body nabidky se pouZivaji v obou rezimech. V oblasti
programovani geometrie a obrabéni se nabidky liS§i. Namisto bodu
nabidky ,ICP“ a ,Units* se zobrazi v rezimu DIN/ISO body nabidky
,Geo(metrie)* a ,,Obr(abéni)* (viz obrazky nize). Pfepinani editaéniho
rezimu se provadi softtlacitkem.

DIN/ISO Pfrepinani mezi rezimy UNIT a DIN/ISO

Méd

Ve zvlastnich pfipadech pfechazite do rezimu textového editoru,

abyste mohli editovat jednotlivé znaky bez kontroly syntaxe. Nastaveni

se provadi v bodu nabidky ,Konfigurace / Rezim zadavani*.

S popisem funkci se seznamite v dalSich kapitolach:
Spolecné pouzivané body nabidky: Viz ,Struktura nabidky” na
strané 36.
Funkce ICP: Kapitola 5 v PFiru¢ce pro uzivatele

Units pro soustruzeni a obrabéni v ose C: Viz ,smart.Turn UNITS”
na strané 55.

Units pro obrabéni v ose Y: Viz ,smart.Turn-Units pro osu Y” na
strané 159.

G-funkce pro soustruzeni a obrabéni v ose C (geometrie a
obrabéni): Viz ,Programovani podle DIN” na strané 181.

G-funkce pro obrabéni v ose Y (geometrie a obrabéni): Viz ,DIN-
programovani pro osu Y” na strané 483.
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Gemeinsam
genutzte
Men(ipunkte

Prog

Vorsp
Goto
Konfig
Sonst
Extras
Grafik

DIN/ISO

Modus
UNIT-Modus DIN/ISO-Modus)
Hauptmenti Hauptmenu

d i ] a Geo Bea
( eIl ] ( UNIT=-Ment ] ( GEDme(HEMEI’IU) (Bezrheltung&Msnﬂj

3) stroj ] © snazt.Tum W P Editor nistrojn | [B) |
SHProg FHlav. 4fi1cP #Hunits» JiiGoto e Konfig FHostat. dfiNavic 3 Grafika
exanple.nc | 1 1 | | |
Zexample.nc "TURN_V1.0" j
PROGRAMMKOPF

Aluniniun
MIERKSTUECK Exanple :'[T;ﬂl
#FIRMA HEIDENHAIN J
#AUTOR Hustermann
HEINHELT METRIC

Kanal 1

REVOLVER
1 ID"001"

T2.0 ID"NC-Anbohrer"

T2.1 ID"Entgrater Mantel"
T2.2 ID"Fraesstift_2"

T3 1D"003"

T4 ID"Bohrer 5,2mm"

5 ID"Gewinde Aussen”
16 ID"GWB/M6/ang" [—
8 ID"Fraeser Di6mn" service |

T10 ID"Fraeser D6mm"
T12 ID"Entgraten M"

e )

TNC: \nc_prog\ncps\exanple.nc

© K Zngnit Spusteéni DIN/ISO
:>‘£‘\ TP konturu| progranu ‘ ‘ Méd (=N
) stroj ] © smazt.Tum W 1) Editor nistroji | |
jij jijIlmka JuK:uz uﬂvar J-JCelo jﬂPavzch JJJIE)P jngauc JuGrahka u—f?l
exanple.nc | 1 1 |
Zexample.nc "TURN_V1.6" j
PROGRAMMKOPF
#MATERTAL Aluminiun
#ERKSTUECK Example
#FIRMA HEIDENHAIN J
#AUTOR Mustexnann
HEINHELT METRIC

Kanal 1
REVOLVER
T D"001"

T2.0 ID"NC-Anbohrer"

T2.1 ID"Entgrater Mantel"
T2.2 ID"Fraesstift 2"

T3 1D"003"

T4 ID"Bohrer 5,2mm"

5 ID"Gewinde Aussen"
6 ID"GHB/M6/ang" >
8 ID"Fraeser D16mn" service |

T10 ID"Fraeser D6mm"
T12 ID"Entgraten M"

e PG

TNC: \nc_prog\ncps\exanple.nc

ORE |

Spusteni
progranu

DIN/ISO
e [

it
ntury
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Paralelni editace

V editoru smart.Turn muZete souc¢asné otevfit az 6 NC-programu.
Editor ukazuje nazvy otevienych program0 v listé zalozek. Pokud jste
NC-program zménili, tak editor ukazuje nazev programu ¢ervenym
pismem.

Ve smart.Turn mazZete programovat a pfitom stroj mize zpracovavat
program v automatickém rezimu.

kazdé zméné provozniho rezimu.

Program bézici v automatickém provozu je pro editaci
zablokovany.

@ Editor smart.Turn ulozi vSechny oteviené programy pfi

Co je na obrazovce

—

LiSta nabidek

LiSta NC-programu s nazvy nahranych NC-programu. Navoleny
program je oznacen.

Okno programu

Zobrazeni obryst nebo velké okno programu
Softtlacitka

Stavovy fadek

N

(=223, I~ )

Volba funkci editoru

Funkce editoru smart.Turn jsou rozdéleny do ,hlavni nabidky*“ a
nékolika ,dalSich Urovni nabidek®.

Do téchto dalSich Urovni se dostanete:

navolenim pfislusnych poloZek nabidek
napolohovanim kurzoru do €asti (Useku) programu

Nadfizenou nabidku dosahnete:

stisknutim klavesy ESC
stisknutim bodu nabidky

Softtlacitka: Pro rychlé pfepnuti do ,sousednich provoznich rezim(*,
k prepinani editacnich oken a aktivovani grafiky jsou k dispozici tzv.
softtlacitka.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

=) stroj

example.nc 1

PROGRAMMKOPF
#MATERIAL
#MERKSTUECK
#FIRMA
#AUTOR
H#EINHEIT

REVOLVER
T1 1p"e01"

%HProg FHH1av. H10P dunits> HiGoto FHkonfig JHostat. LNavic HJGrafika

%exanple.nc "TURN_V1.8"

'Ef.@ ID"NC-Anbohrer L,j

| © smat.Tum B editor mastross | [E)

oL

Aluminiun
Exanple
HEIDENHAIN
Musternann
METRIC

TNC: \nc_prog\ncps\exanple..nc

O \ o7 o

DIN/ISO
Méd

-

i LBE |

[T

service |

Softtlacitka pfi aktivnim okné programu

i V=

Spusti aktualni program v simulaci.

Zménit
ICP konturu

Otevre obrys, kde praveé stoji kurzor, v
interaktivnim programovanim obrysu

(ICP).

O

Spusti funkci lupy v zobrazeni obrysu.

DIN/ISO
Méd

Pfepinani mezi rezimy Unit a DIN/ISO.

[

Aktivuje zobrazeni obrysu a spusti
nové vykresleni obrysu.
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Spole¢né pouzivané body nabidky

Dale popisované body nabidky se pouzivaji jak v rezimu smart.Turn
tak i DIN/ISO.
Skupina nabidky ,,Sprava programt*
Skupina nabidek ,,Prog“ (Sprava programu) obsahuje nasledujici
funkce hlavniho NC-programu a jeho podprogramu:
Otevrit: Nahrat dostupné programy
Novy: Zalozit novy program
Zavrit: Zvoleny program se zavie
Zavrit vSe: VSechny oteviené programy se zaviou
Ulozit: Zvoleny program se ulozi
Ulozit jako: Zvoleny program se ulozi pod novym nazvem
PFfimé otevreni poslednich &tyf programu
P¥i otevirani a novém zakladani NC-programu se pfepne lista

softtlacitek na TFidici a organizaéni funkce Viz ,Tfidéni, organizace
soubor(l” na strané 43.

Skupina nabidek ,,Uvod“ (Gvodni blok programu)
Skupina nabidek ,,Uvod“ (Uvod programu) obsahuije funkce ke
zpracovani zahlavi programu a seznamu nastroju.
Zahlavi programu: Zpracovani zahlavi programu
Prejit do seznamu upinadel: umisti kurzor do ¢asti Upinadla
Vlozit upinadlo: Popis upinani

Pfejit do seznamu nastroji: umisti kurzor do Useku
REVOLVEROVA HLAVA

Vytvoreni seznamu nastroja: aktivuje funkci Vytvofeni seznamu
nastroju (viz strana 52)

Skupina nabidek ,,ICP*
Skupina nabidek ,,ICP“ (Interaktivni programovani obrys() obsahuje
tyto funkce:
Zménit obrys: Zména aktualniho obrysu (pozice kurzoru)
Polotovar: Editovani popisu neobrobeného polotovaru
Hotovy obrobek: Editovani popisu hotového dilce

Novy pomocny polotovar: Pfiprava nového pomocného
polotovaru

Novy pomocny obrys: Vytvofeni nového pomocného obrysu
Osa C ...: Priprava vzoru a frézovacich obrysu na ¢ele a na plasti
Osa Y ...: Pfiprava vzoru a frézovacich obrysu v rovinach XY a YZ
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"HProg FHHlav. f1cP #Hunits> Goto T Konfig jifostat. JfiNavic Jfjcrafika
SHotevi 1

) stroj | © snazt.Tun
Hoteviit.. ctrl+o

2 vzaviit

o B

Bl Uzaviit vie

Ctrl+S

&
4 ulozit jako...

i ™NG:\nc_prog\ncps\exanple . nc
244 TNG: \nc_prog\ncps\pokal .nc
253 TNC: \nc_prog\ncps\exampleface.nc
24 TNG: \nc_prog\ncps\333.nc

T4 I0"Bohrer 5,2m"
5 ID"Gevinde Aussen"
\G ID"GHB/M6/ang"

8 ID"Fraeser Di6mn"
T10  ID"Fraeser D6mn"
T12  ID"Entgraten M"

<
TNC: \nc_prog\ncps\exanple.nc

| P editor mistrosa |

]

s P

Kanal 1

service
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Skupina nabidek ,,GoTo*

Skupina nabidek ,,Goto“ obsahuje nasledujici funkce skokl a ) stroj | © swart.Tum P Editor nastroi |
hledani: SHProg fi{H1av. 1P #4Units» [HiGoto i Konfig FHostat. FHNavic I Grafika
. 5 . . . ) exanple.nc | |
Cile skokll — editor polohuje kurzor na zvoleny cil skoku: Yoxamplo.nc *TURLVL. 6" o T e g j %
na zagatek DI e (O
. e IMERKSTUECK Exanple E‘jji" S =
k tabu|ce nastrOJu :Zﬁ'?ﬂé HEIDENHAIN i_:ke konci |
. ” . HEINHEIT HETRIC S3% Hledej cislo bloku. Ctrl+G
k hotovému dilci — s (e i Kanal 1
vy 1 ID:B@}"" hrer” ZHledej NC-slovo...  Gtrl+F
k obrabéni e B b e .
na konec B e
T4 ID"Bohrer 5,2mm"
L, 5 ID"Gewinde Aussen” i
T6 ID"GWB/M6/ang"
Funkce hledanl EG {B::Eraései gzﬁn:l" service |
Hledani ¢isla bloku: Predvolte ¢islo bloku. Je-li pfitomno, editor T2 ID'Entgraten h" =
(T

skoci na toto Cislo. e o]
Hledani UNIT: Editor otevie seznam s UNITS, které jsou
dostupné v programu. Vyberte pozadovanou UNIT.

Hledani NC-slova: Editor otevie dialogové okno pro zadani
hledaného NC-slova. Pomoci softtladitek muzete hledat dopredu
a dozadu.

Hledani obrysu: Editor otevie seznam obrysu, které jsou v
programu dostupné. Vyberte pozadovany obrys.

Skupina nabidek ,,Konfigurace*
Skupina nabidek ,,Konfig* (konfigurovani) obsahuje nasledujici
funkce:
Zadavaci rezim ...: Ureni rezimu
... NC-editor (po slovech): Editor pracuje v NC-rezimu.
... Textovy editor (po znacich): Editor pracuje po znacich bez
kontroly syntaxe.
Nastaveni ...

... zélohovat: Editor si poznamena oteviené NC-programy a
pfislusné polohy kurzoru.

... Nahrat posledni ulozené nastaveni: Editor obnovi stav ze
zalohy.

Technologické udaje: Start editoru technologie
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Skupina nabidek ,,Dalsi*
Skupina nabidek ,,Dals$i*“ (Dals$i) obsahuje nasledujici funkce:

Vlozit blok ...

... bez ¢isla bloku: Editor vlozi na misto kurzoru prazdnou fadku.

... s €islem bloku: Editor vloZi na misto kurzoru prazdnou fadku s
Cislem bloku. Alternativa: Po stisknuti klavesy INS (Vlozit) viozi
editor blok s jeho Cislem.

... Komentar na konci fadky: Editor vlozi na misto kurzoru
komentaf na konec radky.

Zmeénit slovo: Muzete zménit NC-slovo, na némz kurzor stoji.

Vymazat slovo: Editor smaze NC-parametr, na kterém kurzor stoji.

Uvolnit UNIT: Pfed vyb&rem tohoto bodu nabidky umistéte kurzor
na prvni fadku Unit. Editor zrusi vSechny ,Vazby“ Unit. Unit-dialog jiz
neni pro tento blok obrabéni mozny, ale mizete ho volné editovat.
Cislovani bloka: Cislovani bloku se tykaji ,Startovni &isla bloki“ a
,Kroky &islovani“. Prvni NC-blok dostane startovni Cislo a pro kazdy
dalsi blok se pfi¢te hodnota kroku. Nastaveni startovniho Cisla bloku
a kroku ¢islovani je vazano na NC-program.
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) stroj | © snazt.Tum

2y

W T Editor nastrojii W

4

i s - S EET o g 5
+43Prog JHlav. 3 ICP =iiUnits» JejGoto % Konfig [J3iOstat. JgiNavic JjjGrafika

example.nc ]
Fexanple.nc "TURN_V1.Q"

PROGRAMMKOPF

#MATERTAL Aluminium
#WERKSTUECK Example
#FIRMA HEIDENHAIN
#AUTOR Mustexrmann
#EINHEIT METRIC
REVOLVER

T1 1D"ee1"

T2.0 ID"NC-Anbohrer"
T2.1 ID"Entgrater Mantel"
T2.2 ID"Fraesstift 2"

3 10" 003

T4 ID"Bohrer 5,2m"
5 ID"Gewinde Aussen"
% ID"GHB/M6/ang"

8 ID"Fraeser D16mn"

110 ID"Fraeser D6mn"
T12  ID"Entgraten M"

TNG: \nc_prog\ncps\example.nc

44 Zopakovat
4 Zopakovat

2 Napovada
44 vk1ddani bloku 4
44 znénit slovo  Enter
oy
faot g 0 amal 1
2 uNTT ukongit
43 Gislovani bloki. ..
D
service
o O
X L
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Skupina nabidek ,,Dalsi“

Skupina nabidek ,,DalSi* obsahuje nasledujici funkce: ) stros ] % srazt Turn B Eitor mastrosa |
Slovo DIN PLUS: Editor otevie nabidku se vSemi slovy DIN PLUS v |%irwes ;;;m?v. Hj10p 48units» Hooto Hiontio FHostat. [FHavic Hentia
abecednim poradi. Zvolte poZadovany pokyn pro strukturovani e e — " . Eﬂ"iklt %
programu nebo vstupni / vystupni pfikaz. Editor vlozi slovo DIN procsumiore - h0efinice konstant... |
PLUS na aktudini pozici kurzoru. WERKSTUECK Exanple AT e, (L
#FIRMA HEIDENHAIN ﬁ Uroveri preskoceni
Komentarovy fadek: Komentaf se vytvoii nad polohou kurzoru. VEnET wee i
.. . .. ; 2 Volani L externs el il
Definice konstant: VVyraz se viozi nad polohu kurzoru. Pokud neni T e #{volint L interns
slovo DIN PLUS ,CONST" jesté k dispozici, tak se také vlozi. T4 ToeEntgrarer Mantel" i - Genaden. Zap/Vrp
J
vew ’ v ., vr o wiw P . v , 122 IDiFraesstift 2" £ odstranit oznageni
P¥ifazeni promé&nnych: VioZi pfifazeni jedné proménné. T Doaoher 5,2 T
T5 ID"Gewinde Aussen" g
Externi L-vyvolani (podprogram je v samostatném souboru): Editor |2 Dieme/ag 4 S
otevie okno vybéru souboru podprogramu. Zvolte podprogram a o i = _
vypliite dialog podprogramu. Rizeni hleda podprogramy v tomto P " O
poradi: aktualni projekt, vychozi adresar a pak adresar vyrobce L e peavose i i —
stroje. ‘ ‘ ‘ ’

Interni L-vyvolani (podprogram je obsazen v hlavnim programu):
Editor otevre dialog volby podprogramu.

Blokové funkce. Skupina nabidek obsahuje funkce k oznacovani,
kopirovani a mazani oblasti.

Oznaceni Zap/Vyp: Aktivuje / vypne rezim znaceni pfi pohybech
kurzoru.

Odstranit zna€eni: Po vyvolani tohoto bodu nabidky neni
oznacena Zadna ¢ast programu.

Vyjmout: Smaze oznacenou €ast programu a zkopiruje ji do
schranky.

Kopirovat: Zkopiruje ozna¢enou ¢ast programu do schranky.

Vlozit: Vlozi obsah schranky na pozici kurzoru. Jsou-li oznacené
Casti programu, tak se tyto nahradi obsahem schranky.
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Skupina nabidek ,,Grafika“

Skupina nabidek ,,Grafika“ obsahuje (viz obrazek vpravo):
Grafika ZAP: Aktivovani nebo aktualizace znazornéného obrysu.
Alternativné pouzijte softtlaCitko (viz tabulka vpravo).

Grafika VYP: Zavfe okno grafiky

Grafika automaticky: Grafické okno se aktivuje, kdyz se kurzor
nachazi v popisu obrysu.

Okno: Nastaveni okna grafiky. Béhem editace zobrazuje Ridici
systém programované obrysy v maximalné ¢tyfech oknech grafiky.
Nastavte pozadované okno.

Lupa: Aktivuje ,Lupu“. Alternativné pouzijte softtlacitko (viz tabulka
vpravo).
Grafické okno:

Barvy pfi zobrazovani obrysu:
Bila: Polotovar a pomocny polotovar
Zluta: Hotovy obrobek
Modra: Pomocné obrysy
Cervena: Prvky obrysu na aktuaini pozici kurzoru. Spitka Sipky
naznacuje smeér obrabéni.
PFi programovani obrabécich cykld mazete vyuzit zobrazeny obrys
ke zjisténi reference bloku.

Funkcemi Lupy miizete zvétSovat, zmenSovat a posouvat vyfez
obrazu.

=)

Na doplriky/zmény obrysu se bere zfetel teprve pfi
novém spusténi GRAFIKY.

Predpokladem pro ,zobrazeni obrysu* jsou jednoznaéna
¢Cisla NC-bloku!
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) stroj W £ smart. Turn W P Editor nastrojd 1

L] . ET Eem TR T ErT Rt s
433Prog 3Hlav. J4ICP =Units» J@1Goto Jj®Konfig iiOstat. JojNavic J3JGrafika

Ctrl+0 | Il j El

4

Ctrl+s

c_prog\ncps\example.nc

c_prog\ncps\pokal .nc

c_prog\ncps\exanpleface.nc

EEE TNC: \nc_prog\ncps\333.nc

service

=l

TNG: \nc_prog\ncps\example.nc

Softtlacitka pri aktivnim okné programu

Aktivuje zobrazeni obrysu a spusti
nové vykresleni obrysu.

Otevre nabidku softtlaitek pro ,Lupu®
a ukaze jeji ram.
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Tridéni, organizace soubort

Pfi otevirani a novém zakladani NC-programu se prepne lista 3) stroj ] seart.Tum M ecitor nistrosa | BN )
softtlacitek na Tfidici a organiza¢ni funkce. Zvolte softklavesou pofadi, e 50 e e S B S o
v némz se programy zobrazi nebo vyuZijte funkce pro kopirovani, Gteviit nc_prog\ncps i
mazani, atd. Name T Size Date TType  [Att.] & FD_D_\
’ @1234.nc 1 kB 05-87-2010 14:10 Hledat B %
il

Softtlacitka Spravce soubort

Smaze zvoleny program po ovéfovaci otazce

T PRPTENEINS
s xxx ok

1 kB 03-03-2008 17:48 Hledat
1 kB 05-03-2008 10:21 Hledat
B 07-09-2010 10:30 Hledat
20-07-2010 10:47 Hledat
15-83-2010 13:00 Hledat
13-87-2011 13:16 Hledat
14-07-2011 06:37 Hledat
3

Kanal 1

Smazat el 0-04-2010 ?::!11 :}:j:: L
1¥333.nc  "TURN_V1.0" B
HEADER j
Umozni zménu nazvu programu TuRRET =
Pfejmenuj 2 o | __sezvice
File name: [ |
P , File type: INC program (.nc) k| \T\
Kopiruje vybrany program
Kopirovat Detail} Dals$i Datei- TEidéni Projekt abecedni Oteviit T
StaLlY  gatoy typ | manager Fidom FoJe! Klavesnice Vi i
Ocheana Zapne, popf. vypne atribut ,Ochrana proti zapisu“ u
pr. zapisu vybraného programu.
} Aktivuje znakovou klavesnici
abecedni
klavesnice
Softtlacitko Tridit
Indikace atributd souboru: Velikost, datum, ¢as
Detaily
e TFidéni podle nazvu souboru
jm.souboru
e TFidéni podle velikosti soubort
velikosti
T TFidéni podle data zaloZeni, popf. zmény
pod.datum
— Obrati poradi tfidéni
t¥idani
Otevfe vybrany program
OtevFit
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1.3 Identifikator ¢asti programu

1.3 Identifikator €asti programu

Nové zalozeny NC-program jiz obsahuje identifikatory ¢asti programu.
Podle potfeby mlzete dalsi identifikatory pfipojovat nebo zapsané

identifikatory smazat. NC-program musi obsahovat minimalné
identifikatory OBRABENI a KONEC.

Dalsi identifikatory Casti programu najdete v okné nabidky ,VloZit slova
DIN PLUS* (bod nabidky ,DalSi >Slova DINplus ...“). Ridici systém
zanese identifikator ¢asti na spravné misto, popf na aktualni pozici.

Identifikatory Useku v némciné se pouziji pfi jazyku dialogu ném¢ina.

V8echny ostatni jazyky pouZzivaji anglické identifikatory useka.

Prehled Identifikatord ¢asti programu

3) stzoj 1 %> smazt.Tun
s i
31 418 43 g Jntker deotol g
example.nc | | il
exanple.nc "TURN_VL.0"
PROGRAMMKOPF
WMATERTAL Aluniniun
MERKSTUECK Exanple
H#FIRHA HETDENHAIN
#AUTOR Husteznann
HEINHELT HETRIC
REVOLVER
T1 ID'ee1”
2.0 ID"NC-Anbohrer®
T2.1  ID'Entgrater Mantel"
2.2 ID"Fraesstift 2"
13" Ieesr
T4 ID"Bohrer 5,2um"
T5  ID'Gewinde Aussen”
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AUXIL_CONTOUR [ Pomocni kont..
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CASE
CONST [ Konstanty ]
END

FACE_C [ Celo C ]
FACELY [ Celo Y |
FINISHED [ Hotovy obrobek ]
HEADER [ Hlavicka Progr. ]

INPUT
LATERAL G [ P1aSt C ]
LATERAL Y [ P1ast Y ]
[ Obrabéni ]

PRINT
REAR_C [ Zadni strana ]
REAR_Y [ Zadni strana ]
RETURN [ Navrat (Return) ]
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SUBPROGRAM [ Podprog. ] |
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Uvod programu ‘ ‘ ‘ ‘ = || o
ZAHLAVI HEADER Strana 45
PROGRAMU Przyktad: Identifikatory €asti programu
UPINADLA SVORKY Strana 46 [Casti popisu obrysu]
REVOLVEROVA TURRET Strana 46 LHOIDIOVE
HLAVA N1 G20 X100 Z220 K1
Popis obrysu
HOTOVY DIiLEC
POLOTOVAR BLANK Strana 47
N2 G0 X60 Z0
HOTOVY DIiLEC FINISHED Strana 47 N3 G1 Z-70
POMOCNY OBRYS  AUXIL_CONTOUR  Strana 47 .
POMOCNY AUXIL_BLANK Strana 47 LY s
POLOTOVAR N31 G308 ID“01“ P-10
Obrysy v ose C N32 G402 Q5 K110 A0 Wi72 V2 XK0 YKO
» N33 G300 B5 P10 W118 A0
CELO FACE_C Strana 47
- N34 G309
ZADNi STRANA REAR_C Strana 47
PLAST LATERAL_C Strana 47 CELO Z0
“hI¢ po
Obrysy v ose Y N35 G308 ID“02“ P-6
- S N36 G307 XK0 YKO0 Q6 A0 K34.641
CELO Y FACE_Y trana 47
- - rana N37 G309
ZADNISTRANA Y  REARY Strana 47
PLAST Y LATERAL_Y Strana 48
Obrabéni obrobku
OBRABENi MACHINING Strana 49
KONEC END Strana 49
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Prehled Identifikatorti ¢asti programu

cesky anglicky
Podprogramy
PODPROGRAM SUBPROGRAM Strana 49
RETURN RETURN Strana 49
Ostatni
KONST CONST Strana 50
VAR (PROMENNA) VAR Strana 50

frézovaci operace, pak pouzijte identifikatory ¢asti

@ Existuje-li vice nezavislych popisl obrysu pro vrtaci a
programu vicekrat (CELO, PLAST, atd.).

Cast ZAHLAVi PROGRAMU

Pokyny a informace v ZAHLAVi PROGRAMU:

Jednotka:
Nastavit metricky nebo palcovy mérovy systém

Bez zadani: pfevezme se mérna jednotka nastavena v parametru
uZivatele

Ostatni policka obsahuji organizaéni informace a sefizovaci
informace, které neovliviuji provadéni programu.

Informace zahlavi programu se v NC-programu oznaduji znakem ,#".

~Jednotku“ mazete volit pouze pfi vytvareni nového NC-
@ programu. Pozdé&jsi zmény nejsou mozné.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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1.3 Identifikator ¢asti programu

Cast programu UPINADLA

V &asti programu UPINADLA popiste, jak je obrobek upnuty. V

simulaci se zobrazi naprogramovany neobrobeny polotovar. V TURN

PLUS se vyuziji informace o upnuti k vypoc¢tu nulovych bodl a
omezeni fez( béhem automatického vytvoreni programu.

Parametr

H Cislo upinky

D Cislo vietena pro AAG
R Druh upnuti

— N

OXX—0

=)

0: Parametr J definuje délku pro uvolnéni
1: Parametr J definuje délku pro upnuti
Pozice hrany sklicidla
Vztah Celisti
Upinaci nebo uvolfiovaci délka obrobku (zavisi na druhu
upnuti R)
Omezeni fezu pro vnéjsi obrabéni
Omezeni fezu pro vnitfni obrabéni
Prekryv Celisti/obrobku (pozor na znaménko)
Upinaci pramér polotovaru
ZpUsob upnuti
4: upinat zvenku
5: upinat zevnitf
Obrabéni hfideld AAG
0: Skli¢idlo: Automatické délici body na nejvétSim a
nejmensim prdméru
1: Hfidel/Sklicidlo: Obrabéni i od skli¢idla

2: Hridel/Celni unageé&: Vnéjsi obrys Ize obrobit kompletné.

Pokud nedefinujete parametry Z a B, pouzije TURN PLUS
pfi AAG (automaticka pfiprava programu) nasledujici
procesni parametry:
Pfedni hrana skli¢idla u hlavniho vietena &i protivietena
Sitka &elisti u hlavniho vietena &i protivietena

Cast REVOLVEROVA HLAVA

Cast programu REVOLVEROVA HLAVA definuje osazeni nosice
nastrojl. Pro kazdé obsazené misto v revolverové hlavé se zada
identifikacni ¢islo nastroje. U sloZenych nastroji se provede
zaznam do seznamu revolverové hlavy pro kazdy bfit.

=)
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Jestlize nenaprogramujete REVOLVEROVOU
HLAVU, pouziji se nastroje zapsané v ,Seznamu
nastroju“ rezimu Stroj.

Przyktad: Tabulka revolverové hlavy

REVOLVEROVA HLAVA
T1 ID"342-300.1"
T2 ID"C44003"
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Cast POLOTOVAR

V této €asti programu popisujete obrys neobrobeného polotovaru.

Oddil POMOCNY POLOTOVAR

V této ¢asti programu popisujete dal$i polotovary, na které se maze v
pripadé potfeby pfepnout s G702.

Cast HOTOVY DILEC

V této Casti programu popisujete obrys hotového dilce. Za Usekem
HOTOVY DILEC pouzivate dalSi identifikatory Casti, jako CELO,
PLAST atd.

Cast POMOCNY OBRYS

V této Casti programu popisujete pomocné obrysy soustruzeného
obrysu.

Cast CELO, ZADNi STRANA

V této Casti programu popisujete obrysy z €elni, popf. zadni strany,
které se mohou s osou C obrabét. Identifikator useku definuje polohu
obrysu ve sméru Z.

Parametr
Z  Poloha obrysu na €elni / zadni strané

Cast PLAST
V této Casti programu popisujete obrysy plasté, které se maji obrabét
s osou C. Identifikator definuje polohu obrysu ve sméru X.

Parametr
X Referenéni primér obrysu na ploSe plasté

Usek CELO_Y, ZADNi STRANA_Y

U soustruhd s osou Y identifikatory iseku oznacuji rovinu XY (G17) a
polohu referenéni roviny ve sméru Z. Uhel vietena (C) definuje polohu
vietena.

Parametr
X Pramér plochy (k omezeni fezu)
Z Poloha referenc¢ni roviny — standardné: 0

C Uhel vietena — standardné: 0

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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1.3 Identifikator ¢asti programu

Cast PLAST_Y

Identifikator ¢asti programu znaéi rovinu YZ (G19) a definuje u stroju s
osou B naklopenou rovinu.

Bez naklopené roviny: Referen¢ni primér definuje polohu obrysu ve
sméru X, uhel osy C polohu na obrobku.

Parametr

X Referencni pramér

C Osovy uhel C — definuje pozici vietena

S naklopenou rovinou (viz obrazky): PLAST Y provadi dodate&né
tyto transformace a rotace pro naklopenou rovinu:
Posune souradny systém do pozice I, K
Natoci souradny systém o uhel B; vztazny bod: I, K
H = 0: Posunuti nato¢eného soufadného systému o -I. Soufadny
systém se posune ,zpatky*“.
Parametr
X Referencni pramér
C Osovy uhel C — definuje pozici vietena
B Uhel roviny: kladna osa Z
I Reference roviny ve sméru X (polomér)
K Reference roviny ve sméru Z
H Automatické posunuti soufadného systému (standardné: 0)

0: NatoCeny soufadny systém se posune o —|
1: Soufadny systém se neposune

Souradny systém se posune ,,zpatky“: Rizeni vyhodnoti referenéni
priimér pro omezeni fezu. Navic tento plati jako reference hloubky,
kterou programujete pro frézované obrysy a otvory.

Jelikoz se referenéni pramér vztahuje k aktualnimu nulovému bodu,
doporucuje se pfi praci v naklopené roviné posunout natoceny
soufadny systém o —I ,zpatky“. Neni-li omezeni fezu potfeba,
napriklad u otvor(, tak mizete posunuti soufadného systému vypnout
(H=1) a referenéni primér nastavit na = 0.

Méjte na paméti:
@ V naklopeném soufadném systému je X osou pfisuvu.
Souradnice X se kotuji jako soufadnice praméru.

Zrcadleni soufadného systému nema na vztaznou osu
Uhlu nato€eni (,uhel osy B* vyvolani nastroje) zadny vliv.
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Przyktad: ,,PLAST_Y*
ZAHLAVI PROGRAMU

OBRYS Q1 X0 7600
POLOTOVAR

HOTOVY DILEC
PLAST Y X118 C0 B130 159 K0

OBRABENI
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Cast OBRABENI

V &asti programu OBRABENI programujete obrabéni obrobku. Tento
identifikator musi byt pfitomen.

Identifikator KONEC

Identifikator KONEC ukoncuje NC-program. Tento identifikator musi
byt pfitomen.

Cast PODPROGRAM

Jestlize v NC-programu (ve stejném souboru) nadefinujete
podprogram, oznaci se jako PODPROGRAM, a za nim nasleduje
nazev tohoto podprogramu (maximalné 40 znaku).

Identifikator RETURN

Identifikator RETURN (Navrat) ukoné&i podprogram.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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1.3 Identifikator ¢asti progra.

Identifikator KONST

V ¢asti programu KONST definujete konstanty. Konstanty vyuzivate
pro definici hodnoty.

Hodnotu zadavate pfimo, nebo ji vypoctete. Pouzivate-li pfi vypoctu
konstanty, tak tyto musi byt pfedem definované.

Délka nazvu konstanty nesmi prekrogit 20 znakd, nepfipustné jsou
mala pismena a Cisla. Konstanty vzdy zacinaji s podtrzitkem. Viz
,Rozsifena syntaxe proménnych CONST — VAR” na strané 399.

Identifikator VAR

V ¢asti programu VAR definujete nazvy (textova oznaceni)
proménnych: Viz ,RozSifena syntaxe proménnych CONST — VAR” na
strané 399.

Délka nazvu proménné nesmi prekrocit 20 znak(i, mala pismena a
Cisla jsou pfipustna. Proménné vzdy zacinaji s ,#".
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Przyktad: ,,KONST“

Przyktad: , VAR
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1.4 Programovani nastroju

Oznacovani pozic nastroji definuje vyrobce stroje. Pfitom obdrzi
kazdy drzak nastroje jednoznacéné €islo T.

V "pikazu T" (&ast programu: OBRABENI) programujete T-&islo a tim
i pozici natoCeni nosiCe nastroje. Pfifazeni nastroju k poloham
natoceni zna Ridici systém ze ,Seznamu revolverové hlavy“ ¢asti
programu REVOLVEROVA HLAVA.

Zadané nastroje mizete upravovat jednotlivé nebo vyvolate pres bod
nabidky Vytvofeni seznamu revolverové hlavy ,Seznam revolverové
hlavy* a editujete ho.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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1.4 Programovani nastro

Nastaveni seznamu nastroju

Ve funkci ,Vytvoreni seznamu revolverové hlavy* Ridici systém
poskytuje k editaci obsazeni revolverové hlavy.
Muzete pak

Editovat obsazeni revolverové hlavy: Pfevzit nastroje z databanky,
smazat zaznamy nebo je pfesunout na jiné pozice (softtlacitka viz
tabulka).

Prevzit seznam revolverové hlavy z provozniho rezimu Stroj.
Smazat aktualni obsazeni revolverového hlavy NC-programu.

Prevzeti Seznamu revolverové hlavy rezimu ,,Stroj“:

Zvolte bod nabidky ,Uvod > Vytvofeni seznamu revolverové hlavy*
Prejdéte do ,Specialnich funkci®

Specialni

funkce

. ) Pfevezméte Seznam nastroji provozniho rezimu
Pievzeti o

stroje »otroj* do NC-programu

Vymazani seznamu nastroju:

Zvolte bod nabidky ,Uvod > Vytvofeni seznamu revolverové hlavy
Prejdéte do ,Specialnich funkci®

Specialni
funkce
Veechno Smazte vSechny zaznamy v Seznamu revolverové
smazat hlavy
52

) strog | % swart .Tun |1 Edtor nistross | [B) |
Hiprog H1av. dH1ch dunits» dcoto Hkonfig Hostat. HiNavic JGrarika
Obsazeni revolveru
Schrinka identif. éisla Mista [9 2z
T-Nr Identif. Eislo  Or oznageni RS/DV | EW/BN/AZ SW/SB/HG Rez. material
1 o1 & 1 Schruppen Aussen  0.89  93.0  80.8 Hartmetall
2.6 NC-Anbohrer w2 8.00 0 HSS
2.1Entorater Mantel & 2 [} 2 HSS J
2.2/Fraesstift 2 V2 8.00 1 HSS
3 |003 5 1 Schlichten Auss.. 0.89  95.0  35.0 Hartmetall
4 |Bohrer 5.2m < 8 Schruppen Inmen  5.20  118.0 Kanal 1
5 [Gevinde Aussen ¥ 1 0.10  60.8  60.0 Hartmetall
6 |GWB/MG/ang = 8 Gewindebohrer a..  6.00 1.000 HSS
i =
P
service |
1)
TNC: \nc_prog\ncps\example.nc
> Q [F>f | Werkieus Seznam | Specidlni (s e
editieren | nastroju funkce

Softtlacditka v seznamu revolverové hlavy

&

Vymazat zaznam

Vlozit zaznam ze schranky

e Vyjmout zaznam a ulozit ho do schranky
Seznan Zobrazit zaznamy v databance nastroja
nastroju
UloZit osazeni revolverové hlavy
Ulozit
Zavfit seznam nastroju. PFitom
Zrusit rozhodnete, zda se provedené zmény
zachovaji.
K editovani se otevfe zadavaci okno
Editovani

zvoleného nastroje.
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Zpracovani zaznamu nastrojt

Pro kazdy zdznam v &asti REVOLVEROVA HLAVA vyvolate dialogové
okno ,Nastroj“, zadate identifikacni Cislo nebo ho pfevezmete z
databanky nastroja.

Novy zaznam nastroje

Umistéte kurzor a stisknéte klavesu INS (Viozit).
INS Editor otevre dialogové okno ,Nastroj“.

Zadejte identifikacni islo nastroje.

Otevrete databanku nastroj.
Seznam

nastroju

Napolohujte kurzor na nastroj, ktery se ma prevzit.

. ) Prevzit identifikacni Cislo nastroje.
Pievzeti
nastroje

Zména nastrojovych dat

Kurzor napolohujte na zaznam, ktery se ma ménit a stisknéte
RETURN.

Editujte dialogové okno ,Nastroj*

Slozené nastroje

Nastroj s nékolika referenénimi body nebo s nékolika bfity se oznaduje
jako ,slozeny nastroj“. Pfi T-vyvolani nasleduje &islo T pismeno ,.S* k
oznaceni bfitu.

CisloT.S(S=0..9)
S=0 oznacuje hlavni bfit. Tento se nemusi programovat.
Priklady:
,13“ nebo ,T3.0“: poloha natoCeni 3; hlavni bfit
»112.2": poloha natoc¢eni 12; bfit 2

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Parametry dialogového okna ,,Nastroj“

CisloT

Identifikacni ¢islo

Vyménny nastroj

Strategie vymény

Pozice v nosici nastroje

Identifikaéni Cislo (odvolavka
na databanku)

Identifika¢ni Cislo nastroje,
které se pouziva pfi opotiebeni
pfedchoziho nastroje.

0: 0: uplny nastroj

1: vedlejSi nebo libovolny bfit
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1.4 Programovani nastro

Vymeénné nastroje

U ,jednoduchého® monitorovani zZivotnosti se provadéni programu
zastavi po opotfebeni nastroje. Probihajici program se ale ukonéi.

PouZivate-li opci Monitorovani Zivotnosti s vyménou nastroja, tak
Ridici systém vyméni automaticky ,Sestersky nastroj, jakmile je
nastroj opotfebovan (,spotfebovan®). Az po opotfebeni posledniho
nastroje v fetézci vymény Ridici systém zastavi provadéni programu.
Vyménné nastroje definujete pfi sefizovani revolverové hlavy.
,Vyménny fetézec” mliize obsahovat nékolik sesterskych nastroju.
Vymeénny fetézec je souc¢asti NC-programu.

Ve vyvolanich T programujete ,prvni nastroj“ vyménného Fetézce.

Definovani vyménnych nastroju:

Kurzor napolohujte na ,Pfedchozi nastroj* a stisknéte RETURN.

Zadejte identifikacni Cislo vyménného nastroje (dialogové okno
.Nastroj“) a definujte strategii vymeény.

Pfi pouzivani slozenych nastrojl uréujete ve Strategii vymény, zda se
nahrazuje cely slozeny nastroj nebo pouze opotfebovany bfit nastroje
jeho sesterskym nastrojem:

0: 0: Kompletni nastroj (standardné): Je-li opotfebovany bfit
slozeného nastroje, tak se tento nastroj jiz nepouziva.

1: Vedlejsi nebo libovolny bfit: Vyméni se vyluéné ,spotfebovany*
bfit slozeného nastroje za novy nastroj, popf. za jiny bfit. Ostatni,
neopotifebované bfity sloZeného nastroje se pouzivaji dale.
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2.1 smart.Turn UNITS

2.1 smart.Turn UNITS

Skupina nabidek ,,Units“

Skupina nabidek ,,Units“ obsahuje vyvolani Unit setfidéné podle
zplsobu obrabéni. Do této skupiny nabidek se dostanete stisknutim
bodu nabidky ,Units".

Hrubovani

Zapich

Vrtani a predvrtani (osy C a Y)

Obrabéni nadisto

Zavit

Frézovani (osy C aY)

Specialni obrabéni

smart.Turn Unit

Unit popisuje uplny pracovni blok. To znamena, Zze Unit obsahuje
vyvolani nastroje, technologicka data, vyvolani cyklu, strategie
najezdu a odjezdu a globalni data, jako bezpe¢nou vzdalenost, atd.

VSechny tyto parametry jsou shrnuté do jednoho pfehledného dialogu.

Formulare Unit

Dialog Unit je rozdélen na formulafe a tyto se dale déli do skupin. Mezi
formulafi a skupinami se pohybujete pomoci smart-klaves.

Formulare v Unit-dialozich

3) stroj

ey 4

] % szt Tum | /P Editor nistzoja

4y 4 44y

]

L2E] e = e e o s 5 e
433 Hrubovani J4iZapich. JjVrtani ®4Na Cisto J=jZavit 3% Fréz. jSpec 02

455 G810 podélng v ICP

416820 piicns v I6P

4496830 konturparalelns v ICP
#116835 dvousmérné v ICP

4416810 podélné primo

N

40 G820 piiéné, piimo

9 G1 X39 Z-40
N 10 G1 Z-70
N 11 G1 X42

BEARBEITUNG
N 12 G67 ID"HBN1"
N 13 G65 X42 B15 P70 Q4 HO

// Zexspanen plan]

| |

N 14 UNIT ID"G820_G80" [GB20 Schruppen plan direkt]

N
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P
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Pfepsat HNastroj Kontura Cyklus D]

Pi‘ehl. PFehledovy formular se vSemi potfebnymi nastavenimi.

Tool Nastrojovy formular s vybérem nastroje, nastavenim
technologie a M-funkcemi
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Specidlni
funkce

Revolverovd
1lava

Pon. obraz h:
list

Presah X
Presah Z

o semvice

[Vazianta najezdu

Reference
kontu:

abecedni Navzh
klavesnice | Technologie

[1/6

Uloz ‘ Zrusit

Obrys Popis nebo vybér obrabéného obrysu

Cyklus Popis pribéhu obrabéni

Globialni Nahled a nastaveni globalné nastavovanych hodnot

AppDep  Definice najezdu a odjezdu

ToolExt  RozSifené nastaveni nastroju

Prehledovy formular

parametry se v jinych formulafich opakuji.
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Formular Tool (Nastroj)

V tomto formulafi programujete technologické informace. Fstros ] smast.Tum 1R ecitor nistroja | [ )
Formulaf ,,Tool“ (Nastroj) HHtrubovini Hzapich, Hvetani Hta cisto Hzavie Hrrez. Hspec 1
4 H N 24 END_OF_UNIT 54268839392 ﬂwm—
Nastroj ~ o o e W et Mo [
T Cislo nastroje (Cislo mista v revolverové hlavé) {8 & 4“:1: "’““’: L
. . s , , . . N 28 G6 5200 GI5 FO.35 M4 entifikaéni éislo T1D)
TID Identifika¢ni Cislo (nazev nastroje) se zanese automaticky. N2 cexuz Posuv e = J
F Posuv: Posuv obrabéni na otacku (mm/ot). Nastroj se P o Pl | O 577 sf208 —
pohybuje b&hem kazdé otacky o naprogramovanou hodnotu. wi ;y" S MDFG:G:T:::
T.. al mer otaceni g
S (Konstantni) fezna rychlost (m/min) nebo konstantni otacky Vo m Gislo viet obrobku, 8,3 SPI8: 517 ‘
(1/min). Pfepina se pomoci Zpisobu soustruzeni GS. o P -
v | 697: [1/min: MpoT T
Vieteno R ! | szt w—| =
GS Zplsob soustruzeni B i iy flnlealeorcs il 2
- , - . [cislo nastroje [2/6 LT
G96: Konstantni fezna rychlost Otacky se méni THG:\ne_prog\ncps\postL. ne -
synchronné s prumerem soustruzen. | |t | e | e |
G97: Konstantni otacky Otacky nejsou zavislé na priméru
soustruzeni.
MD Smér otaceni Softtlacitka ve formulafi Tool (Nastroj)
MO3: Ve smyslu hodinovych ruci¢ek CW seanan Vybér &isla nastroje
MO04: Proti smyslu hodinovych ruc¢icek CCW nastroju
SPI Cislo vietena s obrobkem (0..3). Vieteno, v némz je upnut
obrobek (pouze u stroju s nékolika vieteny). — Pfevzeti posuvu, fezné rychlosti a
SPT  Cislo vietena pro nastroj (0..3). Vieteno pohanéného Technologie  PFisuvu z databanky technologie.
nastroje.
M-funkce
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku
obrabéci operace.

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.

technologickych dat zpisob zpracovani. V nasledujicim
popisu jsou uvedené prifazené druhy zpracovani a
parametry Unit, zmé&néné navrhem technologie.

@ Kazdé Unit je pfifazen pro pfistup k databance
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Formular Obrys

V tomto formulafi definujete obrabéné obrysy. RozliSuje se pfima
definice obrysu (G80) a odkaz na externi definici obrysu (Cast
HOTOVY DILEC nebo POMOCNY OBRYS).

Parametry ICP definice obrysu
FK Pomocny obrys: Nazev obrabéného obrysu.

Muzete zvolit existujici obrys nebo ho mizete pomoci ICP
nové popsat.
NS Cislo prvniho bloku obrysu: Zagatek &asti obrysu
NE Cislo posledniho bloku obrysu: Konec &asti obrysu
Neni-li NE programovano: Obrysovy prvek NS se obrobi
ve sméru definice obrysu.

Je-li naprogramovano NS=NE: Obrysovy prvek NS se
obrobi proti sméru definice obrysu.

\Y Obrabéni tvarovych prvkud (standardné: 0)
Zkoseni / zaobleni se provede:

0: na za¢atku a na konci obrysu
: na zac¢atku obrysu

: na konci obrysu

: neprovede se

: obrobi se pouze zkoseni/zaobleni — nikoli zakladni
prvek. (Pfedpoklad: usek obrysu s jedinym prvkem)
XA, ZA Vychozi bod polotovaru (plati pouze pokud nebyl
naprogramovany zadny polotovar):

A WON =

XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se vypocita
z polohy nastroje a obrysu ICP.

XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu polotovaru.

BP Doba preruseni: Casovy Usek preruseni posuvu. Pferugenim
posuvu se tfiska ulomi.
BF Trvani posuvu: Casovy interval do dalsi prestavky.

Prerusenim posuvu se tfiska ulomi.

Uvedena softtlacitka mizete zvolit pouze tehdy, kdyz je
@ kurzor v poli¢ku FK, popf. v NS nebo NE.
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) stroj } £> snart.Turn W T Editor nastroji } = }
i Hrubovant 2 7apich, HVrtani ddNa cisto HHzavit dHFrez. Hspec HHH
N 24 END_OF_UNIT 54260839392 < TS C—
[// _ICP-Zerspanen lings] Prepsat |Nastroj Kontura |Cyklus  [D]
N 25 UNIT ID"GB10_TCP" [GB16 Schruppen Ll :
N 2% _i Ponocna kon.. Fi[essd =
N2 T3
N 28 G96 5200 GI5 FO.35 M4
N 29 GO X44 72 Poé. &islo bloku kontury NS :ﬂ_}@
n 30 G47 P2 Konc. &islo bloku kontury NE| o
«

31 G810 ID"Messe" P3 I0.5 K®.15 HO DJ_‘
K] Obrobit tvarové prvky  V[6: na zalatku |

FK =

TNC: \nc_prog\ncps\pgndl.nc

Seznam | Graf. volba
kontur kontury

Kanal 1

Pocatecni bod polotovar xa]

AR Pocatecni bod polotovar 2| =
Prerus. posuv
Casovy interv. S —
Delka trv. pos. L
service |
[Ponocna kontura T3/6 Tl?

Nova sous.
kontura

Zménit
ICP konturu

Nova zadni
strana

Nova celni [ Nova plast

plocha plocha oS

s
NE

5

.

Softtlacitka na formulari ICP-obrysu

Otevie seznam s vybérem obrys(, které

Seznam . . .
kontur jsou v programu definované.

. Ukaze v grafickém okné vSechny

raf. volba . . L x g
kontury definované obrysy. Vybér se provadi

smérovymi klavesami.

Hové sous Spusti ICP-editor. Nejdfive zadejte v FD
kntura  poZadovany nazev obrysu.
P Spusti ICP-editor s pravé zvolenym

ICP konturu

obrysem.

Reference
kontuzy

Otevre grafické okno pro vybér ¢asti
obrysu pro NS a NE.
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Parametry pfimé definice obrysu ,,Obrabéni soustruzenim“
EC Druh obrysu
0: normalni obrys
1: obrys se zanofenim
X1, Z1 Vychozi bod obrysu
X2,Z2 Koncovy bod obrysu
RC Zaobleni: Radius v rohu obrysu
AC Vychozi thel: Uhel prvniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° < 90°)
wcC Koncovy uhel: Uhel posledniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° < 90°)
BS — Zkoseni / + zaobleni na zacatku:
BS>0: Radius zaobleni
BS<0: Délka useku zkoseni
BE — Zkoseni / + zaobleni na konci:

BE>0: Radius zaobleni
BE<0: Délka useku zkoseni

BP Doba preruseni: Casovy Usek prerugeni posuvu. Pferugenim
posuvu se tfiska ulomi.
BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.

Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

Parametry pirimé definice obrysu ,,Obrabéni zapichovanim“
X1,Z1 Vychozi bod obrysu
X2, 72 Koncovy bod obrysu
RC Zaobleni: Radiusy na dné zapichu
AC Vychozi thel: Uhel prvniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° <= 90°)
wcC Koncovy thel: Uhel posledniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° <= 90°)
BS — Zkoseni / + zaobleni na zacatku:
BS>0: Radius zaobleni
BS<0: Délka useku zkoseni
BE — Zkoseni / + zaobleni na konci:
BE>0: Radius zaobleni
BE<0: Délka useku zkoseni

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Formular Globalni

Tento formular obsahuje parametry, které byly definované v prvni Unit
jako predvolby. Tyto parametry mizete zménit v Units obrabéni.

Parametry ve formulafri ,,Globalni“

G14

CLT

G47

SCK

SCI

G60

60

Bod vymény nastroje
Z&dna osa
0: simultanné
1: nejprve X, pak Z
2: nejprve Z, pak X
3:jen X
4:jenZ
5: Pouze smérY
6: SouCasné s Y (osy X, Y a Z pojizdéji diagonalné)
Chladivo
0: bez
1: Okruh 1 ZAP

2: Okruh 2 ZAP

Bezpecna vzdalenost. Udava pfi soustruzeni vzdalenost od
aktualniho polotovaru, do niz se nenajizdi rychloposuvem.

Bezpecéna vzdalenost sméru pfisuvu: Bezpeéna vzdalenost
ve sméru pfisuvu pfi vrtani a frézovani.
Bezpeéné vzdalenost roviny: Bezpe€na vzdalenost v roviné
obrabéni pfi vrtani a frézovani.
Bezpec€nostni zéna. Monitorovani bezpe€nostni zény je
béhem vrtani

0: aktivni

1: neaktivni

3) stzoj 1 %> smazt.Turn

) 44

W T Editor nistroju

B ]

4

HdHrubovani 23 7apich. Svrtani 23Na Eisto dddzavit d{Fréz, dHSpec dH1a
A Hrubovani 44 Zapich Vrtani 48Na cisto dH7avit dFréz. HHispec 2

e
24 END_OF_UNIT 4268839392 o
// ICP-Zerspanen lings]

25 UNIT ID"G810_ICP" [G810 Schruppen li|

T3
G96 5200 G35 FO.35 M4

29 GO X44 72

30 G47 P2

31 G810 ID"Messe" P3 I0.5 K@.15 HO Dj:l
s | 3

fz======= =
»
3

TNC: \nc_prog\ncps\pgndl.nc

Revolverova
hlava
list

Specialni

£ Pom. obraz
unkce.

abect
klave:

818 Pod

Néstroj |Kontura |Cyklus & Global
% | Poloha vymeny nastroje G14[B: sinultanni - .

Chladici médium

Bezpeénd vzdalenost

o1 [l
cLTfe: bez -
ca7z :ﬂ_}@

Kanal 1

=
service |

[Poloha vymeny nastroje

edni Névzh
snice | Technologie

Reference
kontur

Uloz ‘ Zrusit
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Formulai AppDep

V tomto formulafi se definuji pozice a varianty najizdéni a odjizdéni.

Najeti: Ovlivnéni strategie najizdéni.
Parametry ,,Najezdu“
APP Varianty najezdu:
Bez osy (vypnout funkci najezdu)
0: simultanné (osy X a Z najizdéji diagonalné)
1: Nejprve X, pak Z
2: Nejprve Z, pak X

3:Jen X
4:jenZ
XS, ZS Poloha najezdu: Pozice $piky nastroje pfed vyvolanim
cyklu
Dodatecné pfi obrabéni v ose C:
CSs Poloha najezdu: Poloha v ose C, ktera se najede pred

vyvolanim cyklu s G110.

Parametr ,,Najezd v ose Y*
APP Varianty najezdu:
Bez osy (vypnout funkci najezdu)
: simultanné (osy X a Z najizdéji diagonalné)
: Nejprve X, pak Z
: Nejprve Z, pak X
sJen X
:JenZ
: pouze smér'Y
6: Sou€asné s Y (osy X, Y a Z najizdéji diagonalné)

a b WON -0

XS, YS, ZS Poloha najezdu: Pozice Spi¢ky nastroje pfed vyvolanim

cyklu
CS Poloha najezdu: Poloha v ose C, ktera se najede pfed
vyvolanim cyklu s G110.

Odjizdéni: Ovlivnéni strategie odjizdéni (plati také pro funkce v ose

Y).
Parametr ,,Odjizdéni“
DEP  Varianty odjizdéni:
Bez osy (vypnout funkci odjezdu)
0: soucasné (osy X a Z odjizdéji diagonalné)
1: Nejprve X, pak Z
2: Nejprve Z, pak X
3:Jen X
4:jenZ

XE, ZE Poloha odjezdu: Poloha Spicky nastroje pfed jizdou do bodu

vymény nastroje

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Formular Tool Ext

V tomto formulafi mdzete naprogramovat rozSifena nastaveni
nastroju.

Formular ,, Tool Ext*

Nastroj

T Cislo nastroje (Sislo mista v revolverové hlavé)

TID Identifikacni Cislo (nazev nastroje) se zanese automaticky.
OsaB

B Uhel osy B (funkce zavisla na stroji)

Ccw Uhel mista natogeni v C Poloha osy C pro stanoveni
pracovni pozice nastroje (funkce zavisla na stroji)

Pridavné funkce

HC Celistova brzda (Funkce zavisla na daném stroji)
0: Automaticky
1: Sevfit
2: Nesvirat
DF PFidavna funkce: Maze byt vyhodnocena vyrobcem stroje v

néjakém podprogramu (funkce zavisla na stroji)
XL, ZL, Hodnoty mohou byt vyhodnocené vyrobcem stroje v
YL néjakém podprogramu (funkce zavisla na stroji)

Softtlacitkem Rozsifena vyména nastroji mizete rychle a
@ snadno prepinat mezi formulafi Tool a Tool Ext.

62
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2.2 Units — Hrubovani

Unit ,,Hrubovani axialné ICP“

Unit obrabi obrys popsany v &asti HOTOVY DILEC od ,NS do NE*. Je-
li v FK uveden pomocny obrys, tak se tento pouzije.
Nazev Unit: G810_ICP / Cyklus: G810 (viz strana 262)

Formular Obrys: viz strana 58
Formular Cyklus

I, K PFidavek ve sméru X, Z (I: primér)
P Maximalni pfisuv
E Chovani pfi zanofovani

E=0: Klesajici obrysy se neobrobi
E>0: Posuv zanofovani pfi obrabéni klesajicich
obrysovych prvkil. Klesajici prvky obrysu se obrobi.
Bez zadani: Posuv zanofovani se pfi obrabéni
klesajicich obrysovych prvkd redukuje — maximalné 50
%. Klesajici prvky obrysu se obrobi.

SX,SZ Omezenifezu (SX: pramér) — (standardné: fez bez

omezeni)

A Uhel najeti (reference: osa Z) — (standardné:
paralelné s osou Z)

w Uhel odjeti (reference: osa Z) — (standardné: kolmo k ose
Z)

Q ZpUsob odjeti na konci cyklu

0: Zpét do vychoziho bodu (nejprve smér X, pak smér Z)
1: Napolohovani pfed hotovy obrys
2: odjeti do bezpe&né vzdalenosti a zastaveni.

H Vyhlazeni obrysu

0: Po kazdém fezu podél obrysu (v rozsahu pfisuvu)

1: Vyhlazeni obrysu po poslednim fezu (celého obrysu);
odjezd pod 45°

2: Bez vyhlazeni obrysu; odsun pod 45°
D Potlaceni prvkl (viz obrazek)
0] Vypnuti podfiznuti:

0: Podfiznuti se obrobi.

1: Podfiznuti se neobrobi.
DalSi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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0-2
B == '
b b

DIN 76 |DINSG9E| Form U | Form H| 622 | 623 HO | G23 H1
DIN569F Form K

== s | = O =
D=0 X X X X b4 X X
D=1 ' v v ' x x x
D=2 | X x X X X b4 v
D=3 v s 's 1 X X '
D=4 | ¥ X X Y X X v

Druh obrabéni: Hrubovani
Ovlivnéné parametry: F, S, E, P

Pristup k databance technologie:



2.2 Units — Hrubovani

Unit ,,Hrubovani ¢elné ICP*

Unit obrabi obrys popsany v ¢asti HOTOVY DILEC od ,NS do NE*. Je-
liv FK uveden pomocny obrys, tak se tento pouzije.

Nazev Unit: G820_ICP / Cyklus: G820 (viz strana 265)

Formular Obrys: viz strana 58
Formular Cyklus

I, K
P
E

SX, SZ

Pridavek ve sméru X, Z (I = primér)

Maximalni pfisuv

Chovani pfi zanofovani
E=0: Klesajici obrysy se neobrobi
E>0: Posuv zanofovani pfi obrabéni klesajicich
obrysovych prvki. Klesajici prvky obrysu se obrobi.
Bez zadani: Posuv zanofovani se pfi obrabéni
klesajicich obrysovych prvki redukuje — maximalné 50
%. Klesajici prvky obrysu se obrobi.

Omezeni fezu (SX: pramér) — (standardné: fez bez
omezeni)

Uhel najeti (reference: osa Z) — (standardné&: kolmo k ose
Z)

Uhel odjeti (reference: osa Z) — (standardné:

paralelné s osou Z)

Zplsob odjeti na konci cyklu

0: zpét do startovniho bodu (nejprve smér X, pak smér Z)

1: napolohovani pred hotovy obrys

2: odjeti do bezpec¢né vzdalenosti a zastaveni.
Vyhlazeni obrysu

0: Po kazdém fezu podél obrysu (v rozsahu pfisuvu)

1: Vyhlazeni obrysu po poslednim fezu (celého obrysu);
odjezd pod 45°

2: Bez vyhlazeni obrysu; odsun pod 45°
Potlageni prvkud: Tvarové prvky neobrabét (viz obrazek)
Vypnuti podfiznuti:

0: Podfiznuti se obrobi.

1: PodFiznuti se neobrobi.

Dals$i formulare: viz strana 56

64

H=0 -
——sz—= || AN

W/
F\,
Q=06 Q=1 Q=2
T e q‘rﬁiﬁ -
v (L] | lg,«;
i*ﬁE *%'ﬁﬂ; *
i s 1
H=1 gl i |
SAE
e *ﬂ ﬁﬁ - -
- U LU E

DIN 76 |DINSG9E| Form U | Form H | G22 G23 HO | G23 H1
DINSBIF Form K

== I |k O e =
D=8 | X X b4 X X X X
D=1 s Y v Y x X X
D=2 | X b4 X X X X v
D=3 v s ' L X X 's
D=4 v b4 X Y X b4 Y

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Hrubovani
Ovlivnéné parametry: F, S, E, P
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Unit ,,Hrubovani soubézné s obrysem ICP*

Unit obrabi obrys popsany v éasti HOTOVY DILEC od ,NS do
NE" soubézné s obrysem. Je-li v FK uveden pomocny obrys, tak se
tento pouzije.

Nazev Unit: G830_ICP / Cyklus: G830 (viz strana 268)
FormulafF Obrys

J Pfidavek polotovaru (polomér) — je aktivni pouze neni-li
definovan zadny polotovar.
B Vypocet obrysu

0: automaticky

1: nastroj vlevo (G41)

2: nastroj vpravo (G42)
DalSi parametry formulare Obrys: viz strana 58
Formular Cyklus

P Maximalni pfisuv

I, K PFidavek ve sméru X, Z (I: primér)

SX,SZ Omezenifezu (SX: primér) — (standardné: fez bez
omezeni)

A Uhel najeti (reference: osa Z) — (standardné: paralelné s
osou Z-)

w Uhel odjeti (reference: osa Z) — (standardné: kolmo k ose
Z-)

Q ZpUsob odjeti na konci cyklu

0: zpét do startovniho bodu (nejprve smér X, pak smér Z)

1: napolohovani pred hotovy obrys

2: odjeti do bezpe&né vzdalenosti a zastaveni.
H Druhy &ar fezu

0: konstantni hloubka ubéru: Obrys se posune o

konstantni pfisuv (soubézné s osou)

1: ekvidistantni &ary fezu: Rezy probihaji v konstantni
vzdalenosti od obrysu (soubézné s obrysem). Obrys ma
zménu méfitka.

HR Smér hlavniho obrabéni

0 = automaticky

1: 42

2: +X

3:-Z

4: -X
D Potlageni prvkd: Tvarové prvky neobrabét (viz obrazek)
Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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DIN 76 |DINSB9E| Form U | Form H | G22 G23 HO | G23 H1
DINS89F Form K

== | I |k= |0 =
D=8 | X X X X X X X
D=1 s s Y s X X X
D=2 | X X X X X b4 v
D=3 's v s Y X X s
=4 | ¥ X x ¥ x X v

Druh obrabéni: Hrubovani
QOvlivnéné parametry: F, S, E, P

Pristup k databance technologie:



2.2 Units — Hrubovani

Unit ,,Hrubovani obousmérné ICP*

Unit obrabi obrys popsany v éasti HOTOVY DILEC, od ,NS do
NE" soubé&zné s obrysem a obousmérné. Je-li v FK uveden pomocny
obrys, tak se tento pouzije.

Nazev Unit: G835_ICP / Cyklus: G835 (viz strana 271)
Formular Obrys

J Pfidavek polotovaru (polomér) — je aktivni pouze neni-li
definovan zadny polotovar.
B Vypocet obrysu

0 = automaticky

1: nastroj vlevo (G41)

2: nastroj vpravo (G42)
DalSi parametry formulare Obrys: viz strana 58
Formular Cyklus

P Maximalni pfisuv

I, K Pridavek ve sméru X, Z (I = primér)

SX,SZ Omezeni fezu (SX: primér) — (standardné: fez bez
omezeni)

A Uhel najeti (reference: osa Z) — (standardné: paralelné s
osou Z-)

w Uhel odjeti (reference: osa Z) — (standardné: kolmo k ose
Z-)

Q ZpUsob odjeti na konci cyklu

0: zpét do startovniho bodu (nejprve smér X, pak smér Z)
1: napolohovani pred hotovy obrys
2: odjeti do bezpeéné vzdalenosti a zastaveni.

H Druhy fezl
0: konstantni hloubka ubéru: Obrys se posune o
konstantni pfisuv (soubé&zné s osou)

1: ekvidistantni &ary fezu: Rezy probihaji v konstantni
vzdalenosti od obrysu (soubézné s obrysem). Obrys ma
zménu méfitka.

D Potlaceni prvkl: Tvarové prvky neobrabét (viz obrazek)
Dalsi formulare: viz strana 56

66

DIN 76 |DINS®9E| Form U | Form H | G22 G23 HO | G23 H1
DINS89F Form K

== | i |k 0| Ea =
D=8 | X X X X X X X
D=1 s s Y s X X X
=2 | X X X X X b4 v
D=3 's v s Y X X s
=4 | ¥V X x v X X v

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Hrubovani
Ovlivnéné parametry: F, S, E, P
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Unit ,,Hrubovani axialné s pfimym zadanim
obrysu“

Unit obrabi obrys, popsany parametry. V EC urCite, zda se jedna o
Lnhormalni“ obrys nebo obrys se zanofenim.

Nazev Unit: G810_G80 / Cyklus: G810 (viz strana 262)

Formular Obrys
EC Druh obrysu

0: normalni obrys
1: obrys se zanofenim
X1,Z1  Vychozi bod obrysu
X2,Z2 Koncovy bod obrysu
RC Zaobleni: Radius v rohu obrysu
AC Vychozi thel: Uhel prvniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° < 90°)
wcC Koncovy thel: Uhel posledniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° < 90°)
BS — Zkoseni / + zaobleni na za¢atku:
BS>0: Radius zaobleni
BS<0: Délka useku zkoseni
BE — Zkoseni / + zaobleni na konci

BE>0: Radius zaobleni
BE<O0: Délka useku zkoseni

BP Doba preruseni: Casovy Usek preruseni posuvu kvilli
odlomeni tfisky.
BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.

PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.
Formular Cyklus

P Maximalni pfisuv
I, K PFidavek ve sméru X, Z (I: primér)
E Chovani pfi zanofovani

E>0: Posuv zanofovani pfi obrabéni klesajicich
obrysovych prvki. Klesajici prvky obrysu se obrobi.
Bez zadani: Posuv zanofovani se pfi obrabéni
klesajicich obrysovych prvkd redukuje — maximainé 50
%. Klesajici prvky obrysu se obrobi.

H Vyhlazeni obrysu

0: Po kazdém fezu podél obrysu (v rozsahu pfisuvu)

1: Vyhlazeni obrysu po poslednim fezu (celého obrysu);
odjezd pod 45°

2: Bez vyhlazeni obrysu; odsun pod 45°
DalSi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

EC=1

Druh obrabéni: Hrubovani
Ovlivnéné parametry: F, S, E, P

Pristup k databance technologie:

2.2 Units — Hrubovani



2.2 Units — Hrubovani

Unit ,,Hrubovani radialné s pfimym zadanim
obrysu“

Unit obrabi obrys, popsany parametry. V EC urcite, zda se jedna o
»hormalni“ obrys nebo obrys se zanofenim.

Néazev Unit: G820_G80 / Cyklus: G820 (viz strana 265)

Formular Obrys
EC Druh obrysu

0: normalni obrys

1: obrys se zanofenim
X1,Z1  Vychozi bod obrysu
X2,Z2 Koncovy bod obrysu
RC Zaobleni: Radius v rohu obrysu

AC Vychozi thel: Uhel prvniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° < AC < 90°)

wC Koncovy uhel: Uhel posledniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° < WC < 90°)

BS Zkoseni / zaobleni na zadatku
BS>0: Radius zaobleni
BS<0: Délka useku zkoseni

BE Zkoseni / zaobleni na konci
BE>0: Radius zaobleni
BE<0: Délka useku zkoseni

BP Doba preruseni: Casovy Usek pferugeni posuvu.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.
BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.

Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.
Formular Cyklus

P Maximalni pfisuv
I, K Pridavek ve sméru X, Z (I: primér)
E Chovani pfi zanofovani

E>0: Posuv zanofovani pfi obrabéni klesajicich
obrysovych prvki. Klesajici prvky obrysu se obrobi.

Bez zadani: Posuv zanofovani se pfi obrabéni
klesajicich obrysovych prvkl redukuje — maximalné 50
%. Klesajici prvky obrysu se obrobi.

H Vyhlazeni obrysu

0: Po kazdém fezu podél obrysu (v rozsahu pfisuvu)

1: Vyhlazeni obrysu po poslednim fezu (celého obrysu);
odjezd pod 45°

2: Bez vyhlazeni obrysu; odsun pod 45°
DalSi formulare: viz strana 56

68

EC=1

Pfistup k databance technologie:

Druh obrabéni: Hrubovani
Ovlivnéné parametry: F, S, E, P
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2.3 Units — zapichovani

Unit ,,Obrysové zapichovani ICP*

Unit obrabi obrys popsany v &asti HOTOVY DILEC od ,NS do NE*
axialné / radialné. Je-li v FK uveden pomocny obrys, tak se tento
pouzije.

Nazev Unit: G860_ICP / Cyklus: G860 (viz strana 273)

Formulafr Obrys
DQ Pocet zapichovych cyklt

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu ve sméru X, Z (DX:
rozmér radiusu)

DalSi parametry formulafe Obrys: viz strana 58
Formulaf Cyklus

I, K PFidavek ve sméru X, Z (I: primér)

SX,SZ Omezenifezu (SX: pramér) — (standardné: fez bez
omezeni)

ET Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.

P Sitka zapichu (standardné: 0,8 x $itka nastroje)

E Dokoncovaci posuv. OdliSny posuv, pouzivany pouze pro
obrabéni nacisto.

EZ Casova prodleva po zapichnuti (standardné: ¢as jedné
otacky vietena)

Q Hrubovani /Dokonéovani (varianty prdbéhu)

0 (SS): hrubovani a obrabéni nacisto
1 (SP): pouze hrubovani
2 (SL): pouze dokon¢&ovani

H Zpusob odjeti na konci cyklu

0: zpét do startovniho bodu
axialni zapich: nejprve smér Z, pak smér X
radialni zapich: nejprve smér X, pak smér Z
1: napolohovani pfed hotovy obrys

2: odjeti do bezpeéné vzdalenosti a zastaveni.
Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Obrysové zapichovani
Ovlivnéné parametry: F, S, E

ani

hov

— zapic

2.3 Units
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2.3 Units

Unit ,,Zapichovani a soustruzeni ICP*

Unit obrabi obrys popsany pomoci ICP od ,NS do NE* axialné /
radialné. Obrabéni se provadi stfidavymi zapichovymi a hrubovacimi
pohyby.

Unit obrabi obrys popsany v éasti HOTOVY DILEC od ,NS do NE*
axialné / radialné. Je-li v FK uveden pomocny obrys, tak se tento
pouzije.

Nazev Unit: G869_ICP / Cyklus: G869 (viz strana 276)

Formular Obrys

X1,Z1  Vychozi bod polotovaru. Vyhodnocuje se pouze neni-li
definovan zadny polotovar.

Rl, RK  Pridavek neobrobeného obrobku ve sméru X, Z

SX,SZ Omezeni fezu (SX: primér) — (standardné: fez bez
omezeni)

DalSi parametry formulare Obrys: viz strana 58
Formular Cyklus

P Maximalni pfisuv pfi pfipravném soustruzeni

I, K Pridavek ve sméru X, Z (I: primér)

RB Korekce hloubky soustruzeni pro obrobeni nacisto
B Sitka pfesazeni

U Smér obrabéni

0 (Bi): Obousmérné (v obou smérech)
1 (Uni): Jednosmérné (ve sméru obrysu)
Q Prabéh (Hrubovani / Dokon&eni)

0: hrubovani a obrabéni nacisto

1: pouze hrubovani

2: pouze dokon&ovani
Uhel najeti (standardné&: proti smé&ru zapichovani)
Uhel odjezdu (standardné: proti sméru zapichovani)
Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)
Dokoncovaci posuv (standardné: aktivni posuv)
Zplsob odjeti na konci cyklu

Imos>»

0: zpét do vychoziho bodu
axialni zapich: nejprve smér Z, pak smér X
radialni zapich: nejprve smér X, pak smér Z
1: napolohovani pfed hotovy obrys

2: odjeti do bezpeéné vzdalenosti a zastaveni.
DalSi formulafre: viz strana 56

Podle definice nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedna o radialni
nebo axialni zapichovani.

Korekce hloubky soustruzeni RB: V zavislosti na materialu, rychlosti
posuvu, atd. se bfit pfi soustruzeni ,pfeklopi“. Chybu pfisuvu, ktera tim
vznikne, zkorigujete ,korekci hloubky soustruzeni“. Hodnota se
zpravidla zjistuje empiricky.
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Zapichovani a soustruzeni

Ovlivnéné parametry: F, S, O, P
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Sitka presazeni B: Od druhého pfisuvu se pii prechodu ze
soustruzeni na zapichovani obrabéna draha zmensi o ,Sifku pfesazeni
B“. PFi kazdém dalSim pfechodu ze soustruZeni na zapichovani na
tomto boku se provede redukce o ,B“ — navic k dosavadnimu
presazeni. Soucet téchto ,pfesazeni” je omezen na 80% efektivni Sitky
bfitu (efektivni Sifka bfitu = Sifka bfitu — 2 * radius bfitu). Je-li tfeba,
Ridici systém programovanou Sifku prfesazeni zmensi. Zbyvajici
material se na konci hrubovani zapichu obrobi jednim zapichovym
zabérem.

Unit ,,Obrysové zapichovani s pfimym zadanim
obrysu*

Unit obrabi obrys popsany parametry axialné / radialné.
Nazev Unit: G860_G80 / Cyklus: G860 (viz strana 273)

Formular Obrys:

RI, RK  Pridavek neobrobeného obrobku ve sméru X, Z
DalSi parametry formulare Obrys: viz strana 58

Formular Cyklus

Q Hrubovani /Dokonc¢ovani (varianty prabéhu)

0: hrubovani a obrabéni nacisto
1: pouze hrubovani

2: pouze dokoncovani
K PFidavek ve sméru X, Z (I: primér)

P Sitka zapichu (standardné: 0,8 x $itka nastroje)

E Dokoncovaci posuv: OdliSny posuv, pouzivany pouze pro
obrabéni nacisto.

EZ Casova prodleva po zapichnuti (standardné: ¢as jedné
otacky vretena)

DQ Pocet zapichovych cykll

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu ve sméru X, Z
Dalsi formulare: viz strana 56

Podle definice nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedné o radialni
nebo axialni zapichovani.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Obrysové zapichovani
Ovlivnéné parametry: F, S, E

ani
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2.3 Units

Unit ,,Zapichovani a soustruzeni s pfimym
zadanim obrysu*“

Unit obrabi obrys popsany parametry axialné / radialné. Diky
stfidavym zapichovym a hrubovacim pohyblm probéhne obrabéni s
minimalnim poétem odsunovych a pfisuvovych pohybf.

Nazev Unit: G869_G80 / Cyklus: G869 (viz strana 276)

Formular Obrys:

RI, RK  Pfidavek neobrobeného obrobku ve sméru X, Z
DalSi parametry formulare Obrys: viz strana 58

Formular Cyklus

P Maximalni pfisuv pfi pfipravném soustruzeni

I, K Pridavek ve sméru X, Z (I: primér)

RB Korekce hloubky soustruzeni pro obrobeni nacisto
B Sitka presazeni

U Smér obrabéni

0 (Bi): Obousmérné (v obou smérech)
1 (Uni): Jednosmérné (ve sméru obrysu)
Q Prabéh (Hrubovani / Dokon&eni)

0: hrubovani a obrabéni nacisto
1: pouze hrubovani
2: pouze dokoncovani

DalSi formulare: viz strana 56

Podle definice nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedna o radialni
nebo axialni zapichovani.

Korekce hloubky soustruzeni RB: V zavislosti na materialu, rychlosti
posuvu, atd. se bfit pfi soustruzeni ,pfeklopi“. Chybu pfisuvu, ktera tim
vznikne, zkorigujete ,korekci hloubky soustruzeni“. Hodnota se
zpravidla zjistuje empiricky.

Sitka pfesazeni B: Od druhého pFisuvu se pfi pfechodu ze
soustruzeni na zapichovani obrabéna draha zmensi o ,Sitku pfesazeni
B*. Pfi kazdém dalS$im pfechodu ze soustruzeni na zapichovani na
tomto boku se provede redukce o ,B“ — navic k dosavadnimu
presazeni. Soucet téchto ,pfesazeni je omezen na 80% efektivni Sitky
bfitu (efektivni Sifka bfitu = Sifka bfitu — 2 * radius bfitu). Je-li tfeba,
Ridici systém programovanou §$ifku pfesazeni zmensi. Zbyvajici
material se na konci hrubovani zapichu obrobi jednim zapichovym
zabérem.
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Bi
(U=0)

Pfistup k databance technologie:

Druh obrabéni: Zapichovani a soustruzeni

Ovlivnéné parametry: F, S, O, P

smart.Turn UNITS @



Unit ,,Upichovani“

Unit upichne soustruzeny dilec. Volitelné se provede na vné&jSim
priiméru zkoseni nebo zaobleni. Po provedeni cyklu se nastroj vrati
zpét do vychoziho bodu. Od pozice I muzete definovat redukci
posuvu.

Nazev Unit: G859_CUT_OFF / Cyklus: G859 (viz strana 303)

Formular Cyklus
X1,Z1  Vychozi bod obrysu X, Z (X: prameér)
B Zkoseni/zaobleni
B>0: Radius zaobleni
B<0: Délka useku zkoseni
XE Vnitfni primér (trubka)

| Pramér redukce posuvu. Mezni priimér, od néhoz se
pojizdi redukovanym posuvem.

E Redukovany posuv

D Maximalni otacky

K Velikost vytazeni vrtaku k odstranéni tfisek po upichovani:
Automaticky zdvihnout nastroj pfed vytaZzenim bo¢né od ...

SD Omezeni otacek od priiméru |

U Primér, od kterého se aktivuje zachytava¢ soucastek

(funkce zavisi na provedeni stroje)
DalSi formulare: viz strana 56

Po ukonéeni cyklu se aktivuje znovu omezeni otacek,

@ Omezeni na maximalni otacky ,,D* je platné pouze v cyklu.
které bylo aktivni pfed cyklem.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Obrysové zapichovani
Ovlivnéné parametry: F, S, E
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2.3 Units

Unit ,,Odlehéovaci zapich tvaru H, K, U“

Unit pfipravi v zavislosti na KG néktery z téchto zapich(:
Tvar U: Unit provede odleh€ovaci zapich a dokoné&i navazujici elni
plochu. Volitelné se provede zkoseni / zaobleni.
Tvar H: Koncovy bod zapichu se zjisti na zakladé uhlu zanofeni.

Tvar K: Tvar obrysu, ktery zde vznikne, zavisi na pouzitém nastroji,
protoZe se provede pouze jeden pfimy fez v Uhlu 45°.

zadejte hodnoty pro zvoleny zapich.

Parametry se stejnym adresnim pismenem zméni Ridici
systém také u jinych odleh¢ovacich zapichl. Nechte tyto
hodnoty beze zmény.

@ Nejdfive zvolte Druh odleh¢ovacich zapichu KG a poté

Nazev Unit: G85x_H_K_U / Cyklus: G85 (viz strana 304)

Formular Obrys
KG Druh odleh&ovaciho zapichu

Tvar U: Cyklus G856 (viz strana 311)

Tvar H: Cyklus G857 (viz strana 312)

Tvar K: Cyklus G858 (viz strana 313)
X1,Z1  Rohovy bod obrysu (X: primér)
Odleh€ovaci zapich tvaru U

X2 Koncovy bod ¢ela (rozmér praméru)
| Pramér vybéhu

K Délka vybéhu

B Zkoseni/zaobleni

B>0: Radius zaobleni
B<0: Délka useku zkoseni
Odleh€ovaci zapich tvaru H

K Délka vybéhu
R Radius v rohu odleh&ovaciho zapichu
w Uhel zanofeni

Odleh¢€ovaci zapich tvaru K
| Hloubka vybéhu (polomér)
DalSi formulare: viz strana 56

74

Pristup k databance technologie:
Druh obrabéni: Obrabéni nacisto
Ovlivnéné parametry: F, S
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Unit ,,Zapichovani ICP“

G870 vytvori zapich definovany pomoci G22-Geo. Podle definice
nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedna o vnéjsi nebo vnitfni
obrabéni, resp. o radialni nebo axialni zapich.

Nazev Unit: G870_ICP / Cyklus: G870 (viz strana 279)

Formular Obrys

| Pridavek ve sméru X, Z

EZ Casova prodleva po zapichnuti (standardné: &as jedné
otacky vretena)

DalSi parametry formulafe Obrys: viz strana 58

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

|

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Zapichovani
Ovlivnéné parametry: F, S

v
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2.4 Units — Stredové vrt

2.4 Units — Stredové vrtani

Unit ,,Stredové vrtani“

Unit vytvofi axiélni diry v nékolika stupnich pevnymi nastroji. Vhodné
nastroje muzete polohovat az o +/- 2 mm mimo stfed.

Nazev Unit: G74_ZENTR / Cyklus: G74 (viz strana 321)

Formular Cyklus

Z1

z2
NS
X

E
D

RI

Startovni bod vrtani

Koncovy bod vrtani

Cislo prvniho bloku obrysu

Vychozi bod vrtani (pramér) —

(Rozsah: —2 mm < X < 2 mm; standardné: 0)
Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
Redukce posuvu

0: bez redukce

1: na konci vrtani

2: na zaCatku vrtani

3: na zac¢atku a na konci vrtani
Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)
Hloubka diry

Hodnota redukce hloubky vrtani: Hodnota, o kterou se
zmen$i hloubka vrtani po kazdém pfisuvu.

Minimalni hloubka vrtani: Jestlize jste zadali redukéni
hodnotu, tak se omezi hloubka vrtani pouze na hodnotu
zadanou v JB.

Vyjezd: O tuto hodnotu nastroj odjede zpatky po dosazeni
dané hloubky vrtani.

Interni Bezpeéna vzdalenost. Vzdalenost k novému najeti
uvnitf otvoru (standardné: bezpecna vzdalenost SCK).

Formular Globalni

G14

76

Bod vymény nastroje
Z4dna osa
: simultanné
: Nejprve X, pak Z
: Nejprve Z, pak X
:Jen X
:JenZ
: pouze smérY
: Soucasné s Y (osy X, Y a Z pojizdéji diagonalné)

o 0ok WN -~ O

X -2Zmm < #X < 2Zmm
¥ -2mm < #XS < 2mm

P

D]
D=0: OOC)> GO

p=1: Dogp> F

-
* N

[v]

V=1, V=3 | S . V=2,V=3
{ooo === i «|ooo
F(50%) | F(100%) | F(50%)
RL |
4—“ .
LE— LS
<3 p-IB p—»f

Pristup k databance technologie:

Druh obrébéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S
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CLT

SCK

G60

BP

BF

Chladici prostfedek

0: Bez

1: Okruh 1 ZAP

2: Okruh 2 ZAP
Bezpectna vzdalenost sméru pfisuvu: Bezpecna vzdalenost
ve sméru pfisuvu pfi vrtani a frézovani.
Bezpec€nostni zéna. Monitorovani bezpecnostni zény je
béhem vrtani

0: aktivni

1: neaktivni
Doba prerudeni: Casovy Usek preruseni posuvu kvili
odlomeni tfisky.
Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

Dalsi formulare: viz strana 56

=)

Neni-li X naprogramované nebo XS je v rozsahu -2 mm
< XS <2 mm, pak se vrta na XS.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.4 Units — Stredové vrt

Unit ,,Stredové vrtani zavitu“
Unit feze axialni zavity pevnymi nastroji.
Nazev Unit: G73_ZENTR / Cyklus: G73 (viz strana 318)

Formular Cyklus

Z1 Startovni bod vrtani

Z2 Koncovy bod vrtani

NS Cislo prvniho bloku obrysu

X Vychozi bod vrtani (pramér) —
(Rozsah: =2 mm < X < 2 mm; standardné: 0)

F1 Stoupani zavitu

B Délka nabéhu

L Délka vytahovani pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

SR Otacky zpétného pohybu (standardné: otacky zavitniku)

Dalsi formulare: viz strana 56

Délka povytazeni L: tento parametr pouzivejte u klestin s kompenzaci
délky. Cyklus vypocte z hloubky zavitu, naprogramovaného stoupani
a ,Délky povytazeni“ nové jmenovité stoupani. Jmenovité stoupani je
o trochu mensi, nez je stoupani zavitniku. Pfi vytvareni zavitu se vrtak
povytahuje z upinaciho pouzdra o tuto ,délku povytaZzeni“. S timto
postupem dosahnete lepsi Zivotnost zavitnik(.

78

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Rezani vnitiniho zavitu

Ovlivnéné parametry: S
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Unit ,,Navrtani, stredové zahloubeni*
Unit obrabi axialni diry v nékolika stupnich pevnymi nastroji.
Nazev Unit: G72_ZENTR / Cyklus: G72 (viz strana 317)

Formular Cyklus

NS Cislo prvniho bloku obrysu
E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
D Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
RB Rovina zpétného chodu

Formular Globalni
G14 Bod vymeény nastroje
Zadna osa
: Simultanné
: Nejprve X, pak Z
: Nejprve Z, pak X
:Jen X
:JenZ
: pouze smérY
6: Soucasné s Y (osy X, Y a Z pojizdé€ji diagonalné)
CLT Chladici prostfedek
0: Bez
1: Okruh 1 ZAP
2: Okruh 2 ZAP
SCK Bezpecéna vzdalenost sméru pfisuvu: Bezpecna vzdalenost
ve sméru pfisuvu pfi vrtani a frézovani.
G60 Bezpec&nostni zéna. Monitorovani bezpeénostni zény je
béhem vrtani

a b W N -0

0: aktivni
1: neaktivni
Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

ani

2.4 Units — Stiredové vrt



C

V4

ani v ose

/4

2.5 Units — vrt

2.5 Units —vrtani vose C

Unit ,,Jednotlivé vrtani na cele“

Unit zhotovi diru na Celni ploSe. (0]
Nazev Unit: G74_Bohr_Stirn_C / Cyklus: G74 (viz strana 321) p=6: ooo)> GO
- O N
Formular Cyklus D-1: moE) F
21 Vychozi bod vrtani
Z2 Koncovy bod vrtani
Cs Uhel vietena |
E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
D Navrat s
0: Rychloposuvem 7
1: Posuvem —22
Vv Redukce posuvu
0: bez redukce V=1,V=3 . ] PoV=2,V=8
. H 2T oog oo i ooo
1:na kOrj(’:I vrtanl' ’ ?(50%) Fq(lﬁﬂ%) ?(5@%)
2: na zacCatku vrtani : :
3: na zac¢atku a na konci vrtani ~
AB Délka navrtani a provrtani — vzdalenost pro snizeni posuvu _‘<l\\
P Hloubka diry
1B Hodnota redukce hloubky vrtani: Hodnota, o kterou se
zmen$i hloubka vrtani po kazdém pfisuvu.
JB Minimalni hloubka vrtani: Jestlize jste zadali redukéni
hodnotu, tak se omezi hloubka vrtani pouze na hodnotu
zadanou v JB.
B Vzdalenost vyjezdu: O tuto hodnotu nastroj odjede zpatky
po dosazeni dané hloubky vrtani. Pristup k databance technologie:
RI Interni Bezpecna vzdalenost. Vzdalenost k novému najeti Druh obrabéni: Vrani

uvnitf otvoru (standardné: bezpecna vzdalenost SCK). Ovlivnéné parametry: F, S

Formular Globalni

G14

CLT

80

Bod vymény nastroje
Zadna osa
: Simultanné
: Nejprve X, pak Z
: Nejprve Z, pak X
:Jen X
:JenZ
: pouze smérY
6: SouCasné s Y (osy X, Y a Z pojizdéji diagonalné)
Chladici prostfedek
0: Bez
1: Okruh 1 ZAP
2: Okruh 2 ZAP

a b WON =20
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SCK Bezpectna vzdalenost sméru pfisuvu: Bezpecna vzdalenost
ve smeéru pfisuvu pfi vrtani a frézovani.
G60 Bezpecnostni zoéna. Monitorovani bezpecnostni zony je
béhem vrtani
0: aktivni
1: neaktivni
BP Doba prerudeni: Casovy Usek preruseni posuvu kvili
odlomeni tfisky.
BF Trvani posuvu: Casovy interval do dalsi prestavky.

PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.
DalSi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

C

V4

ani v ose

”

2.5 Units — vrt



C

V4

ani v ose

/4

2.5 Units — vrt

Unit ,,Vrtani linearniho rastru na cele*

Unit zhotovi pfimkovy vrtaci vzor s rovhomeérnou rozte€i na elni
plose.

Nazev Unit: G74_Lin_Stirn_C / Cyklus: G74 (viz strana 321)

Formular Rastr

Q Pocet otvorl

X1, C1  Startovni bod polarné
XK, YK Startovni bod kartézsky

I, J Koncovy bod (XK, YK)

li, Ji Vzdalenost (XKi, YKi)

R Vzdalenost prvni / posledni diry

Ri Vzdalenost pfirlistkové (inkrementalné)

A Uhel vzoru (reference k ose XK)

Formular Cyklus

Z1 Vychozi bod vrtani

Z2 Koncovy bod vrtani

E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
D Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
Vv Redukce posuvu

0: bez redukce

1: na konci vrtani

2: na zaCatku vrtani

3: na zac¢atku a na konci vrtani

AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)

P Hloubka diry

B Hodnota redukce hloubky vrtani: Hodnota, o kterou se
zmenSi hloubka vrtani po kazdém pfisuvu.

JB Minimalni hloubka vrtani: Jestlize jste zadali redukéni

hodnotu, tak se omezi hloubka vrtani pouze na hodnotu
zadanou v JB.

B Vyjezd: O tuto hodnotu nastroj odjede zpatky po dosazeni
dané hloubky vrtani.

RI Interni Bezpeéna vzdalenost. Vzdalenost k novému najeti
uvnitf otvoru (standardné: bezpecna vzdalenost SCK).

RB Rovina navratu (standardné: do startovni polohy, resp. na

bezpelnou vzdalenost)

82

XK, YK
X1,C1

[v]
V=1, V=3 | =S V=2, V=3
(omo | ooo oo
F(50%) | F(100%) F(50%)
V V”. V
—K X — &L

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani

Ovlivnéné parametry: F, S
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Formular Globalni

G14

CLT

SCK

G60

BP

BF

Bod vymény nastroje
Zadna osa
: Simultanné
: Nejprve X, pak Z
: Nejprve Z, pak X
:Jen X
:JdenZ
: pouze smérY
6: Soucasné s Y (osy X, Y a Z pojizdgji diagonalné)
Chladici prostfedek
0: Bez
1: Okruh 1 ZAP
2: Okruh 2 ZAP
Bezpecéna vzdalenost sméru pfisuvu: Bezpecna vzdalenost
ve smeéru pfisuvu pfi vrtani a frézovani.
Bezpec€nostni zéna. Monitorovani bezpecnostni zény je
bé&hem vrtani

a b W N =0

0: aktivni

1: neaktivni
Doba prerudeni: Casovy Usek preruseni posuvu kvili
odlomeni tfisky.
Trvani posuvu: Casovy interval do dalsi prestavky.
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

C

V4

ani v ose

”

2.5 Units — vrt



C

V4

ani v ose

/4

2.5 Units — vrt

Unit ,,Vrtani kruhového rastru na cele“

Unit zhotovi kruhovy vzor dér na €elni ploSe.
Nézev Unit: G74_Cir_Stirn_C / Cyklus: G74 (viz strana 321)

Formular Rastr

Q

XM, CM
XK, YK
A

Wi

K

w

VD

Pocet otvort

Stfed polarné

Stred kartézsky

Pocatec¢ni uhel

PrirGstek (inkrement) uhlu
Pramér rastru

Koncovy uhel

Smér obéhu (standardné: 0)

VD=0, bez W: rozdéleni uplného kruhu
VD=0, s W: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku

VD=0, s Wi: znaménko Wi urCuje smysl rotace (Wi<0: ve
smyslu hodinovych rucicek)

VD=1, s W: ve smyslu hodinovych ruci¢ek

VD=1, s Wi: ve smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)

VD=2, s W: proti smyslu hodinovych ruci¢ek

VD=2, s Wi: proti smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)

Formular Cyklus

Z1
Z2
E
D

84

Vychozi bod vrtani

Koncovy bod vrtani

Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
Redukce posuvu

0: bez redukce

1: na konci vrtani

2: na zacatku vrtani

3: na za¢atku a na konci vrtani
Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)
1. Hloubka diry
Hodnota redukce hloubky vrtani: Hodnota, o kterou se
zmensi hloubka vrtani po kazdém pfisuvu.
Minimalni hloubka vrtani: Jestlize jste zadali redukéni
hodnotu, tak se omezi hloubka vrtani pouze na hodnotu
zadanou v JB.
Vyjezd: O tuto hodnotu nastroj odjede zpatky po dosazeni
dané hloubky vrtani.

XK, YK
XM, CM

[v]
V=1, V=3 S [ V=2,V=3
oo | oon | ooo
F(50%) ! F(100%) | F(50%)

— [————

N

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S
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RI

RB

Interni Bezpeéné vzdalenost. Vzdalenost k novému najeti
uvnitf otvoru (standardné: bezpecna vzdalenost SCK).
Rovina navratu (standardné: do startovni polohy, resp. na
bezpeénou vzdalenost)

Dalsi formulare: viz strana 56

Formular Globalni

G14

CLT

SCK

G60

BP

BF

Bod vymeény nastroje

Zadna osa
: Simultanné
: Nejprve X, pak Z
:Nejprve Z, pak X
:Jen X
:JenZ
: pouze smérY

6: Soucasné s Y (osy X, Y a Z pojizdéji diagonalné)
Chladici prostfedek

0: Bez

1: Okruh 1 ZAP

2: Okruh 2 ZAP
Bezpecéna vzdalenost sméru pfisuvu: Bezpecna vzdalenost
ve sméru pfisuvu pfi vrtani a frézovani.
Bezpe&nostni zéna. Monitorovani bezpeénostni zény je
béhem vrtani

0: aktivni

1: neaktivni
Doba preruseni: Casovy Usek preruseni posuvu kvili
odlomeni tfisky.
Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

a b W N -0

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

C

V4

ani v ose

”

2.5 Units — vrt



C

V4

ani v ose

/4

2.5 Units — vrt

Unit ,,Jednotlivy otvor se zavitem na cele*

Unit zhotovi zavit v otvoru na Celni ploSe.
Néazev Unit: G73_Gew_Stirn_C / Cyklus: G73 (viz strana 318)

Formular Cyklus

Z1 Vychozi bod vrtani

Z2 Koncovy bod vrtani

Cs Uhel vetena

F1 Stoupani zavitu

B Délka nabéhu

L Délka vytahovani pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

SR Otacky zpétného pohybu (standardné: otacky zavitniku)

Dalsi formulare: viz strana 56

U klestin s vyrovnanim délky pouzivejte délku povytazeni. Cyklus
vypocita na zakladé hloubky zavitu, naprogramovaného stoupani a
délky povytazeni nové jmenovité stoupani. Jmenovité stoupani je o
trochu mensi, nez je stoupani zavitniku. Pfi vytvareni zavitu se vrtak
povytahuje z upinaciho pouzdra o tuto ,délku povytazeni®. Tim
dosahnete lepsi Zivotnost zavitniku.

86

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Rezani vnitfniho zavitu

Ovlivnéné parametry: S
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Unit ,,Vrtani linearniho rastru otvorl se zavitem
na cele*

Unit zhotovi pfimkovy vzor otvoru se zavity s rovhomeérnou rozteci na
Celni ploSe.

Nazev Unit: G73_Lin_Stirn_C / Cyklus: G73 (viz strana 318)

Formular Rastr

Q Pocet otvoru

X1, C1 Startovni bod polarné
XK, YK Startovni bod kartézsky

1, J Koncovy bod (XK, YK)

li, Ji Vzdalenost (XKi, YKi)

R Vzdalenost prvni / posledni diry

Ri Vzdalenost pfirtstkové (inkrementalné)

A Uhel vzoru (reference k ose XK)

Formular Cyklus

Z1 Vychozi bod vrtani

Z2 Koncovy bod vrtani

F1 Stoupani zavitu

B Délka nabéhu

L Délka vytahovani pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

SR Otacky zpétného pohybu (standardné: otacky zavitniku)

RB Rovina navratu (standardné: do startovni polohy, resp. na

bezpe€nou vzdalenost)
Dalsi formulare: viz strana 56

U klestin s vyrovnanim délky pouzivejte délku povytazeni. Cyklus
vypocita na zakladé hloubky zavitu, naprogramovaného stoupani a
délky povytaZeni nové jmenovité stoupani. Jmenovité stoupani je o
trochu mensi, nez je stoupani zavitniku. Pfi vytvareni zavitu se vrtak
povytahuje z upinaciho pouzdra o tuto ,délku povytazeni®. Tim
dosahnete lepsi Zivotnost zavitniku.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:
Druh obrabéni: Rezani vnitiniho zavitu
Ovlivnéné parametry: S

XK, YK

X1, C1

C

V4

ani v ose

”

2.5 Units — vrt



C

V4

ani v ose

/4

2.5 Units — vrt

Unit ,,Vrtani kruhového rastru otvoru se zavitem
na cele“

Unit zhotovi kruhovy vzor otvord se zavitem na &elni plose.
Nazev Unit: G73_Cir_Stirn_C / Cyklus: G73 (viz strana 318)

Formular Rastr

Q Pocet otvoru
XM, CM Stfed polarné
XK, YK  Stfed kartézsky

A Pocatec¢ni uhel

Wi PrirGstek (inkrement) ahlu

K Prameér rastru

w Koncovy uhel

VD Smér obéhu (standardné: 0)

VD=0, bez W: rozdéleni uplného kruhu
VD=0, s W: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku

VD=0, s Wi: znaménko Wi uréuje smysl rotace (Wi<0: ve
smyslu hodinovych rucicek)

VD=1, s W: ve smyslu hodinovych ruci¢ek
VD=1, s Wi: ve smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)
VD=2, s W: proti smyslu hodinovych ruci¢ek
VD=2, s Wi: proti smyslu hodinovych ru€i¢ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)

Formular Cyklus

21 Vychozi bod vrtani

Z2 Koncovy bod vrtani

F1 Stoupani zavitu

B Délka nabéhu

L Délka vytahovani pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

SR Otacky zpétného pohybu (standardné: otacky zavitniku)

RB Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na

bezpeénou vzdalenost)
Dalsi formulare: viz strana 56

U klestin s vyrovnanim délky pouzivejte délku povytazeni. Cyklus
vypocitd na zakladé hloubky zavitu, naprogramovaného stoupani a
délky povytaZeni nové jmenovité stoupani. Jmenovité stoupani je o
trochu mensi, nez je stoupani zavitniku. Pfi vytvafeni zavitu se vrtak
povytahuje z upinaciho pouzdra o tuto ,délku povytazeni®. Tim
dosahnete lepsi Zivotnost zavitniku.
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XK, YK
XM, CM

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Rezani vnitiniho zavitu

Ovlivnéné parametry: S
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Unit ,,Jednotlivé vrtani na plasti“

Unit zhotovi diru na plasti.
Nazev Unit: G74_Bohr_Mant_C / Cyklus: G74 (viz strana 321)

Formular Cyklus

X1
X2
CS
E
D

RI

Vychozi bod vrtani (pramer)

Koncovy bod vrtani (pramér)

Uhel vietena

Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
Redukce posuvu

0: bez redukce

1: na konci vrtani

2: na zacatku vrtani

3: na zac¢atku a na konci vrtani
Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)
Hloubka diry

Hodnota redukce hloubky vrtani: Hodnota, o kterou se
zmens§i hloubka vrtani po kazdém pfisuvu.

Minimalni hloubka vrtani: Jestlize jste zadali redukéni
hodnotu, tak se omezi hloubka vrtani pouze na hodnotu
zadanou v JB.

Vyjezd: O tuto hodnotu nastroj odjede zpatky po dosazeni
dané hloubky vrtani.

Interni Bezpe€na vzdalenost. Vzdalenost k novému najeti
uvnitf otvoru (standardné: bezpe€na vzdalenost SCK).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

B v=2,V-3
% F(50%)

F(100%)

(omo

g v=1,V=3
O
< F(50%)

S

RE
P—AIB f T
gB—

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S

C

V4

ani v ose

”

2.5 Units — vrt



C

V4

ani v ose

/4

2.5 Units — vrt

Formular Globalni
G14 Bod vymény nastroje

Z4dna osa

a b WON =0

: Simultanné

: Nejprve X, pak Z
: Nejprve Z, pak X
:Jen X

:JenZz

: pouze smérY

6:

Soucasné s Y (osy X, Y a Z pojizdéji diagonalné)

CLT Chladici prostfedek

0:
1:
2:

Bez
Okruh 1 ZAP
Okruh 2 ZAP

SCK Bezpecna vzdalenost sméru pfisuvu: Bezpecna vzdalenost
ve sméru prisuvu pfi vrtani a frézovani.

BP Doba preruseni: Casovy Usek prerugeni posuvu kvili
odlomeni tfisky.

BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

Dalsi formulare: viz strana 56
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Unit ,,Vrtani linearniho rastru na plasti“

Unit zhotovi pfimkovy vrtaci vzor s rovhomérnou rozte€i na plasti.
Nazev Unit: G74_Lin_Mant_C / Cyklus: G74 (viz strana 321)

Formular Rastr

Q

Z1,C1

Wi
w
Z2

Pocet otvord

Startovni bod rastru
PFirustek (inkrement) Ghlu
Koncovy uhel

Koncovy bod vzoru

Formular Cyklus

X1
X2
E
D

AB

1B

JB

RI

RB

Vychozi bod vrtani (pramer)

Koncovy bod vrtani (priimér)

Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
Redukce posuvu

0: bez redukce

1: na konci vrtani

2: na zacatku vrtani

3: na za¢atku a na konci vrtani
Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)
Hloubka diry

Hodnota redukce hloubky vrtani: Hodnota, o kterou se
zmensSi hloubka vrtani po kazdém pfisuvu.

Minimalni hloubka vrtani: Jestlize jste zadali redukéni
hodnotu, tak se omezi hloubka vrtani pouze na hodnotu
zadanou v JB.

Vyjezd: O tuto hodnotu nastroj odjede zpatky po dosazeni
dané hloubky vrtani.

Interni Bezpe€na vzdalenost. Vzdalenost k novému najeti
uvnitf otvoru (standardné: bezpecna vzdalenost SCK).
Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na
bezpecnou vzdalenost)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Qvlivnéné parametry: F, S

C

V4

ani v ose

”

2.5 Units — vrt



C

V4

ani v ose

/4

2.5 Units — vrt

Formular Globalni
G14 Bod vymény nastroje

Zadna osa

a b WON -0

: Simultanné

: Nejprve X, pak Z
: Nejprve Z, pak X
:Jen X

:JenZ

: pouze smér'Y

6:

Soucasné s Y (osy X, Y a Z pojizdéji diagonalné)

CLT Chladici prostfedek

0:
1:
2:

Bez
Okruh 1 ZAP
Okruh 2 ZAP

SCK Bezpelna vzdalenost sméru pfisuvu: Bezpecna vzdalenost
ve sméru pfisuvu pfi vrtani a frézovani.

BP Doba preruseni: Casovy Usek prerugeni posuvu kvilli
odlomeni tfisky.

BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

Dals$i formulare: viz strana 56

92
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Unit ,,Vrtani kruhového rastru na plasti“

Unit zhotovi kruhovy vzor dér na plasti.
Nazev Unit: G74_Cir_Mant_C / Cyklus: G74 (viz strana 321)

Formular Rastr

Q

ZM, CM
A

Wi

K

w

VD

Pocet otvoru

Stfed rastru

Pocatecni uhel

PFirstek (inkrement) uhlu
Priimér rastru

Koncovy uhel

Smér obéhu (standardné: 0)

VD=0, bez W: rozdéleni uplného kruhu
VD=0, s W: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku

VD=0, s Wi: znaménko Wi urCuje smysl rotace (Wi<0: ve
smyslu hodinovych rucicek)

VD=1, s W: ve smyslu hodinovych ruci¢ek

VD=1, s Wi: ve smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)

VD=2, s W: proti smyslu hodinovych ruci¢ek

VD=2, s Wi: proti smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)

Formular Cyklus

X1
X2
E
D

AB

1B

JB

RI

RB

Vychozi bod vrtani (primér)

Koncovy bod vrtani (pramér)

Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
Navrat:

0: Rychloposuvem
1: Posuv
Redukce posuvu:

0: bez redukce

1: na konci vrtani

2: na zacatku vrtani

3: na zacatku a na konci vrtani
Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)
Hloubka diry
Hodnota redukce hloubky vrtani: Hodnota, o kterou se
zmensi hloubka vrtani po kazdém pfisuvu.
Minimalni hloubka vrtani: Jestlize jste zadali redukéni
hodnotu, tak se omezi hloubka vrtani pouze na hodnotu
zadanou v JB.
Vyjezd: O tuto hodnotu nastroj odjede zpatky po dosazeni
dané hloubky vrtani.
Interni Bezpe€na vzdalenost. VVzdalenost k novému najeti
uvnitf otvoru (standardné: bezpecna vzdalenost SCK).
Rovina navratu (standardné: do startovni polohy, resp. na
bezpecnou vzdalenost)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S
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Formular Globalni
G14 Bod vymény nastroje

Z4dna osa

a b WON =0

: Simultanné

: Nejprve X, pak Z
: Nejprve Z, pak X
:Jen X

:JenZz

: pouze smérY

6:

Soucasné s Y (osy X, Y a Z pojizdéji diagonalné)

CLT Chladici prostfedek

0:
1:
2:

Bez
Okruh 1 ZAP
Okruh 2 ZAP

SCK Bezpecna vzdalenost sméru pfisuvu: Bezpecna vzdalenost
ve sméru prisuvu pfi vrtani a frézovani.

BP Doba preruseni: Casovy Usek prerugeni posuvu kvili
odlomeni tfisky.

BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

Dalsi formulare: viz strana 56
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Unit ,,Jednotlivy otvor se zavitem na plasti“

Unit zhotovi zavit v otvoru na plasti.
Nazev Unit: G73_Gew_Mant_C / Cyklus: G73 (viz strana 318)

Formular Cyklus

X1 Vychozi bod vrtani (pramer)

X2 Koncovy bod vrtani (priimér)

cs Uhel vietena

F1 Stoupani zavitu

B Délka nabéhu

L Délka vytahovani pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

SR Otacky zpétného pohybu (standardné: otacky zavitniku)

Dalsi formulare: viz strana 56

U klestin s vyrovnanim délky pouzivejte délku povytazeni. Cyklus
vypocita na zakladé hloubky zavitu, naprogramovaného stoupani a
délky povytazeni nové jmenovité stoupani. Jmenovité stoupani je o
trochu mensi, nez je stoupani zavitniku. PFi vytvareni zavitu se vrtak
povytahuje z upinaciho pouzdra o tuto ,délku povytazeni®. Tim
dosahnete lepsi Zivotnost zavitnik({.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:
Druh obrabéni: Rezani vnitfniho zavitu
Ovlivnéné parametry: S
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2.5 Units — vrt

Unit ,,Vrtani linearniho rastru otvorl se zavitem
na plasti*

Unit zhotovi pfimkovy vzor otvor(i se zavity s rovhomérnou rozteci na
plasti.

Nazev Unit: G73_Lin_Mant_C / Cyklus: G73 (viz strana 318)

Formular Rastr

Q Pocet otvor(

Z1,C1  Startovni bod rastru

Wi PrirGstek (inkrement) thlu

w Koncovy uhel

Z2 Koncovy bod vzoru

Formular Cyklus

X1 Vychozi bod vrtani (primér)

X2 Koncovy bod vrtani (pramér)

F1 Stoupani zavitu

B Délka nabéhu

L Délka vytahovani pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

SR Otacky zpétného pohybu (standardné: otacky zavitniku)

RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56

U klestin s vyrovnanim délky pouzivejte délku povytazeni. Cyklus
vypocita na zakladé hloubky zavitu, naprogramovaného stoupani a
délky povytaZeni nové jmenovité stoupéni. Jmenovité stoupéani je o
trochu mensi, nez je stoupani zavitniku. Pfi vytvafeni zavitu se vrtak
povytahuje z upinaciho pouzdra o tuto ,délku povytazeni®. Tim
dosahnete lepsi Zivotnost zavitnika.
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Pristup k databance technologie:
Druh obrabé&ni: Rezani vnitfniho zavitu
Ovlivnéné parametry: S
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Unit ,,Vrtani kruhového rastru otvoru se zavity na
plasti«

Unit zhotovi kruhovy vzor otvord se zavitem na plasti.

Nazev Unit: G73_Cir_Mant_C / Cyklus: G73 (viz strana 318)

Formular Rastr

Q Pocet otvorud

ZM, CM Stred rastru

A Poc&atec€ni uhel

Wi PFirlstek (inkrement) uhlu

K Primér rastru

w Koncovy uhel

VD Smér obéhu (standardné: 0)

VD=0, bez W: rozdéleni tplného kruhu
VD=0, s W: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku

VD=0, s Wi: znaménko Wi ur&uje smysl rotace (Wi<0: ve
smyslu hodinovych rucicek)

VD=1, s W: ve smyslu hodinovych ruci¢ek

VD=1, s Wi: ve smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)

VD=2, s W: proti smyslu hodinovych rucicek

VD=2, s Wi: proti smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)
Formular Cyklus

X1 Vychozi bod vrtani (prdmér)

X2 Koncovy bod vrtani (pramér)

F1 Stoupani zavitu

B Délka nabéhu

L Délka vytahovani pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

SR Otacky zpétného pohybu (standardné: otacky zavitniku)

RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56

U klestin s vyrovnanim délky pouzivejte délku povytazeni. Cyklus
vypocita na zékladé hloubky zavitu, naprogramovaného stoupani a
délky povytazeni nové jmenovité stoupani. Jmenovité stoupani je o
trochu mensi, nez je stoupani zavitniku. Pfi vytvafeni zavitu se vrtak
povytahuje z upinaciho pouzdra o tuto ,délku povytazeni®. Tim
dosahnete lepsi Zivotnost zavitniku.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Pristup k databance technologie:
Druh obrabéni: Rezani vnitfniho zavitu
Ovlivnéné parametry: S
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2.5 Units — vrt

Unit ,,ICP-vrtani v ose C“

Unit zpracuje jednotlivy otvor nebo vzor otvor(i na ¢ele nebo na plasti.
Polohy otvora a dal$i podrobnosti specifikujete pomoci ICP.

Nazev Unit: G74_ICP_C / Cyklus: G74 (viz strana 321)

Formular Rastr

FK Obrys hotového dilce

NS Cislo prvniho bloku obrysu

Formular Cyklus

E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
D Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
Vv Redukce posuvu

0: bez redukce

1: na konci vrtani

2: na zaCatku vrtani

3: na zacatku a na konci vrtani

AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)

P Hloubka diry

B Hodnota redukce hloubky vrtani: Hodnota, o kterou se
zmensi hloubka vrtani po kazdém pfisuvu.

JB Minimalni hloubka vrtani: Jestlize jste zadali redukéni

hodnotu, tak se omezi hloubka vrtani pouze na hodnotu
zadanou v JB.

B Vyjezd: O tuto hodnotu nastroj odjede zpatky po dosazeni
dané hloubky vrtani.

RI Interni Bezpecna vzdalenost. Vzdalenost k novému najeti
uvnitf otvoru (standardné: bezpecna vzdalenost SCK).

RB Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na

bezpelnou vzdalenost)
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F(50%) F(108%) ©OF(50%)
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani

Ovlivnéné parametry: F, S
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Formulafr Globalni
G14 Bod vymény nastroje
Zadna osa
: Simultanné
- Nejprve X, pak Z
: Nejprve Z, pak X
:Jen X
:JenZ
: pouze smérY
6: Soucasné s Y (osy X, Y a Z pojizdéji diagonalng)
CLT Chladici prostfedek
0: Bez
1: Okruh 1 ZAP
2: Okruh 2 ZAP

a b W N -0

SCK Bezpectna vzdalenost sméru pfisuvu: Bezpecna vzdalenost
ve smeru pfisuvu pfi vrtani a frézovani.

BP Doba preruseni: Casovy Usek preruseni posuvu kvilli
odlomeni tfisky.

BF Trvani posuvu: Casovy interval do dalsi prestavky.

PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.
Dalsi formulare: viz strana 56

Unit ,,ICP otvory se zavitem v ose C“

Unit obrobi jednotlivy otvor se zavitem nebo vzor otvord se zavity na
Gele nebo na plasti. Polohy otvor( se zavity a dalSi podrobnosti
specifikujte pomoci ICP.

Nazev Unit: G73_ICP_C / Cyklus: G73 (viz strana 318)

Formular Rastr

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

Formular Cyklus

F1 Stoupani zavitu

B Délka nabéhu

L Délka vytahovani pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

SR Otacky zpétného pohybu (standardné: otacky zavitniku)

RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56

U klestin s vyrovnanim délky pouzivejte délku povytazeni. Cyklus
vypocita na zakladé hloubky zavitu, naprogramovaného stoupani a
délky povytazeni nové jmenovité stoupani. Jmenovité stoupani je o
trochu mensi, nez je stoupani zavitniku. Pfi vytvareni zavitu se vrtak
povytahuje z upinaciho pouzdra o tuto ,délku povytaZzeni®. Tim
dosahnete lepsi Zivotnost zavitnik(.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:
Druh obrabéni: Rezani vnitiniho zavitu
Ovlivnéné parametry: S
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Unit ,,ICP navrtani, zahloubeni v ose C*

Unit zpracuje jednotlivy otvor nebo vzor otvor(i na ¢ele nebo na plasti.

Polohy otvora a dal$i podrobnosti navrtavani nebo zahlubovani
specifikujete pomoci ICP.

Nazev Unit: G72_ICP_C / Cyklus: G72 (viz strana 317)

Formular Rastr

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

Formular Cyklus

E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
D Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuv

RB Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na
bezpecnou vzdalenost)

Dals$i formulare: viz strana 56

100
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S

smart.Turn UNITS @



2.6 Units — predvrtani v ose C

Unit ,,Pfedvrtani frézovanych obrysu tvari na
cele“

Unit zjisti polohu pfedvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus
ziska polohu predvrtani pomoci reference ulozené v NF.

Nazev Unit: DRILL_STI_KON_C / Cykly: G840 A1 (viz strana 349);
G71 (viz strana 315)
Formular Tvar
Q Typ tvaru
= 0: Uplna kruznice
= 1: Pfima drazka
1 2: Kruhova drazka
1 3: Trojuhelnik
1 4: Obdélnik, ¢tverec
1 5: Mnohouhelnik (polygon)

QN Pocet rohd mnohouhelnika — pouze pfi Q=5
(mnohouhelnik)

X1 Pramér stfedu tvaru

C1 Uhel stfedu tvaru

Z1 Horni hrana frézovani

P2 Hloubka tvaru

L Délka hrany / velikost vepsané kruznice

m L>0: Délka hrany
1 L<0: Velikost vepsané kruznice (jeji pramér) u
mnohouhelnika

B Sitka obdélniku

RE Réadius zaobleni

A Uhel s osou X

Q2 Smysl otaceni drazky — pouze pro Q=2 (kruhova drazka)

I cw: ve smyslu hodinovych ruci¢ek
M ccw: proti smyslu hodinovych ruci¢ek

W Uhel koncového bodu drazky — pouze pro Q=2 (kruhova
drazka)

@ Programujte pouze parametry relevantni pro zvoleny typ
tvaru.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

= Druh obrabéni: Vrtani
= Ovlivnéné parametry: F, S
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Formular Cyklus
JK Misto frézovani

1 0: na obrysu

M 1: uvnitf obrysu

1 2: vné obrysu
H ZpUsob frézovani

7 0: Nesousledné
" 1: Sousledné
Pridavek rovnobézné s obrysem

|
K Pridavek ve sméru pfFisuvu
R Radius najezdu
WB Pramér frézy {NF ]
NF Znacka polohy
E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
D Navrat s 1 [...]
= 0: Rychloposuvem £ b
" 1: Posuvem nppfjjﬁ}
\Y Redukce posuvu lloo=]
2 0: bez redukce m {: ::}
M 1: na konci vrtani
1 2: na zacatku vrtani
™ 3: na zaCatku a na konci vrtani
AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)
RB Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na
bezpecnou vzdalenost) [v] —
Dalsi formulafe: viz strana 56 :::::3 : (om f ::’:;3
F(50%) F(100%) | F(seN)
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Unit ,,Predvrtani frézovanych obryst ICP na
cele“

Unit zjisti polohu pfedvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus
ziska polohu predvrtani pomoci reference ulozené v NF. Obsahuje-li

frézovany obrys nékolik Useku, tak Unit zhotovi otvor v kazdém useku.

Nazev Unit: DRILL_STI_840_C/ Cykly: G840 A1 (viz strana 349); G71
(viz strana 315)

Formular Obrys

FK viz strana 58
NS Cislo prvniho bloku obrysu
NE Cislo koncového bloku obrysu
Z1 Horni hrana frézovani
P2 Hloubka obrysu
Formular Cyklus
JK Misto frézovani
0: na obrysu

1, uzavieny obrys: v rdmci obrysu
1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
2, uzavfeny obrys: mimo obrys
2, otevfeny obrys: vpravo od obrysu
3: zavisinaH a MD

H Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
Pridavek rovnobézné s obrysem

|

K Pridavek ve sméru pfisuvu

R Radius najezdu

WB Pramér frézy

NF Znacka polohy

E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
D Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
\% Redukce posuvu

0: bez redukce
1: na konci vrtani
2: na zacatku vrtani
3: na za¢atku a na konci vrtani
AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)

RB Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na
bezpecnou vzdalenost)

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

{'NF uB }
WB |

1 [...]
2 [...]

[---]
NF (.. ]

[...]
126 [...]
127 [...]

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S
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Unit ,,Predvrtani frézovanych kapes tvaru na
cele”

Unit zjisti polohu predvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus
ziska polohu pfedvrtani pomoci reference ulozené v NF.

Nazev Unit: DRILL_STI_TASC / Cykly: G845 A1 (viz strana 359); G71
(viz strana 315)
Formular Tvar
Q Typ tvaru
= 0: Uplna kruznice
= 1: Pfima drazka
1 2: Kruhova drazka
= 3: Trojuhelnik
1 4: Obdélnik, ¢tverec
 5: Mnohouhelnik (polygon)

QN Pocet roht mnohouhelnika — pouze pfi Q=5
(mnohouhelnik)

X1 Pramer stfedu tvaru

C1 Uhel stfedu tvaru

Z1 Horni hrana frézovani

P2 Hloubka tvaru

L Délka hrany / velikost vepsané kruznice

= L>0: Délka hrany
1 L<0: Velikost vepsané kruznice (jeji pramér) u
mnohouhelnika

B Sitka obdélniku

RE Radius zaobleni

A Uhel s osou X

Q2 Smysl otaceni drazky — pouze pro Q=2 (kruhova drazka)

 cw: ve smyslu hodinovych ruci¢ek
1 ccw: proti smyslu hodinovych ruci¢ek

w Uhel koncového bodu drazky — pouze pro Q=2 (kruhova
drazka)

@ Programuijte pouze parametry relevantni pro zvoleny typ
tvaru.

Pristup k databance technologie:

% Druh obrabéni: Vrtani
= Ovlivnéné parametry: F, S
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Formular Cyklus
JT Smeér prubéhu g
0: smérem ven (@]
1: smérem dovnitf ! {: ::} >
H Zpusob frézovani ~E
0: Nesousledné NF p{: :f} \(C
1: Sousledné ] t
| Pfidavek rovnobé&zné s obrysem 13 {: :j} %
K Pfridavek ve sméru pfisuvu Q
U Koeficient pfesahu (standardné: 0,5) ’a
WB Primér frézy
NF Znacka polohy I
E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0) ﬂ
D Navrat s — [v] A c
0: Rychloposuvem oon i (ooo oon =
1: Posuvem F(5o%) | F(168%) | F(50%) ©o
\% Redukce posuvu : : N

0: bez redukce
1: na konci vrtani
2: na zacCatku vrtani
3: na za¢atku a na konci vrtani
AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)

RB Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na
bezpecnou vzdalenost)

Dalsi formulare: viz strana 56
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Unit ,,Predvrtani frézovanych kapes ICP na cele“

Unit zjisti polohu pfedvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus
ziska polohu predvrtani pomoci reference uloZzené v NF. Obsahuje-li
kapsa nékolik usekd, tak Unit zhotovi otvor v kazdém Useku.

Nazev Unit: DRILL_STI_845_C/ Cykly: G845 A1 (viz strana 359); G71
(viz strana 315)

Formular Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu
NE Cislo koncového bloku obrysu
Z1 Horni hrana frézovani

P2 Hloubka obrysu

Formular Cyklus

JT Smér priibéhu

0: smérem ven
1: smérem dovnitf
H Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
Pridavek rovnobézné s obrysem
Pridavek ve sméru pfisuvu
Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)
B Pramér frézy
NF Znacka polohy
Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
Navrat s

scx-—

om

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
Vv Redukce posuvu

0: bez redukce
1: na konci vrtani
2: na zaCatku vrtani
3: na zac¢atku a na konci vrtani
AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)

RB Rovina navratu (standardné: do startovni polohy, resp. na
bezpecnou vzdalenost)

Dalsi formulare: viz strana 56

106

[NF | {wB }
WB [

1 [...]
2 [...]

[.-.]
NF >[...]

[...]
126 [...]
127 [...]

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S
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Unit ,,Predvrtani frézovanych obrysu tvarl na

plasti-

Unit zjisti polohu pfedvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus

ziska polohu pfedvrtani pomoci reference ulozené v NF.

Nazev Unit: DRILL_MAN_KON_C / Cykly: G840 A1 (viz strana 349);

G71 (viz strana 315)

Formular Tvar

Q

QN

Z1
C1
CcYy
X1
P2

RE

Q2

Typ tvaru

1 0: Uplna kruznice

= 1: Pfima drazka

= 2: Kruhova drazka

= 3: Trojuhelnik

 4: Obdélnik, ¢tverec

= 5: Mnohouhelnik (polygon)

Pocet roht mnohouhelnika — pouze pfi Q=5
(mnohouhelnik)

Stfed tvaru

Uhel stfedu tvaru

Rozvinuti stfedu tvaru

Horni hrana frézovani

Hloubka tvaru

Délka hrany / velikost vepsané kruznice

W L>0: Délka hrany

1 L<0: Velikost vepsané kruznice (jeji pramér) u
mnohouhelnika

Sitka obdélniku

Radius zaobleni

Uhel k ose Z

Smysl otaceni drazky — pouze pro Q=2 (kruhova drazka)

W cw: ve smyslu hodinovych ruci¢ek

1 ccw: proti smyslu hodinovych rucic¢ek

Uhel koncového bodu drazky — pouze pro Q=2 (kruhovéa
drazka)

Programujte pouze parametry relevantni pro zvoleny typ
tvaru.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

% Druh obrabéni: Vrtani
 Ovlivnéné parametry: F, S

V4

”

ani Vﬁec

dvrt

A4

— pie

2.6 Units

" @



C

V4

dvrtani v ose

— pre

2.6 Units

Formular Cyklus
JK Misto frézovani

0: na obrysu
1: uvnitf obrysu
2: vné obrysu

H Zpusob frézovani
0: Nesousledné

1: Sousledné
Pridavek rovnobézné s obrysem

|

K Pridavek ve sméru pfFisuvu

R Najizdéci radius

WB Pramér frézy

NF Znacka polohy

E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0) {'NF |

D Navrat s
0: Rychloposuvem
1: Posuvem 1 [...]

Vv Redukce posuvu 2 1.
0: bez redukce NE p{: ::}
1: na konci vrtani [
2: na zadatku vrtani m {: ::}
3: na zac¢atku a na konci vrtani

AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)

RB Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na

bezpecnou vzdalenost)
DalSi formulafre: viz strana 56
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Unit ,,Predvrtani frézovanych obryst ICP na
plasti

Unit zjisti polohu pfedvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus
ziska polohu predvrtani pomoci reference ulozené v NF. Obsahuje-li

frézovany obrys nékolik Useku, tak Unit zhotovi otvor v kazdém useku.

Nazev Unit: DRILL_MAN_840_C / Cykly: G840 A1 (viz strana 349);
G71 (viz strana 315)

Formular Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

NE Cislo koncového bloku obrysu
X1 Horni hrana frézovani (pramér)
P2 Hloubka obrysu (polomér)
Formular Cyklus

JK Misto frézovani

™ 0: na obrysu
1, uzavieny obrys: v rdmci obrysu
1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
1 2, uzavieny obrys: mimo obrys
2, otevieny obrys: vpravo od obrysu
™ 3: zavisinaHa MD

H Zpusob frézovani

™ 0: Nesousledné
" 1: Sousledné
Pridavek rovnobézné s obrysem

|

K Pridavek ve sméru pfisuvu

R Najizdéci radius

WB Pramér frézy

NF Znacka polohy

E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
D Navrat s

= 0: Rychloposuvem
M 1: Posuvem
\% Redukce posuvu
1 0: bez redukce
©1: na konci vrtani
1 2: na zacatku vrtani
™ 3: na zacatku a na konci vrtani
AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)
RB Rovina navratu (primér)
DalSi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

C

V4

dvrtani v ose

A4

— pie

2.6 Units

{ NF |
1 [...]
2 [...]
[...]
NF (.. ]
[...]
126 [...]
197 [...]

Pristup k databance technologie:

1 Druh obrabéni: Vrtani
= Ovlivnéné parametry: F, S
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N |
ani v ose

dvrta

— pre

2.6 Units

Unit ,,Predvrtani frézovanych kapes tvaru na

plasti«

Unit zjisti polohu predvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus

ziska polohu pfedvrtani pomoci reference ulozené v NF.

Nazev Unit: DRILL_MAN_TAS_C / Cykly: G845 A1 (viz strana 359);

G71 (viz strana 315)

Formular Tvar

Q

QN

Z1
C1
CcYy
X1
P2

RE

Q2

110

Typ tvaru

= 0: Uplna kruznice

M 1: Pfima drazka

1 2: Kruhova drazka

= 3: Trojuhelnik

1 4: Obdélnik, ¢tverec

 5: Mnohouhelnik (polygon)

Pocet roht mnohouhelnika — pouze pfi Q=5
(mnohouhelnik)

Stred tvaru

Uhel stfedu tvaru

Rozvinuti stfedu tvaru

Horni hrana frézovani

Hloubka tvaru

Délka hrany / velikost vepsané kruznice

= L>0: Délka hrany

1 L<0: Velikost vepsané kruznice (jeji pramér) u
mnohouhelnika

Sifka obdélniku

Radius zaobleni

Uhel k ose Z

Smysl otaceni drazky — pouze pro Q=2 (kruhova drazka)

 cw: ve smyslu hodinovych ruci¢ek

1 ccw: proti smyslu hodinovych ruci¢ek

Uhel koncového bodu drazky — pouze pro Q=2 (kruhova
drazka)

Programuijte pouze parametry relevantni pro zvoleny typ
tvaru.

Pristup k databance technologie:

1 Druh obrabéni: Vrtani
= Ovlivnéné parametry: F, S

smart.Turn UNITS @



C

Formular Cyklus
JT Smér prabshu g
0: smérem ven (@]
1: smérem dovnitf >
H Zpusob frézovani ~E
0: Nesousledné \(©
1: Sousledné t
| Pridavek ve sméru pfisuvu %
K Pfidavek rovnobé&zné s obrysem Q
U Koeficient pfesahu (standardné: 0,5) ’a
WB Prdmeér frézy
NF Znacka polohy I
E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0) ﬂ
D Navrat s NF | (B | c
0: Rychloposuvem >
1: Posuvem @ ©o
\% Redukce posuvu T N
0: bez redukce ZEN TRl
1: na konci vrtani [...]
s - NF>[...]
2: na zacCatku vrtani [...]
3: na zacatku a na konci vrtani 126 [...]
AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu) R el
RB Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na
bezpecnou vzdalenost)
Dalsi formulare: viz strana 56
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dvrtani v ose

— pre

2.6 Units

Unit ,,Predvrtani frézovanych kapes ICP na
plasti“
Unit zjisti polohu predvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus

ziska polohu predvrtani pomoci reference ulozené v NF. Obsahuje-li
kapsa nékolik usekd, tak Unit zhotovi otvor v kazdém useku.

Nazev Unit: DRILL_MAN_845_C / Cykly: G845 A1 (viz strana 359);
G71 (viz strana 315)

Formular Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

NE Cislo koncového bloku obrysu
X1 Horni hrana frézovani (pramér)
P2 Hloubka obrysu

Formular Cyklus

JT Smér pribéhu

0: smérem ven
1: smérem dovnitf
H Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
Pridavek ve sméru pFisuvu

I

K Pridavek rovnobézné s obrysem

U Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)

WB Pramér frézy

NF Znacka polohy

E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
\% Redukce posuvu

0: bez redukce

1: na konci vrtani

2: na zacatku vrtani

3: na zac¢atku a na konci vrtani
AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)
RB Rovina navratu (pramér)
Dalsi formulare: viz strana 56

112

—18

LNF | 1 0]
0-8 0-1
a
g |
1 [...] ‘7
2 [...]
[--.]
NF>[...]
[...]
126 [...]
127 [...]

Pristup k databance technologie:

Druh obrébéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S
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2.7 Units — Dokoncovani

Unit ,,Dokonc¢ovani ICP“

Unit obrobi obrys popsany pomoci ICP od ,NS do NE* s jednim Fezem
nacisto.

Nazev Unit: G890_ICP / Cyklus: G890 (viz strana 280)

Formular Obrys
B Zapnuti SRK (druh kompenzace radiusu bfitu)

0 = automaticky
1: nastroj vlevo (G41)
2: nastroj vpravo (G42)

SX,SZ Omezenifezu (SX: pramér) — (standardné: fez bez
omezeni)

DalSi parametry formulafre Obrys: viz strana 58
Formular Cyklus
Q Zpusob najeti (standardné: 0)
0: automaticka volba — Ridici systém zkousi:
diagonalni najeti
nejprve smér X, pak smér Z
ekvidistantné (jako délka) kolem prekazky
Vynechani prvnich obrysovych prvkd, je-li poloha
startu nedostupna
1: nejprve smér X, pak smér Z
2: nejprve smér Z, pak X
3: nenajizdi se — nastroj je v blizkosti vychoziho bodu
H ZpUsob vyjeti. Nastroj odjizdi v Uhlu 45° proti sméru
obrabéni a jede do polohy I, K* (standardné: 3):
0: diagonalné
1: nejdfive smér X, pak smér Z
2: nejdfive smér Z, pak smér X
3: zastavi se na bezpec¢né vzdalenosti
4: nastroj neodjizdi (zGstane stat na koncové souradnici)

I, K Koncova pozice cyklu. Poloha do niz se najede na konci
cyklu (I: primér).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.7 Units — Dokoncov

Pristup k databance technologie:
Druh obrabéni: Obrabéni nacisto
Ovlivnéné parametry: F, S
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2.7 Units — Dokoncov

Formular Cyklus

D
E

DXX
G58
DI
DK

Potlaceni prvku (viz obrazek)

Chovani pfi zanofovani
E=0: Klesajici obrysy se neobrobi
E>0: Posuv zanofovani pfi obrabéni klesajicich
obrysovych prvkil. Klesajici prvky obrysu se obrobi.
Bez zadani: Posuv zanofovani se pfi obrabéni
klesajicich obrysovych prvki redukuje — maximalné 50
%. Klesajici prvky obrysu se obrobi.

Redukce posuvu kruhovych prvki (standardné: 0)

0: redukce posuvu je aktivni
1: bez redukce posuvu
Aditivni korekce 1 -16
Pridavek soubé&zné s obrysem (polomeér)
Pfidavek rovnobézné s X
Pridavek rovnobézné se Z

Dalsi formulare: viz strana 56

=)
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Pfi aktivni redukci posuvu se kazdy ,maly*“ prvek obrysu
obrobi nejméné 4 otackami vietena.

S adresou Dxx aktivujete aditivni korekci pro cely pribéh
cyklu. Aditivni korekce se na konci cyklu opét vypne.
Aditivni korekce programujte v rezimu ,Chod programu®.

DIN 76 |DINS@9E| Form U | Form K G22 G23 HO | G23 H1

Form H |DINSG9F

= = == o | =
D=0 x x X X x x x
D=1 v v 'S v X X v
D=2 x x x x x x v
D=3 Y Y '8 v x X b 4
D=4 v X Y v X X Y
D=5 v v Y X x x Y
D=6 x v x x X X Y
D=7 v v Y v Y Y Y

>0 F=E0 F=auto
o | a*®
%
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Unit ,,Dokoncovani axialné s pfimym zadanim
obrysu“

Unit dokon¢&i obrabéni obrysu popsaného parametry jednim fezem
nacisto. V EC urcite, zda se jedna o ,normalni“ obrys nebo obrys se
zanorenim.

Nazev Unit: G890_G80_L / Cyklus: G890 (viz strana 280)

Formulafr Obrys
EC Druh obrysu

0: normalni obrys
1: obrys se zanofenim
X1,Z1  Vychozi bod obrysu
X2,72 Koncovy bod obrysu
RC Zaobleni: Radius v rohu obrysu
AC Vychozi uhel: Uhel prvniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° < AC < 90°)
wcC Koncovy thel: Uhel posledniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° < WC < 90°)
BS Zkoseni / zaobleni na zaCatku

BS>0: Radius zaobleni

BS<0: Délka useku zkoseni
BE Zkoseni / zaobleni na konci

BE>0: Radius zaobleni
BE<O0: Délka useku zkoseni

Formular Cyklus

E Chovani pfi zanofovani
E>0: Posuv zanofovani pfi obrabéni klesajicich
obrysovych prvku. Klesajici prvky obrysu se obrobi.
Bez zadani: Posuv zanofovani se pfi obrabéni
klesajicich obrysovych prvkd redukuje — maximalné 50
%. Klesajici prvky obrysu se obrobi.

B Zapnuti SRK (druh kompenzace radiusu bfitu)

0 = automaticky

1: nastroj vlevo (G41)

2: nastroj vpravo (G42)
DXX Aditivni korekce 1—16
G58 Pridavek soubé&zné s obrysem (polomér)
DalSi formulare: viz strana 56

cyklu. Aditivni korekce se na konci cyklu opét vypne.

@ S adresou Dxx aktivujete aditivni korekci pro cely prabéh
Aditivni korekce programujte v rezimu ,Chod programu®.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

EC=0

EC=1
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2.7 Units — Dokoncov

EC=1

Pristup k databance technologie:
Druh obrabéni: Obrabéni nacisto
Ovlivnéné parametry: F, S, E
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2.7 Units — Dokoncov

Unit ,,Dokonc¢ovani radialné s primym zadanim
obrysu“

Unit dokonéi obrabéni obrysu popsaného parametry jednim fezem
nacisto. V EC urcite, zda se jedna o ,normalni“ obrys nebo obrys se
zanorenim.

Nazev Unit: G890_G80_P / Cyklus: G890 (viz strana 280)

Formular Obrys
EC Druh obrysu

0: normalni obrys
1: obrys se zanofenim
X1,Z1  Vychozi bod obrysu
X2,72 Koncovy bod obrysu
RC Zaobleni: Radius v rohu obrysu
AC Vychozi thel: Uhel prvniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° < AC < 90°)
wC Koncovy uhel: Uhel posledniho prvku obrysu
(Rozsah: 0° < WC < 90°)
BS Zkoseni / zaobleni na zagatku:

BS>0: Radius zaobleni

BS<0: Délka useku zkoseni
BE Zkoseni / zaobleni na konci

BE>0: Radius zaobleni
BE<O0: Délka useku zkoseni

Formular Cyklus

E Chovani pfi zanofovani
E>0: Posuv zanofovani pfi obrabéni klesajicich
obrysovych prvku. Klesajici prvky obrysu se obrobi.
Bez zadani: Posuv zanofovani se pfi obrabéni
klesajicich obrysovych prvki redukuje — maximalné 50
%. Klesajici prvky obrysu se obrobi.

B Zapnuti SRK (druh kompenzace radiusu bfitu)

0 = automaticky

1: nastroj vlevo (G41)

2: nastroj vpravo (G42)
DXX Aditivni korekce 1 - 16
G58 Pridavek soubé&zné s obrysem (polomeér)
DalSi formulare: viz strana 56

cyklu. Aditivni korekce se na konci cyklu opét vypne.

@ S adresou Dxx aktivujete aditivni korekci pro cely prabéh
Aditivni korekce programuijte v rezimu ,Chod programu®.

116

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Obrabéni nadisto

Ovlivnéné parametry: F, S, E
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Unit ,,Odlehéovaci zapich tvaru E, F, DIN76“

Unit zhotovi odlehCovaci zapich definovany v KG a sousedici ¢elni
plochu. Nabéh valce se zhotovi tehdy, kdyz zadate jeden z parametr(i
Délka nabéhu valce nebo Radius nabéhu.

Nazev Unit: G85x_DIN_E_F_G / Cyklus: G85 (viz strana 304)

Formulaf Prehled
KG Druh odlehéovaciho zapichu

E: DIN 509 tvar E; cyklus G851 (viz strana 306)
F: DIN 509 tvar F; cyklus G852 (viz strana 308)
G: DIN 76 tvar G (vybéh zavitu); cyklus G853 (viz strana
310)
X1,Z1  Vychozi bod obrysu (X1: prdmér)
X2,Z2 Koncovy bod obrysu (X2: pramér)
App Najezd viz strana 61
Formular Tvar E
| Hloubka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka

norem)

K Délka odleh€ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)

w Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem
15 °)

R Ré&dius odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka
norem)

H Zpusob odjezdu

0: K poc¢atecnimu bodu
1: Konec ¢€elni plochy
Formular Tvar F
| Hloubka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka

norem)

K Délka odleh€ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)

w Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem
15 °)

R Radius odleh¢ovaciho zapichu (standardné: tabulka
norem)

P2 Celni hloubka (standardné: tabulka norem)

A Radialni thel (standardné: tabulka norem 8°)

H Zpusob odjezdu

0: K poc¢atecnimu bodu
1: Konec ¢€elni plochy

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Pristup k databance technologie:
Druh obrabéni: Obrabéni nacisto
Qvlivnéné parametry: F, S, E
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2.7 Units — Dokoncov

Formular Tvar G

FP
|

K
w

R

P1

Stoupani zavitu

Priimér odleh¢ovaciho zapichu (standardné: tabulka
norem)

Délka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem
30°)

Radius odleh€ovaciho zapichu (standardné: tabulka
norem)

Pridavek u vybéhu

Bez zadani: obrobeni jednim fezem

P1>0: Rozdéleni na vyhrubovani a obrobeni nadisto; P1=

je axialni pfidavek; Celni pfidavek je vzdy 0,1 mm.
Zplsob odjezdu

0: K poc¢atecnimu bodu

1: Konec &elni plochy

Dodate¢ny parametr ,,Nabéh valce“

B
WB
RB

E

u

Délka nabéhu valce (bez zadani: bez nabéhu)

Uhel nab&hu (standardné: 45°)

Kladna hodnota: radius nabéhu, zaporna hodnota: srazeni
(bez zadani: zadny prvek)

Redukovany posuv pro zanofovani a pro nabéh.
(standardné: aktivni posuv)

PFidavek na brousSeni valce

Dalsi formulare: viz strana 56

=)
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Odleh¢ovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych,
s osou rovnobéznych rozich obrysu na podélné ose.
Parametry, které nezadate do programu, si zjisti Ridici
systém z tabulky norem.

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Obrabéni nadisto
Ovlivnéné parametry: F, S, E
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Unit ,,Mérici fez”

Unit provede valcovy zkuSebni fez v délce definované v cyklu, odjede
do bodu zastaveni po méfeni a zastavi program. Jakmile je program
zastaven, mizete obrobek zméfit ruéné.

Nazev Unit: MEASURE_G809 / Cyklus: G809 (viz strana 283)
Formulafr Obrys

EC Misto obrabéni
0: Vné
1: Uvnitf
XA, ZA  Vychozi bod obrysu
R Délka zkuSebniho fezu
P Pfidavek zkuSebniho fezu
(0] Najezdovy uhel: Je-li zadany njezdovy uhel, tak cyklus

napolohuje nastroj do bezpeéné vzdalenosti nad startovni
bod a odtud se zanofi pod uréenym uhlem na méfeny

primér.
ZR Vychozi bod polotovaru: bezkolizni njezd pfi vnitfnim
obrabéni
Formular Cyklus
QC Smér obrabéni
0:-Z
1:+Z
\Y, Cita& zkugebniho fezu Podet obrobkd, po kterém se
provede méfeni
D Aditivni korekce 1 —16
WE Najezd

0: Simultanné

1: nejprve X, pak Z

2: nejprve Z, pak X
Xi, Zi Aditivni korekce 1 - 16
AX Odjezdova poloha X
Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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avity

V4

2.8 Units - Z

2.8 Units — Zavity

Prehled Units pro zavity:

»Zavit primy*“ zhotovi jednoduchy vnitini nebo vnéjsi zavit v
axialnim sméru.

»Zavit ICP“ zhotovi jednochody ¢&i vicechody vnitfni nebo vnéjsi
zavit v axialnim nebo v radialnim sméru. Obrys, na ktery se zavit
umisti, definujete s ICP.

»APl-zavit“ zhotovi jednochody nebo vicechody zavit API. Hloubka
zavitu se v jeho vybéhu zmensuje.

»Kuzelovy zavit“ zhotovi jednochody nebo vicechody, vnitfni nebo
vnejsi kuzelovy zavit.

Ruéni kolec¢ko, prolozeni

Je-li va$ stroj vybaven prolozenim polohovani ruénim kole¢kem, tak
muUzete provadét vomezeném rozsahu osové pohyby béhem obrabéni
zavita:

Ve sméru X: v zavislosti na aktualni hloubce fezu, maximalné

naprogramovana hloubka zavitu

Smér Z: +/- Ctvrtina stoupani zavitu

Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.
@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Uvédomte si, ze zmény pozice v dusledku prolozeni
polohovani ruénim koleckem nejsou po ukon&eni cyklu
nebo funkce ,Posledni fez" jiz u€inné.
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Unit ,,PFimy zavit*
Unit zhotovi jednoduchy vnitfni nebo vnéjsi zavit v axialnim sméru.

Nazev Unit: G32_MAN / Cyklus: G32 (viz strana 295)

Formular Zavit
o Misto zavitu
0: vnitfni zavit (pfisuv ve sméru +X)
1: vnéjsi zavit (pfisuv ve smeéru —X)
APP Najezd viz strana 61

XS Pocate¢ni pramér

ZS Poc&atec¢ni poloha Z

Z2 Koncovy bod zavitu

F1 Stoupani zavitu

U Hloubka zavitu (automaticka u metrickych 1ISO-zavitl)

| Maximalni pfisuv (radius)

IC Pocet fezli (pouze neni-li | naprogramované a pfisuv V=0
nebo V=1)

KE Misto vybéhu

0: na konci fezani zavitu
1: na zagatku fezani zavitu
K Délka vybéhu

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

avity
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2.8 Units - Z

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Soustruzeni zavitl
Ovlivnéné parametry: F, S
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2.8 Units - Z

Formular Cyklus

H

\

Druh pfesazeni (pfesazeni mezi jednotlivymi pFisuvy ve
sméru fezu)

0: bez pfesazeni

1: zleva

2: zprava

3: stfidavé zleva / zprava

Zpusob pfisuvu

0: konstantni prirez tfisky

1: konstantni pfisuv

2: s rozdélenim posledniho fezu
3: bez rozdéleni posledniho Ffezu
4: jako MANUALplus 4110

5: konstantni pfisuv (jako ve 4290)

6: konstanta se zbytkem (jako ve 4290)
Uhel pfisuvu (reference: osa X; 0°<A<60°; standardné 30°)
Hloubka zbyvajiciho fezu (pouze pfi V=4)

Uhel startu

Pocet chodu

Pocet béhd naprazdno
Dals$i formulare: viz strana 56

OooOo=x>

Unit ,,Zavit ICP“

Unit zhotovi jednochody &i vicechody vnitfni nebo vnéjsi zavit v
axialnim nebo v radialnim sméru. Obrys, na ktery se zavit umisti,

definujete s ICP.

Nazev Unit: G31_ICP / Cyklus: G31 (viz strana 291)

Formular Zavit

FK Reference obrysu: viz strana 58
NS Cislo prvniho bloku obrysu

NE Cislo koncového bloku obrysu
(0) Obrobit tvarovy prvek

0: neprovede se
1: na zacatku
2: na konci

3: na zac¢atku a na konci
4: pouze zkoseni a zaobleni

(0] Misto zavitu

0: vnitini zavit (pfisuv ve sméru +X)
1: vnéjsi zavit (pfisuv ve sméru —X)

J1 Orientace zavitu

z 1. prvku obrysu
0: axialné
1: radialné
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Pfistup k databance technologie:

Druh obrabéni: Soustruzeni zavit
Ovlivnéné parametry: F, S
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Stoupani zavitu

Hloubka zavitu (automaticka u metrickych 1SO-zavitl)
Uhel pfisuvu (reference: osa X; 0°<A>60°; standardné 30°)
Pocet chodl

Délka vybéhu

Formular Cyklus

H

V

Druh pfesazeni (pfesazeni mezi jednotlivymi pfisuvy ve
sméru fezu)

0: bez pfesazeni

1: zleva

2: zprava

3: stfidavé zleva / zprava
Zpusob pfisuvu

0: konstantni prafez trisky

1: konstantni pfisuv

2: s rozdélenim posledniho fezu

3: bez rozdéleni posledniho Fezu

4: jako MANUALplus 4110

5: konstantni pFisuv (jako ve 4290)

6: konstanta se zbytkem (jako ve 4290)
Hloubka zbyvajiciho fezu (pouze pfi V=4)
Maximalni pfisuv (radius)

Pocet fezli (pouze neni-li | naprogramované)
Délka nabéhu

Délka dobéhu

Uhel startu

Pocet prachodd naprazdno

Dalsi formulare: viz strana 56
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Unit ,,APl-zavit*“

Unit zhotovi jednochody nebo vicechody zavit API. Hloubka zavitu se

v jeho vyb&hu zmensuje.
Nazev Unit: G352_API / Cyklus: G352 (viz strana 300)

Formular Zavit

0]

X1, 21
X2,722
w

WE

F1
U

Misto zavitu

0: vnitfni zavit (pfisuv ve sméru +X)
1: vnéjsi zavit (pfisuv ve sméru —X)
Vychozi bod zavitu (X1; rozmér prdméru)
Koncovy bod zavitu (X2: primér)
KuZelovy zavit (reference: osa Z; —-45°<W<45°)
Uhel vyb&hu (reference: osa Z; 0°<WE<90°; standardné:
12°)
Stoupani zavitu
Hloubka zavitu (automaticka u metrickych 1SO-zavit()

Formular Cyklus

|
H

\

OooOo=x >

Maximalni pfisuv (radius)
Druh pfesazeni (pfesazeni mezi jednotlivymi pFisuvy ve
sméru fezu)
0: bez pfesazeni
1: zleva
2: zprava
3: stfidavé zleva / zprava
Zpusob pfisuvu
0: konstantni prirez tfisky
1: konstantni pfisuv
2: s rozdélenim posledniho fezu
3: bez rozdéleni posledniho fezu
4: jako MANUALplus 4110
5: konstantni pfisuv (jako ve 4290)
6: konstanta se zbytkem (jako ve 4290)
Uhel prisuvu (reference: osa X; 0°>A>60°; standardné 30°)
Hloubka zbyvajiciho fezu (pouze pfi V=4)
Uhel startu
Pocet chodu
Pocet prachodl naprazdno

Dalsi formulare: viz strana 56
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Soustruzeni zavitl

Ovlivnéné parametry: F, S
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Unit ,,Kuzelovy zavit“
Unit zhotovi jednochody nebo vicechody, vnitini nebo vnéjsi kuzelovy
zavit.
Nazev Unit: G32_KEG / Cyklus: G32 (viz strana 295)
Formular Zavit
0] Misto zavitu
0: vnitfni zavit (pfisuv ve sméru +X)
1: vnéjsi zavit (pFisuv ve sméru —X)
X1,Z1  Bod startu zavitu (X1: primér)
X2,7Z2  Koncovy bod zavitu (X2: pramér)

w Kuzelovy zavit (reference: osa Z; —45°<W<45°)

F1 Stoupani zavitu

U Hloubka zavitu (automaticka u metrickych 1ISO-zavitl)
KE Misto vybéhu

0: na konci fezani zavitu
1: na zagatku fezani zavitu
K Délka vybéhu

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

avity
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2.8 Units - Z

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Soustruzeni zavitl
Ovlivnéné parametry: F, S

B @



avity

V4

2.8 Units - Z

Formular Cyklus

|
IC
H

OooOo=x>

Maximalni pfisuv (radius)
Pocet ezl (pouze neni-li | naprogramované)

Druh pfesazeni (pfesazeni mezi jednotlivymi pFisuvy ve
smeéru fezu)

0: bez pfesazeni

1: zleva

2: zprava

3: stfidavé zleva / zprava

Zplsob pfisuvu

0: konstantni prirez tfisky

1: konstantni pfisuv

2: s rozdélenim posledniho fezu

3: bez rozdéleni posledniho Ffezu

4: jako MANUALplus 4110

5: konstantni pfisuv (jako ve 4290)

6: konstanta se zbytkem (jako ve 4290)

Uhel pfisuvu (reference: osa X; 0°<A<60°; standardné 30°)
Hloubka zbyvajiciho fezu (pouze pfi V=4)

Uhel startu

Pocet chodu

Pocet prachodd naprazdno

Dalsi formulare: viz strana 56
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2.9 Units — frézovani €elni plochy

Unit ,,Drazka na cele“

Unit vyfrézuje drazku na Cele z najeté polohy do koncového bodu.
Sitka drazky odpovida priméru frézy.

Nazev Unit: G791_Nut_Stirn_C / Cyklus: G791 (viz strana 339)

Formular Cyklus

Z1 Horni hrana frézovani
Z2 Dno frézovani

L Délka drazky

A1 Uhel s osou X

X1,C1  Koncovy bod drazky polarné
XK, YK Koncovy bod drazky kartézsky
P Maximalni pfisuv

Fz Posuv pfisuvu

DalsSi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

 Druh obrabéni: Frézovani
M Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,,PFimkovy vzor drazek na cele“

Unit zhotovi pfimkovy vzor drazek s rovnomérnou rozte¢i na elni
plose. Vychozi bod draZek odpovida pozicim vzoru. Délku a polohu
drazek definujete v Unit. Sitka drazky odpovida priméru frézy.

Nazev Unit: G791_Lin_Stirn_C / Cyklus: G791 (viz strana 339)

Formular Rastr

Q

X1, C1
XK, YK
I, J

li, Ji

R

Ri

A

Pocet drazek

Startovni bod polarné

Startovni bod kartézsky

Koncovy bod (XK, YK)

Vzdalenost (XKi, YKi)

Vzdalenost prvniho /posledniho obrysu
Vzdalenost pFirlistkové (inkrementalné)
Uhel vzoru (reference k ose XK)

Formular Cyklus

z1
22
L
A1
P
FZ

Horni hrana frézovani
Dno frézovani

Délka drazky

Uhel s osou X
Maximalni pfisuv
Posuv pfisuvu

Dalsi formulare: viz strana 56
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Pristup k databance technologie:

= Druh obrabéni: Frézovani
W Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,,Kruhovy rastr drazek na cele“

Unit zhotovi kruhovy vzor drazek s rovnomérnou rozteci na ¢elni
plose. Vychozi bod drazek odpovida pozicim vzoru. Délku a polohu
drazek definujete v Unit. Sitka drazky odpovida praméru frézy.

Nazev Unit: G791_Cir_Stirn_C / Cyklus: G791 (viz strana 339)
Formular Rastr
Q Pocet drazek

XM, CM  Stfed polarné
XK, YK  Stfed kartézsky

A Pocatec¢ni uhel

Wi PfirGstek (inkrement) Ghlu

K Primér rastru

w Koncovy uhel

\% Smeér obéhu (standardné: 0)

VD=0, bez W: rozdéleni upIiného kruhu
VD=0, s W: rozdéleni na del$im kruhovém oblouku

VD=0, s Wi: znaménko Wi uréuje smysl rotace (Wi<0: ve
smyslu hodinovych rucicek)

VD=1, s W: ve smyslu hodinovych ruci¢ek
VD=1, s Wi: ve smyslu hodinovych ru¢i¢ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)
VD=2, s W: proti smyslu hodinovych rucic¢ek
VD=2, s Wi: proti smyslu hodinovych ruci€ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)

Formular Cyklus

Z1 Horni hrana frézovani
Z2 Dno frézovani

L Délka drazky

A1 Uhel s osou X

P Maximalni pfisuv

FZ Posuv pfisuvu

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,,Frézovani na cele*

Unit frézuje podle Q plochy, nebo definovany tvar. Tato Unit obrabi
material okolo tvard.

Nazev Unit: G797_Stirnfr_C / Cyklus: G797 (viz strana 345)

Formular Tvar

Q

QN
X1
C1
Z1
z2
X2
L

B
RE
A

Typ tvaru
0: UpIna kruznice
1: Jednotliva plocha
2: Vepsana kruznice
3: Trojuhelnik
4: Obdélnik, ¢tverec
5: Mnohouhelnik (polygon)
Pocet rohd mnohouhelnika (pouze pfi Q=5 mnohouhelnik)
Pramér stfedu tvaru
Uhel stfedu tvaru
Horni hrana frézovani
Dno frézovani
Mezni pramér
Délka hrany
Sitka / primér vepsané kruznice
Radius zaobleni
Uhel s osou X

Formular Cyklus

QK

Druh obrabéni

Hrubovani

Obrabéni nadisto
Smér frézovani

0: jednosmérné

1: obousmeérné
ZpUsob frézovani

0: Nesousledné

1: Sousledné
Maximalni pfisuv
Pridavek rovnobézné s obrysem
Pridavek ve sméru pfFisuvu
Rychlost pfisuvu
Redukovany posuv
Koeficient prekryti

Dalsi formulare: viz strana 56
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani nacisto
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,,Frézovani zaviti“

Unit vyfrézuje zavit do existujici diry.

Nastroj nastavte do stfedu diry pfed vyvolanim G799. Cyklus
napolohuje nastroj v dife na ,,Koncovy bod zavitu“. Nastroj poté najede
.Najizdécim radiusem R* a frézuje zavit. Pfitom nastroj pfisouva po
kazdé otacce o stoupani ,F*. Potom cyklus vyjede nastrojem ze zabéru
a vytahne ho zpét do bodu startu. V parametru V naprogramuijte zda
se bude zavit frézovat béhem jednoho obé&hu, nebo u jednobfitovych
nastroju pfi vice obézich.

Nazev Unit: G799_Gewindefr_C / Cyklus: G799 (viz strana 328)

Formular Pozice

Z1 Vychozi bod vrtani
P2 Hloubka zavitu

| Primér zavitu

F1 Stoupani zavitu
Formular Cyklus

J Smér zavitu

0: pravy zavit

1: levy zavit
H Zpusob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné
Vv Postup frézovani

0: zavit se vyfrézuje béhem jediné Sroubovice o 360°
1: zavit se vyfrézuje béhem nékolika Sroubovic
(jednobfitovy nastroj)

R Najizdéci radius

DalSi formulafre: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani nacisto
Ovlivnéné parametry: F, S
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Unit ,,Frézovani obrysu tvaru na cele“

Unit frézuje obrysy definované s Q na cele.
Nazev Unit: G840_Fig_Stirn_C/ Cyklus: G840 (viz strana 351)

Formular Tvar

Q

QN
X1
C1

Z1
P2

RE

Q2

132

Typ tvaru

= 0: Uplna kruznice

™ 1: Pfima drazka

™ 2: Kruhova drazka

1 3: Trojuhelnik

i 4: Obdélnik, ¢tverec

1 5: Mnohouhelnik (polygon)

Pocet roht mnohouhelnika — pouze pfi Q=5
(mnohouhelnik)

Priimér stfedu tvaru

Uhel stfedu tvaru

Horni hrana frézovani

Hloubka tvaru

Délka hrany / velikost vepsané kruznice

m L>0: Délka hrany

1 L<0: Velikost vepsané kruznice (jeji pramér) u
mnohouhelnika

Sitka obdélniku

Radius zaobleni

Uhel s osou X

Smysl ota€eni drazky — pouze pro Q=2 (kruhova drazka)

= cw: ve smyslu hodinovych ruci¢ek

1 ccw: proti smyslu hodinovych rugicek

Uhel koncového bodu drazky — pouze pro Q=2 (kruhova
drazka)

Programuijte pouze parametry relevantni pro zvoleny typ
tvaru.

Pristup k databance technologie:

= Druh obrabéni: Frézovani
W Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Formular Cyklus

JK

- _
O;UITINX o

NF

Misto frézovani

1 0: na obrysu

M 1: uvnitf obrysu
 2: vné obrysu
Zpusob frézovani

1 0: Nesousledné

= 1: Sousledné

Maximalni pfisuv

Pridavek rovnobézné s obrysem

Pridavek ve sméru pfisuvu

Posuv pfisuvu

Redukovany posuv

Najizdéci radius

Chovani pfi zanofovani

1 0: pfimo — cyklus jede do vychoziho bodu, zanofi s
posuvem a frézuje obrys.

1 1: pfi pfedvrtani — cyklus napolohuje nad pozici
predvrtani, zanofi a frézuje obrys.

Znacka pozice (pouze kdyz O = 1)

Dalsi formulare: viz strana 56
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Unit ,,Frézovani obrysu ICP na cele“

Unit frézuje obrys definovany s ICP na Cele.
Nazev Unit: G840_Kon_C_Stirn / Cyklus: G840 (viz strana 351)
Formular Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu
NE Cislo koncového bloku obrysu
Z1 Horni hrana frézovani

P2 Hloubka obrysu

Formular Cyklus

JK Misto frézovani

™ 0: na obrysu
1, uzavfeny obrys: v ramci obrysu
1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
1 2, uzavieny obrys: mimo obrys
1 2, otevieny obrys: vpravo od obrysu
1 3: zavisina Ha MD

H Zplsob frézovani

1 0: Nesousledné

= 1: Sousledné

Maximalni pfisuv

Pridavek rovnobézné s obrysem
Pfidavek ve sméru pFisuvu

z Rychlost pfisuvu

Redukovany posuv

Najizdéci radius

Chovani pfi zanofovani

X — T

o xm

m 0: pfimo — cyklus jede do vychoziho bodu, zanofi s
posuvem a frézuje obrys.
™ 1: pfi pfedvrtani — cyklus napolohuje nad pozici
predvrtani, zanofi a frézuje obrys.
NF Znacka pozice (pouze kdyz O = 1)
RB Rovina zpétného chodu
DalSi formulare: viz strana 56
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Unit ,,Frézovani kapes tvarti na cele*

Unit frézuje kapsu definovanou s Q. Zvolte v QK zpUsob obrabéni
(hrubovani / dokon&eni) jakoz i strategii zanofeni.

Nazev Unit: G84x_Fig_Stirn_C / Cykly: G845 (viz strana 360); G846

(viz strana 364) c
Formular Tvar T’
Q Typ tvaru 0
= 0: UpIna kruznice ~=
= 1: PHima drazka “>“
I 2: Kruhova drazka (o]
= 3: Trojuhelnik &
 4: Obdélnik, ¢tverec ‘t
= 5: Mnohouhelnik (polygon) I
QN Pocet roht mnohouhelnika — pouze pfi Q=5
(mnohouhelnik) ..g
X1 Prameér stfedu tvaru =
C1 Uhel stfedu tvaru )
Z1 Horni hrana frézovani fo )
P2 Hloubka tvaru N
L Délka hrany / velikost vepsané kruznice

1 L>0: Délka hrany
1 L<0: Velikost vepsané kruznice (jeji primér) u
mnohouhelnika

B Sitka obdélniku

RE Radius zaobleni

A Uhel s osou X

Q2 Smysl otaceni drazky — pouze pro Q=2 (kruhova drazka)

i cw: ve smyslu hodinovych rucic¢ek
™ ccw: proti smyslu hodinovych rugi¢ek

W Uhel koncového bodu drazky — pouze pro Q=2 (kruhovéa
drazka)

@ Programujte pouze parametry relevantni pro zvoleny typ
tvaru.

Pristup k databance technologie:

© Druh obrabéni: Frézovani
© Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Formular Cyklus

QK

JT

P

|

K
FZ
E
R

WB
EW
NF
u

Zplsob obrabéni a strategie zanoreni

o

: Hrubovani

: Obrabéni nadisto

: Hrubovani po Sroubovici ruéné

- Hrubovani po Sroubovici automaticky

: Hrubovani kyvavé po pfimce ru¢né

: Hrubovani kyvavé po pfimce automaticky

: Hrubovani kyvavé kruhové ru¢né

: Hrubovani kyvavé kruhové automaticky

: Hrubovani, zanofeni do predvrtané pozice
9: Dokon¢eni, najizdéci oblouk 3D

Smér priibéhu

0 ~NOoO s WN -

0: smérem ven
1: smérem dovnitf
Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
Maximalni pfisuv
Pridavek rovnobézné s obrysem
Pridavek ve sméru pfisuvu
Posuv pFisuvu
Redukovany posuv
Radius najezdu
Délka zanofeni
Uhel zanofeni
Znacka pozice (pouze kdyz QK = 8)
Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)

Dalsi formulare: viz strana 56
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Unit ,,Frézovani kapes ICP na cele*

Unit frézuje kapsu definovanou s Q. Zvolte v QK zpUsob obrabéni
(hrubovani / dokon&eni) jakoz i strategii zanofeni.

Nazev Unit: G845_Tas_C_Stirn / Cykly: G845 (viz strana 360); G846
(viz strana 364)

Formular Obrys

FK viz strana 58
NS Cislo prvniho bloku obrysu
NE Cislo koncového bloku obrysu
Z1 Horni hrana frézovani
P2 Hloubka obrysu
NF Znacka pozice (pouze kdyz QK = 8)
Formular Cyklus
QK Zplsob obrabéni a strategie zanofeni
0: Hrubovani
1: Obrabéni nacisto
2: Hrubovani po Sroubovici rué¢né
3: Hrubovani po Sroubovici automaticky
4: Hrubovani kyvavé po pfimce ru¢né
5: Hrubovani kyvavé po pfimce automaticky
6: Hrubovani kyvavé kruhové ru¢né
7: Hrubovani kyvavé kruhové automaticky
8: Hrubovani, zanofeni do pfedvrtané pozice

9: Dokon¢eni, najizdéci oblouk 3D
JT Smeér prubéhu

0: smérem ven

1: smérem dovnitf
H Zpusob frézovani

0: Nesousledné

1: Sousledné

P Maximalni pFisuv

| Pfidavek rovnobé&zné s obrysem

K Pfidavek ve sméru pfisuvu

Fz Posuv pfisuvu

E Redukovany posuv

R Ré&dius najezdu

WB Délka zanofeni

EW Uhel zanofeni

U Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)
RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

¢elni plochy
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2.9 Units — fr

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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2.9 Units — fr

Unit ,,Ryti na ¢elni plose*“

Unit ryje fetézce znak( v pfimkovém &i polarnim usporadani na celni
ploSe. Pfehlasky a zvlastni znaky, které nelze zadat do editoru
smart.Turn, definujte jednotlivé v NF. Pokud naprogramujete ,psat
pfimo dal“ (Q=1), tak se potla¢i vyména nastroje a pfedpolohovani.
Plati technologické hodnoty pfedchazejiciho ryciho cyklu.

Nazev Unit: G801_GRA_STIRN_C / Cyklus: G801 (viz strana 368)
Tabulka znakU: viz strana 366

Formular Pozice

X, C Vychozi bod polarné

XK, YK  Vychozi bod kartézsky

z Koncovy bod. Pozice Z, na kterou se pfisouva pfi frézovani.
RB Rovina zpétného chodu

Formular Cyklus

TXT Text, ktery se ma ryt

NF Cislo znaku (ktery se ma vyryt)

H Vyska pisma

E Koeficient rozestupu (vypocet: viz obrazek)

w Uhel sklonu

FzZ Koeficient posuvu pfi zanofovani (posuv zanofovani =

aktualni posuv * FZ)
\% Provedeni
1 0: pfimé znazornéni
™ 1: zahnuté nahoru
1 2: zahnuté dol
D Vztazny pramér
Q Psat pfimo dal
1 0 (Ne): Ryti se provadi od po¢ateéniho bodu
" 1 (Ano): Ryt od pozice nastroje
DalsSi formulare: viz strana 56

138

{E
L=

V=B: Xe=H/G+E
V=1: Xe=H/4+(H/6+E)
V=2: Xe=H/2+E

Pristup k databance technologie:

% Druh obrabéni: Ryti
= Ovlivnéné parametry: F, S
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Unit ,,Odjehlit ¢elo“

Unit odjehli obrys definovany s ICP na Cele.
Nazev Unit: G840_ENT_C_STIRN / Cyklus: G840 (viz strana 355)
Formular Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu
NE Cislo koncového bloku obrysu
Z1 Horni hrana frézovani
Formular Cyklus

JK Misto frézovani

JK=0: na obrysu

JK=1, uzavfeny obrys: v ramci obrysu
JK=1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
JK=2, uzavieny obrys: mimo obrys
JK=2, otevieny obrys: vpravo od obrysu
JK=3: zavisina H a MD

H ZpUsob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné
BG Sitka zkoseni
JG Priimér pfedobrobeni
P Hloubka zanofeni (uvadi se zaporna)
| Pridavek rovnobé&zné s obrysem
R Najizdéci radius
Fz Posuv pfisuvu
E Redukovany posuv
RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.9 Units — fr

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Odjehleni
Ovlivnéné parametry: F, S
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2.10 Units — fr

v g W

2.10 Units — frézovani plasté

Unit ,,Drazka na plasti“

Unit vyfrézuje drazku na ploSe z najeté polohy do koncového bodu.
Sitka drazky odpovida priméru frézy.
Nazev Unit: G792_Nut_MANT_C / Cyklus: G792 (viz strana 340)

Formular Cyklus

X1 Horni hrana frézovani (primér)
X2 Dno frézovani (pramér)

L Délka drazky

A1 Uhel k ose Z

Z1,C1  Koncovy bod drazky polarné

P Maximalni pfisuv

Fz Posuv pFisuvu

Dals$i formulare: viz strana 56
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4

Pristup k databance technologie:

% Druh obrabéni: Frézovani
W Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,,Rastr drazek na primce na plasti“

Unit zhotovi pfimkovy vzor drazek s rovnomérnou rozteci na plasti.
Vychozi bod draZek odpovida pozicim vzoru. Délku a polohu drazek

definujete v Unit. Sitka drazky odpovida praméru frézy.

Nazev Unit: G792_Lin_Mant_C / Cyklus: G792 (viz strana 340)

Formulafi Rastr

Q Pocet drazek

Z1,C1 Startovni bod rastru

Wi PrirGstek (inkrement) ahlu
W Koncovy uhel

Z2 Koncovy bod vzoru
Formular Cyklus

X1 Horni hrana frézovani (pramér)
X2 Dno frézovani (pramér)

L Délka drazky

A1 Uhel k ose Z

P Maximalni pfisuv

Fz Posuv pfisuvu

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

 Druh obrabéni: Frézovani
© Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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2.10 Units — frézovan

Unit ,,Rastr drazek na kruhu na plasti“

Unit zhotovi kruhovy vzor drazek s rovhomérnou roztec¢i na plasti.
Vychozi bod draZek odpovida pozicim vzoru. Délku a polohu drazek
definujete v Unit. Sitka drazky odpovida praméru frézy.

Nazev Unit: G792_Cir_Mant_C / Cyklus: G792 (viz strana 340)

Formular Rastr

Q Pocet drazek

ZM, CM  Stfed vzoru

A Poc&atec¢ni uhel

Wi PFirGstek (inkrement) dhlu

K Primeér rastru

w Koncovy uhel

\Y Smér obéhu (standardné: 0)

VD=0, bez W: rozdéleni uplného kruhu
VD=0, s W: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku
VD=0, s Wi: znaménko Wi uréuje smysl rotace (Wi<0: ve
smyslu hodinovych rucicek)
VD=1, s W: ve smyslu hodinovych ruci¢ek
VD=1, s Wi: ve smyslu hodinovych rugi¢ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)
VD=2, s W: proti smyslu hodinovych rucicek
VD=2, s Wi: proti smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko
Wi je bez vyznamu)

Formular Cyklus

X1 Horni hrana frézovani (pramér)
X2 Dno frézovani (pramér)

L Délka drazky

A1 Uhel k ose Z

P Maximalni pfisuv

Fz Posuv pfisuvu

Dals$i formulare: viz strana 56
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,,Frézovani Sroubovité drazky*“

Unit vyfrézuje $roubovitou drazku. Sitka drazky odpovida priméru
frézy.

Nazev Unit: G798_Wendelnut_C / Cyklus: G798 (viz strana 347)

Formular Pozice

X1 Primér zavitu

C1 Pocatec¢ni uhel

Z1 Bod startu zavitu
Z2 Koncovy bod zavitu
U Hloubka zavitu
Formular Cyklus

F1 Stoupani zavitu

J Smér zavitu:

0: pravy zavit

1: levy zavit
Pocet chodl
Délka nabéhu
Délka vybéhu
Maximalni pfisuv
Redukce hloubky fezu
DalSi formulare: viz strana 56

m—XT1O

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani nacisto
Ovlivnéné parametry: F, S

)

ni plast
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2.10 Units — frézov

h @



Sté

pies

r

ezovanli

/4

/4

2.10 Units — fr

Unit ,,Frézovani obrysu tvaru na plasti“

Unit frézuje obrysy definované s Q na plasti.
Nazev Unit: G840_Fig_Mant_C / Cyklus: G840 (viz strana 351)

Formular Tvar
Q Typ tvaru
= 0: Uplna kruznice
= 1: Pfima drazka
1 2: Kruhova drazka
1 3: Trojuhelnik
1 4: Obdélnik, ¢tverec
1 5: Mnohouhelnik (polygon)

QN Pocet roht mnohouhelnika — pouze pfi Q=5
(mnohouhelnik)

Z1 Stred tvaru

C1 Uhel stfedu tvaru

cY Rozvinuti stfedu tvaru

X1 Horni hrana frézovani

P2 Hloubka tvaru

L Délka hrany / velikost vepsané kruznice

m L>0: Délka hrany
1 L<0: Velikost vepsané kruznice (jeji pramér) u
mnohouhelnika

B Sitka obdélniku

RE Radius zaobleni

A Uhel k ose Z

Q2 Smysl otaCeni drazky: — pouze Q=2 (kruhova drazka)

= cw: ve smyslu hodinovych ruci¢ek
1 ccw: proti smyslu hodinovych rugicek

w Uhel koncového bodu drazky — pouze pro Q=2 (kruhova
drazka)

@ Programuijte pouze parametry relevantni pro zvoleny typ
tvaru.

144

Pristup k databance technologie:

= Druh obrabéni: Frézovani
W Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Formular Cyklus

JK

- _
O;UITINX o

NF

Misto frézovani

1 0: na obrysu

M 1: uvnitf obrysu
 2: vné obrysu
Zpusob frézovani

1 0: Nesousledné

= 1: Sousledné

Maximalni pfisuv

Pridavek ve sméru pfisuvu

Pridavek rovnobézné s obrysem

Posuv pfisuvu

Redukovany posuv

Radius najezdu

Chovani pfi zanofovani

1 0: pfimo — cyklus jede do vychoziho bodu, zanofi s
posuvem a frézuje obrys.

1 1: pfi pfedvrtani — cyklus napolohuje nad pozici
predvrtani, zanofi a frézuje obrys.

Znacka pozice (pouze kdyz O = 1)

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.10 Units — frézovani plasté

Unit ,,Frézovani obrysu ICP na plasti“

Unit frézuje obrys definovany s ICP na plasti.
Nazev Unit: G840_Kon_C_Mant / Cyklus: G840 (viz strana 351)
Formular Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

NE Cislo koncového bloku obrysu
X1 Horni hrana frézovani (primér)
P2 Hloubka obrysu (polomér)
Formular Cyklus

JK Misto frézovani

 0: na obrysu
1, uzavieny obrys: v ramci obrysu
™ 1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
1 2, uzavieny obrys: mimo obrys
1 2, otevieny obrys: vpravo od obrysu
1 3: zavisinaHa MD

H Zplsob frézovani

1 0: Nesousledné

= 1: Sousledné

Maximalni pfisuv

Pridavek rovnobézné s obrysem
Pfidavek ve sméru pfisuvu

z Rychlost pfisuvu

Redukovany posuv

Najizdéci radius

Chovani pfi zanofovani

m X — T

o xm

1 0: pfimo — cyklus jede do vychoziho bodu, zanofi s
posuvem a frézuje obrys.
™ 1: pfi pfedvrtani — cyklus napolohuje nad pozici
predvrtani, zanofi a frézuje obrys.
NF Znacka pozice (pouze kdyz O = 1)
RB Rovina navratu (pramér)
DalsSi formulare: viz strana 56
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i

NF (...

126 [...
127 [...

Pristup k databance technologie:

W Druh obrabéni: Frézovani nacisto
W Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,,Frézovani kapes tvartl na plasti“

Unit frézuje kapsu definovanou s Q. Zvolte v QK zpUsob obrabéni
(hrubovani / dokon&eni) jakoz i strategii zanofeni.

Nazev Unit: G84x_Fig_Mant_C / Cykly: G845 (viz strana 360); G846
(viz strana 364)

Formular Tvar

Q

QN

Z1
C1
CcYy
X1
P2

RE

Q2

Typ tvaru

= 0: UpIna kruznice

W 1: Pfima drazka

1 2: Kruhova drazka

= 3: Trojuhelnik

 4: Obdélnik, ¢tverec

= 5: Mnohouhelnik (polygon)

Pocet roht mnohouhelnika — pouze pfi Q=5
(mnohouhelnik)

Stred tvaru

Uhel stfedu tvaru

Rozvinuti stfedu tvaru

Horni hrana frézovani

Hloubka tvaru

Délka hrany / velikost vepsané kruznice

1 L>0: Délka hrany

1 L<0: Velikost vepsané kruznice (jeji pramér) u
mnohouhelnika

Sitka obdélniku

Ré&dius zaobleni

Uhel k ose Z

Smysl otaceni drazky — pouze pro Q=2 (kruhova drazka)

W cw: ve smyslu hodinovych rucic¢ek

™ ccw: proti smyslu hodinovych rugi¢ek

Uhel koncového bodu drazky — pouze pro Q=2 (kruhovéa
drazka)

Programujte pouze parametry relevantni pro zvoleny typ
tvaru.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

™ Druh obrabéni: Frézovani
© Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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2.10 Units — frézovan

Formular Cyklus

QK

JT

P

|

K
FZ
E
R

WB
EW
NF
u

ZpUsob obrabéni a strategie zanofeni

o

: Hrubovani

: Obrabéni nadisto

: Hrubovani po Sroubovici ruéné

- Hrubovani po Sroubovici automaticky

: Hrubovani kyvavé po pfimce ru¢né

: Hrubovani kyvavé po pfimce automaticky

: Hrubovani kyvavé kruhové ru¢né

: Hrubovani kyvavé kruhové automaticky

: Hrubovani, zanofeni do predvrtané pozice
9: Dokon¢eni, najizdéci oblouk 3D

Smér priibéhu:

0 ~NOoO s WN -

0: smérem ven
1: smérem dovnitf
Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
Maximalni pfisuv
Pridavek ve sméru pfisuvu
Pridavek rovnobézné s obrysem
Posuv pFisuvu
Redukovany posuv
Radius najezdu
Délka zanofeni
Uhel zanofeni
Znacka pozice (pouze kdyz QK = 8)
Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)

Dalsi formulare: viz strana 56
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Unit ,,Frézovani kapes ICP na plasti“
Unit frézuje kapsu definovanou s Q. Zvolte v QK zpUsob obrabéni
(hrubovani / dokon&eni) jakoz i strategii zanofeni.

Nazev Unit: G845_Tas_C_Mant / Cykly: G845 (viz strana 360); G846
(viz strana 364)

Formular Obrys

FK viz strana 58
NS Cislo prvniho bloku obrysu
NE Cislo koncového bloku obrysu
X1 Horni hrana frézovani (prdmér)
P2 Hloubka obrysu
NF Znacka pozice (pouze kdyz QK = 8)
Formular Cyklus
QK Zplsob obrabéni a strategie zanofeni
0: Hrubovani
1: Obrabéni nacisto
2: Hrubovani po Sroubovici rué¢né
3: Hrubovéni po Sroubovici automaticky
4: Hrubovani kyvavé po pfimce ru¢né
5: Hrubovani kyvavé po pfimce automaticky
6: Hrubovani kyvavé kruhové ru¢né
7: Hrubovani kyvavé kruhové automaticky
8: Hrubovani, zanofeni do pfedvrtané pozice

9: Dokonéeni, najizdéci oblouk 3D
JT Smeér prubéhu

0: smérem ven

1: smérem dovnitf
H ZpUsob frézovani

0: Nesousledné

1: Sousledné

P Maximalni pFisuv

| Pfidavek ve sméru pfisuvu

K Pfidavek rovnobé&zné s obrysem

FZ Koeficient pFisuvu

E Redukovany posuv

R Ré&dius najezdu

WB Délka zanofeni

EW Uhel zanofeni

U Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)
RB Rovina navratu (pramér)

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,,Ryti na plasti“

Unit ryje fetézce znakll v pfimém usporadani na plose plasté.
Prehlasky a zvlastni znaky, které nelze zadat do editoru smart.Turn,
definujte jednotlivé v NF. Pokud naprogramujete ,psat pfimo dal*
(Q=1), tak se potla¢i vyména nastroje a pfedpolohovani. Plati
technologické hodnoty pfedchazejiciho ryciho cyklu.

Nazev Unit: G802_GRA_MANT_C / Cyklus: G802 (viz strana 369)
Tabulka znakU: viz strana 366

Formular Pozice

z Vychozi bod

C Pocateéni uhel

CcY Vychozi bod

X Koncovy bod (prdmér). Pozice X, na kterou se pfisouva pfi
frézovani.

RB Rovina zpétného chodu

Formular Cyklus
TXT Text, ktery se ma ryt

NF Cislo znaku (ktery se ma vyryt)

H Vyska pisma

E Koeficient rozestupu (vypocet: viz obrazek)

w Uhel sklonu

Fz Koeficient posuvu pfi zanofovani (posuv zanofovani =
aktualni posuv * FZ)

D Vztazny pramér

Q Psat pfimo dal

70 (Ne): Ryti se provadi od poc¢ate¢niho bodu
=1 (Ano): Ryt od pozice nastroje
DalSi formulare: viz strana 56
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E
L=1

Xe=H/6*E

Pristup k databance technologie:

% Druh obrabéni: Ryti
= Ovlivnéné parametry: F, S
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Unit ,,Odjehleni na plasti“

Unit odjehli obrys definovany s ICP na plasti.
Nazev Unit: G840_ENT_C_MANT / Cyklus: G840 (viz strana 355)
Formular Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

NE Cislo koncového bloku obrysu
X1 Horni hrana frézovani (pramér)
Formular Cyklus

JK Misto frézovani

JK=0: na obrysu

JK=1, uzavfeny obrys: v ramci obrysu
JK=1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
JK=2, uzavieny obrys: mimo obrys
JK=2, otevfeny obrys: vpravo od obrysu
JK=3: zavisina H a MD

H ZpUsob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné
BG Sitka zkoseni
JG Priimér pfedobrobeni
P Hloubka zanofeni (uvadi se zaporna)
K Pfidavek rovnobé&zné s obrysem
R Najizdéci radius
Fz Posuv pfisuvu
E Redukovany posuv
RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.10 Units — frézovani plas

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Odjehleni
Ovlivnéné parametry: F, S
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2.11 Units — Specialni obr

2.11 Units — Specialni obrabéni

Unit ,,Pocatek programu*

V Gvodni Unit jsou definované hodnoty pfedvoleb, které se pouzivaji v
nasledujicich Units. Tato Unit se vyvola jednou na za¢atku obrabéci
¢asti. Mimoto urcite omezeni otacek, posun nulového bodu a bod
vymeény nastroju pro tento program.

Nazev Unit: Start / Vyvolany cyklus: zadny

Formular Mezni hodnoty

SO Maximalni otacky hlavniho vietena
S1 Maximalni otaky pohanénych nastroju
VA Posunuti nulového bodu (G59)

Formulair WWP (Bod vymény nastroje)
WTH1 Bod vymény nastroje
Bez osy (bez najeti do bodu vymeény nastroje)
0: osy X a Z odjizdéji soucasné (diagonalné)
1: Nejprve X, pak Z
2: Nejprve Z, pak X
3:Jen X
4:JenZ
5:jenY
6: souasné s Y
WX1 Bod vymény nastroju X (reference: nulovy bod stroje k
pozici suportu jako polomér)
wz1 Bod vymeény nastroju Z (reference: nulovy bod stroje k
pozici suportu)
WY1 Bod vymény nastroju Y (reference: nulovy bod stroje k
pozici suportu)

152

Softtlacitka ve formulari Pocatek programu

—— Pfevezme nulovy bod nastaveny pfi
nulovy bod sefizovani

——_— Pfevezme bod vymény nastrojl
WP $1 nastaveny pfi sefizovani
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Formular Standardni hodnoty

GWwW

CLT

G60

Bod vymény nastroje

Bez osy (bez najeti do bodu vymeény nastroje)

(diagonalné)

1: Nejprve X, pak Z

2: Nejprve Z, pak X

3:Jen X

4:JenZ

5:jenY

6: souCasnésY
Chladici prostfedek

0: Bez

1: Okruh 1 ZAP

2: Okruh 2 ZAP
Bezpecnostni zona (pfedvolba pro vrtaci Units)

0: aktivni
1: neaktivni

Formular Cyklus

L

Nézev podprogramu: Nazev podprogramu, jez se vyvolava
v Unit Start

Formular Globalni

G47
SCK
SCI
I, K

=)

Bezpectna vzdalenost

Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (vrtani a frézovani)
Bezpecna vzdalenost v roviné obrabéni (frézovani)
PFidavek ve sméru X, Z (X: prdmér)

Posun nulového bodu a bod vymény nastroju muzete
prevzit softtlaCitkem (viz tabulka softtlacitek).

Nastaveni formulafe WWP plati pouze v ramci
aktualniho programu.
Pozice bodu vymény nastroju (WX1, WZ1, WY1):
Je-li definovany bod vymény nastroje, tak se jede s
G14 na tyto pozice.
Neni-li bod vyménu nastroju definovany, tak se najede
s G14 na pozici nastavenou v ruénim rezimu.

Vyvolavate-li v Unit Start podprogram, tak byste méli
podprogram osadit funkcemi G65 Upinadla s upnutim DO.
Navic byste méli osu C vyklopit, napf. s M15 nebo M315.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

eni

4

2.11 Units — Specialni obrab
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‘e Unit,Osa C ZAP*
<)
0 Unit aktivuje osu C ,SPI*.
‘@ Néazev Unit: C_Axis_ON / Vyvolany cyklus: zadny
Formular Zapnuti osy C
SPI Cislo vietena s obrobkem (0..3). V¥eteno, které pohybuje
obrobkem.
\ C Poloha najezdu
Unit ,,Osa C VYP“

Unit vypne osu C ,SPI“.
Nazev Unit: C_Axis_OFF / Vyvolany cyklus: zadny

Formular Vypnuti osy C

SPI Cislo vietena s obrobkem (0..3). VFeteno, které pohybuje
obrobkem.

2.11 Units — Specialni obr
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Unit ,,Vyvolani podprogramu*

Unit vyvola podprogram uvedeny v ,L*.

Nazev Unit: SUBPROG / Vyvolany cyklus: libovolny podprogram

Formular Obrys

L

Q
LA-LF
LH

LN

Nazev podprogramu
Pocet opakovani

Pfedavané hodnoty
Pfedavana hodnota

Predavana hodnota — odkaz na Cislo bloku jako referenci

obrysu. Aktualizuje se pfi ¢islovani bloku.

Formular Cyklus

LI-LK
LO

LP

LR

LS

LU
LW-LZ

Pfedavané hodnoty
Pfedavana hodnota
Pfedavana hodnota
Pfedavana hodnota
Pfedavana hodnota
Pfedavana hodnota
Pfedavané hodnoty

Dalsi formulare: viz strana 56

=)

Vyvolani nastroje neni v této Unit povinnym
parametrem!

Namisto textu ,Pfedavana hodnota“ se mohou
zobrazovat texty definované v podprogramu. Navic
muzete definovat pomocné obrazky pro kazdou fadku
podprogramu (viz strana 405).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

eni

4
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abéni

T4

2.11 Units — Specialni obr

Unit ,,Opakovani ¢asti programu*

Pomoci Unit Repeat naprogramujete opakovani ¢asti programu. UNIT
obsahuje dvé ¢asti, které k sobé neoddélitelné patfi. Opakovani ¢asti

programu naprogramujete tak, ze pfimo pfed opakovanou ¢ast
programu date Unit s formulafem Beginn (Pocatek) a pfimo za
opakovanou ¢ast date Unit s formulafem End (Konec). Pfitom
pouzivejte bezpodminecné stejna Cisla proménnych.

Nazev Unit: REPEAT / Vyvolany cyklus: zadny

Formular Beginn (Pocatek)

AE Opakovani
0: Zacatek
1: Konec
Vv Cislo promé&nné 1 — 30 (promé&nné s &isly pro opakovaci
smycku)
NN Pocet opakovani
QR Zaloha polotovaru
0: Ne
1: Ano
K Komentar
Formular Ende (Konec)
AE Opakovani:
0: Zacatek
1: Konec
\% Cislo promé&nné 1 — 30 (promé&nné s &isly pro opakovaci
smycku)
Z Aditivni posunuti nulového bodu
C Posunuti osy C pFirtstkové
Q Cislo osy C
K Komentar
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UNIT ,,Konec programu*

Unit End (Konec) by se méla v kazdém programu smart.Turn jednou
vyvolat na konci obrabéciho Useku.
Nazev Unit: END / Vyvolany cyklus: zadny
Formulai Konec programu
ME Typ navratového skoku
30: bez restartu M30
99: s restartem M99
NS Cislo bloku pro navratovy skok
G14 Bod vymény nastroje
Bez osy (bez najeti do bodu vymény nastroje)

(diagonainé)

1: Nejprve X, pak Z

2: nejprve Z, pak X

3:Jen X

4:JenZ

5.jenY

6: souCasnésY
MFS M-pfikaz na za¢atku Unit
MFE M-pfikaz na konci Unit

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

eni
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dani v ose
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3.1 Units — vrt

3.1 Units —vrtanivoseY

Unit ,,ICP-vrtani v ose Y“

Unit zpracuje jednotlivy otvor nebo vzor otvorud v roviné XY nebo YZ.
Polohy otvora a dal$i podrobnosti specifikujete pomoci ICP.

Nazev Unit: G74_ICP_Y / Cyklus: G74 (viz strana 321)

Parametry formulare Vzor

FK
NS

viz strana 58
Cislo prvniho bloku obrysu

Parametry formulare Cyklus

E
D

AB
P
B
JB
B
RI

RB

Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
Redukce posuvu

0: bez redukce

1: na konci vrtani

2: na zacatku vrtani

3: na zac¢atku a na konci vrtani
Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)
1. Hloubka diry
Hodnota redukce hloubky vrtani
Minimalni hloubka vrtani
Vzdalenost vyjezdu
Interni Bezpe¢na vzdalenost. Vzdalenost k novému najeti
uvnitf otvoru (standardné: bezpecna vzdalenost SCK).
Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na
bezpecnou vzdalenost)

Dalsi formulare: viz strana 56

160

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S
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Unit ,,ICP fezani zavitl v otvoru v ose Y“

Unit zpracuje jednotlivy zavit v otvoru nebo vzor otvor( v roviné XY
nebo YZ. Polohy otvor(l se zavity a dal$i podrobnosti specifikujte
pomoci ICP.

Nazev Unit: G73_ICP_Y / Cyklus: G73 (viz strana 318)

Parametry formulare Vzor

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

Parametry formulare Cyklus

F1 Stoupani zavitu

B Délka nabéhu

L Délka vytahovani pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

SR Otacky zpétného pohybu (standardné: otacky zavitniku)

RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56

Délka povytazeni L: tento parametr pouzivejte u kletin s kompenzaci
délky. Cyklus vypocte z hloubky zavitu, naprogramovaného stoupani
a ,Délky povytazeni“ nové jmenovité stoupani. Jmenovité stoupani je
o trochu mensi, nez je stoupani zavitniku. Pfi vytvareni zavitu se vrtak
povytahuje z upinaciho pouzdra o tuto ,délku povytazeni“. S timto
postupem dosahnete lepsi Zivotnost zavitniku.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Rezani zavitu v otvoru
Ovlivnéné parametry: S

Y

rd

ani v ose

”
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3.1 Units — vrt

Unit ,,ICP navrtani, zahloubeni v ose Y*

Unit zpracuje jednotlivy otvor nebo vzor otvort v roviné XY nebo YZ.
Polohy otvora a dal$i podrobnosti navrtavani nebo zahlubovani

specifikujete pomoci ICP.
Nazev Unit: G72_ICP_Y / Cyklus: G72 (viz strana 317)

Parametry formulare Vzor

FK viz strana 58
NS Cislo prvniho bloku obrysu
Parametry formulare Cyklus
E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
D Navrat s
0: Rychloposuvem
1: posuvem
RB Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na

bezpecnou vzdalenost)
Dals$i formulare: viz strana 56

162
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S

smart.Turn-Units pro osu Y @



3.2 Units — predvrtani vose Y

Unit ,,Predvrtani frézovanych obrysu ICP v
roviné XY*

Unit zjisti polohu pfedvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus
ziska polohu predvrtani pomoci reference, ulozené v NF. Obsahuje-li

frézovany obrys nékolik Useku, tak Unit zhotovi otvor v kazdém useku.

Nazev Unit: DRILL_STI_840_Y / Cykly: G840 A1 (viz strana 349); G71
(viz strana 315)

Parametry formulare Obrys

FK
NS
NE
Z1

P2

viz strana 58

Cislo prvniho bloku obrysu
Cislo koncového bloku obrysu
Horni hrana frézovani
Hloubka obrysu

Parametry formulare Cyklus

JK

AB
RB

Misto frézovani

0: na obrysu
1, uzavieny obrys: v rdmci obrysu
1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
2, uzavfeny obrys: mimo obrys
2, otevfeny obrys: vpravo od obrysu
3: zavisinaH a MD

Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
Pfidavek rovnobé&zné s obrysem
Pfidavek ve sméru pfisuvu
Najizdéci radius
Primér frézy
Znacka polohy
Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
Redukce posuvu

0: bez redukce
1: na konci vrtani
2: na zacatku vrtani
3: na za¢atku a na konci vrtani
Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)

Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na
bezpecnou vzdalenost)

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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3.2 Units
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S
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3.2 Units

Unit ,,Predvrtani frézovanych kapes ICP v roviné
XY“

Unit zjisti polohu predvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus
ziska polohu predvrtani pomoci reference, ulozené v NF. Obsahuje-li
kapsa nékolik usekd, tak Unit zhotovi otvor v kazdém Useku.

Nazev Unit: DRILL_STI_845_Y / Cykly: G845 A1 (viz strana 359); G71
(viz strana 315)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu
NE Cislo koncového bloku obrysu
Z1 Horni hrana frézovani

P2 Hloubka obrysu

Parametry formulare Cyklus

JT Smeér priibéhu:

0: smérem ven
1: smérem dovnitf
H Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
Pfidavek rovnobéZné s obrysem

|
K Pfidavek ve sméru pfisuvu
U Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)
WB Pramér frézy
NF Znacka polohy
E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
Navrat s
0: Rychloposuvem {NF | {u |
1: Posuvem
\% Redukce posuvu =
0: bez redukce 1 [...]
1: na konci vrtani 2 L]
2: na zadatku vrtani - D{: ::}
3: na za¢atku a na konci vrtani [-..1
AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu) 126 [...]
RB Rovina navratu (standardné: do vychozi polohy, resp. na 7 [loce]

bezpelnou vzdalenost)
DalSi formulare: viz strana 56

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S
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Unit ,,Predvrtani frézovanych obrysu ICP v
roviné YZ*

Unit zjisti polohu pfedvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus
ziska polohu predvrtani pomoci reference, ulozené v NF. Obsahuje-li

frézovany obrys nékolik Useku, tak Unit zhotovi otvor v kazdém useku.

Nazev Unit: DRILL_MAN_840_Y / Cykly: G840 A1 (viz strana 349);
G71 (viz strana 315)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

NE Cislo koncového bloku obrysu
X1 Horni hrana frézovani (pramér)
P2 Hloubka obrysu (polomér)
Parametry formulafe Cyklus

JK Misto frézovani

JK=0: na obrysu
JK=1, uzavieny obrys: v ramci obrysu
JK=1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
JK=2, uzavieny obrys: mimo obrys
JK=2, otevieny obrys: vpravo od obrysu
JK=3: zavisina Ha MD

H ZpUsob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné

Pridavek rovnobézné s obrysem

|

K Pridavek ve sméru pfisuvu

R Najizdéci radius

WB Pramér frézy

NF Znacka polohy

E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
D Navrat s

0: Rychloposuvem
1: posuvem
\% Redukce posuvu
0: bez redukce
1: na konci vrtani
2: na zacatku vrtani
3: na za¢atku a na konci vrtani
AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro snizeni posuvu)
RB Rovina navratu (primér)
DalSi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S
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3.2 Units

Unit ,,Predvrtani frézovanych kapes ICP v roviné YZ*

Unit zjisti polohu pfedvrtani a vyrobi otvor. Nasledujici frézovaci cyklus
ziska polohu predvrtani pomoci reference, uloZzené v NF. Obsahuje-li
kapsa nékolik usekd, tak Unit zhotovi otvor v kazdém Useku.

Nazev Unit: DRILL_MAN_845_Y / Cykly: G845 A1 (viz strana 359)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

NE Cislo koncového bloku obrysu
X1 Horni hrana frézovani (pramér)
P2 Hloubka obrysu

Parametry formulare Cyklus

JT Smér pribéhu:

0: smérem ven
1: smérem dovnitf

H Zpusob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné
P Maximalni pfisuv
| Pridavek ve sméru pFisuvu
K Pridavek rovnobézné s obrysem
U Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)
WB Pramér frézy
NF Znacka polohy
E Casova prodleva na dné otvoru (standardné: 0)
Navrat s

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
Y Redukce posuvu {F |

0: bez redukce
1: na konci vrtani

2: na zacatku vrtani ; {: ::}

3: na zac¢atku a na konci vrtani
AB Délka navrtani a provrtani (vzdalenost pro sniZeni posuvu) NF D{: ::}
RB Rovina navratu (pramér) [---1
Dals$i formulare: viz strana 56 126 [...]
127 [...]

Pristup k databance technologie:

Druh obrébéni: Vrtani
Ovlivnéné parametry: F, S
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3.3 Units — frézovanivoseY

Unit ,,Frézovani obryst ICP v roviné XY*

Unit frézuje obrys definovany s ICP v roviné XY.
Nazev Unit: G840_Kon_Y_Stirn / Cyklus: G840 (viz strana 351)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu
NE Cislo koncového bloku obrysu
Z1 Horni hrana frézovani

P2 Hloubka obrysu

Parametry formulare Cyklus

JK Misto frézovani

JK=0: na obrysu
JK=1, uzavieny obrys: v ramci obrysu
JK=1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
JK=2, uzavieny obrys: mimo obrys
JK=2, otevieny obrys: vpravo od obrysu
JK=3: Zavisi na Ha MD
H Zpusob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné
Maximalni pfisuv
Pridavek rovnobézné s obrysem
Pridavek ve sméru pfisuvu
Rychlost pFisuvu
Redukovany posuv
Najizdéci radius
Chovani pfi zanofovani

m T -
o=x O = T

0: pfimo — cyklus jede do vychoziho bodu, zanofi s
posuvem a frézuje obrys.
1: pfi predvrtani — cyklus napolohuje nad pozici
predvrtani, zanofi a frézuje obrys.

NF Znacka pozice (pouze kdyz O = 1)

RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani nadisto
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P

" @



Y

r

y

y

ezovani v ose

3.3 Units —fr

Unit ,,Frézovani kapes ICP v roviné XY*

Unit frézuje kapsu definovanou s ICP v roviné XY. V QK zvolte zda se
ma hrubovat nebo dokoncovat a pro hrubovéani urlete strategii
zanorovani.

Nazev Unit: G845_Tas_Y_Stirn / Cykly: G845 (viz strana 360); G846
(viz strana 364)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58
NF Znacka pozice (pouze kdyz QK = 8)
NS Cislo prvniho bloku obrysu
Z1 Horni hrana frézovani
P2 Hloubka obrysu
NE Cislo koncového bloku obrysu
Parametry formulare Cyklus
QK Zplsob obrabéni a strategie zanoreni
0: Hrubovani
1: Obrabéni nacisto
2: Hrubovani po Sroubovici ru¢né
3: Hrubovéni po Sroubovici automaticky
4: Hrubovani kyvavé po pfimce ruéné
5: Hrubovani kyvavé po pfimce automaticky
6: Hrubovani kyvavé kruhové ru¢né
7: Hrubovani kyvavé kruhové automaticky
8: Hrubovani, zanofeni do pfedvrtané pozice

9: Dokonéeni, najizdéci oblouk 3D
JT Smér priibéhu:
0: smérem ven

1: smérem dovnitf
H Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné

P Maximalni pfisuv

| Pridavek rovnobézné s obrysem

K Pridavek ve sméru pFisuvu

Fz Rychlost pfisuvu

E Redukovany posuv

R Najizdéci radius

WB Délka zanoreni

EW Uhel zanofeni

] Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)
RB Rovina zpétného chodu

Dals$i formulare: viz strana 56
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,,Frézovani jednotlivé plochy v roviné XY*

Unit frézuje jednotlivou plochu definovanou s ICP v roviné XY.

Nazev Unit: G841_Y_STI / Cykly: G841 (viz strana 510); G842 (viz
strana 511)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58
NS Cislo prvniho bloku obrysu
Parametry formulare Cyklus
QK Druh obrabéni:
0: Hrubovani

1: Obrabéni nadisto

P Maximalni pfisuv
| Pfidavek rovhobé&zné s obrysem
K Pfridavek ve sméru pfisuvu
H Zpusob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné
U Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)
\% Koeficient pfebéhu
FZ Rychlost pfisuvu
RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,,Frézovani mnohouhelniku v roviné XY*

Unit frézuje plochu mnohouhelniku definovanou s ICP v roviné XY.
Nazev Unit: G843_Y_STI / Cykly: G843 (viz strana 512); G844 (viz

r
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y

ezovani v ose

3.3 Units —fr

strana 513)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58
NS Cislo prvniho bloku obrysu
Parametry formulare Cyklus
QK Druh obrabéni:
0: Hrubovani

1: Obrabéni nacisto
Maximalni pfisuv
Pridavek rovnobézné s obrysem
Pfidavek ve sméru pfisuvu
Zplsob frézovani

I X~ T

0: Nesousledné
1: Sousledné
] Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)
\% Koeficient pfebéhu
FZ Rychlost pfisuvu
RB Rovina zpétného chodu
Dalsi formulare: viz strana 56
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4: C+278°

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P
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Unit ,,Ryti v roviné XY*“

Unit ryje fetézce znakd v pfimém usporadani na roviné XY. Prehlasky
a zvlastni znaky, které nelze zadat do editoru smart.Turn, definujte
jednotlivé v NF. Pokud naprogramujete ,psat pfimo dal* (Q=1), tak se
potla&i vyména nastroje a prfedpolohovani. Plati technologické
hodnoty pfedchazejiciho ryciho cyklu.

Néazev Unit: GB03_GRA_Y_STIRN / Cyklus: G803 (viz strana 522)

Tabulka znak: viz strana 366

Parametry formulafe Pozice

XY
z
RB
APP
DEP

Vychozi bod

Koncovy bod. Pozice Z, na kterou se pfisouva pfi frézovani.
Rovina zpétného chodu

Najeti: viz strana 61

QOdjizdéni: viz strana 61

Parametry formulafe Cyklus

TXT
NF
H

E

w
FZ

Q

Text, ktery se ma ryt

Cislo znaku (ktery se ma vyryt)

Vyska pisma

Koeficient rozestupu (vypocet: viz obrazek)
Uhel sklonu

Koeficient posuvu pfi zanofovani (posuv zanofovani =
aktualni posuv * FZ)

Psat pfimo dal
1 0 (Ne): Ryti se provadi od pocate¢niho bodu
=1 (Ano): Ryt od pozice nastroje

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

[T%¥T ME!
TXT, NF

TXT=MANUALplus
NF=64 (@)

L

Xe=H/6+E

Pristup k databance technologie:

1 Druh obrabéni: Ryti
 Ovlivnéné parametry: F, S

Y

V4

/4

ézovani v ose

3.3 Units —fr
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ezovani v ose
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3.3 Units —fr

Unit ,,Odjehleni v roviné XY*

Unit odjehli obrys definovany s ICP v roviné XY.

Nazev Unit: G840_ENT_Y_STIRN / Cyklus: G840 (viz strana 355)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu
NE Cislo koncového bloku obrysu
Z1 Horni hrana frézovani
Parametry formulare Cyklus

JK Misto frézovani

m JK=0: na obrysu
m JK=1, uzavieny obrys: v ramci obrysu
m JK=1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
1 JK=2, uzavieny obrys: mimo obrys
1 JK=2, otevieny obrys: vpravo od obrysu
1 JK=3: zavisi na H a MD
H Zplsob frézovani
1 0: Nesousledné
= 1: Sousledné

BG Sitka zkoseni

JG Pramér pfedobrobeni

P Hloubka zanofeni (uvadi se zaporna)
| Pridavek rovnobézné s obrysem

R Najizdéci radius

FZ Rychlost pfisuvu

E Redukovany posuv

RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56
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Pristup k databance technologie:

 Druh obrabéni: Odjehleni
= Ovlivnéné parametry: F, S

smart.Turn-Units pro osu Y @



Unit ,,Frézovani zavitu v roviné XY*

Unit vyfrézuje zavit do existujici diry v roviné XY.
Nazev Unit: GBOO_GEW_Y_STIRN / Cyklus: G800 (viz strana 524)

Parametry formulare Pozice
APP Najezd viz strana 61

CS Najezdova poloha C
Z1 Vychozi bod vrtani
P2 Hloubka zavitu

| Pramér zavitu

F1 Stoupani zavitu
Parametry formulare Cyklus
J Smeér zavitu:

0: pravy zavit

1: levy zavit
H Zpusob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné
\% Postup frézovani

0: zavit se vyfrézuje béhem jediné Sroubovice o 360°
1: zavit se vyfrézuje béhem nékolika Sroubovic
(jednobfitovy nastroj)

R Najizdéci radius

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani nadisto
Ovlivnéné parametry: F, S

Y

Ve

/4

/4

ezovani v ose

3.3 Units —fr
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3.3 Units —fr

Unit ,,Frézovani obryst ICP v roviné YZ“

Unit frézuje obrys definovany s ICP v roviné YZ.
Nazev Unit: G840_Kon_Y_Mant / Cyklus: G840 (viz strana 351)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

NE Cislo koncového bloku obrysu
X1 Horni hrana frézovani (primér)
P2 Hloubka obrysu (polomér)
Parametry formulare Cyklus

JK Misto frézovani

JK=0: na obrysu
JK=1, uzavieny obrys: v ramci obrysu
JK=1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
JK=2, uzavieny obrys: mimo obrys
JK=2, otevieny obrys: vpravo od obrysu
JK=3: zavisi na H a MD

H Zplsob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné

P Maximalni pfisuv

| Pridavek rovnobézné s obrysem
K Pfidavek ve sméru pfisuvu

FZ Rychlost pfisuvu

Redukovany posuv
Najizdéci radius
Chovani pfi zanofovani

o xm

0: pfimo — cyklus jede do vychoziho bodu, zanofi s
posuvem a frézuje obrys.
1: pfi pfedvrtani — cyklus napolohuje nad pozici
predvrtani, zanofi a frézuje obrys.

NF Znacka pozice (pouze kdyz O = 1)

RB Rovina navratu (pramér)

DalsSi formulare: viz strana 56
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NF ...
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127 [...

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani nacisto
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P

smart.Turn-Units pro osu Y @



Unit ,,Frézovani kapes ICP v roviné YZ“

Unit frézuje kapsu definovanou s ICP v roviné YZ. V QK zvolte zda se
ma hrubovat nebo dokoncovat a pro hrubovéani urlete strategii
zanorovani.

Nazev Unit: G845 _Tas_Y_Mant / Cykly: G845 (viz strana 360); G846
(viz strana 364)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

NE Cislo koncového bloku obrysu

X1 Horni hrana frézovani (pramér)

P2 Hloubka obrysu

NF Znacka pozice (pouze kdyz QK = 8)

Parametry formulare Cyklus
QK ZpUsob obrabéni a strategie zanoreni

o

: Hrubovani

: Obrabéni nacisto

: Hrubovani po Sroubovici ruéné

: Hrubovani po Sroubovici automaticky

: Hrubovani kyvaveé po pfimce ru¢né

: Hrubovani kyvaveé po pfimce automaticky

: Hrubovani kyvavé kruhové ru¢né

: Hrubovani kyvaveé kruhové automaticky

: Hrubovani, zanofeni do pfedvrtané pozice
9: Dokonéeni, najizdéci oblouk 3D

JT Smér pribéhu:

0 ~NOoO A WN

0: smérem ven
1: smérem dovnitf
H Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
Maximalni pfisuv
Pridavek ve sméru pfisuvu
Pridavek rovnobézné s obrysem
Rychlost pFisuvu
Redukovany posuv
Najizdéci radius
WB Délka zanoreni
EW Uhel zanofeni
U Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)
RB Rovina navratu (pramér)
Dalsi formulare: viz strana 56

m M -
Py NX )

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

0K=2..3

Y

Ve
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/4

ezovani v ose

3.3 Units —fr
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Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P

" @
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Unit ,,Frézovani jednotlivé plochy v roviné YZ“

Unit frézuje jednotlivou plochu definovanou s ICP v roviné YZ.

r

y

y

ezovani v ose

3.3 Units —fr

Nazev Unit: G841_Y_MANT / Cykly: G841 (viz strana 510); G842 (viz _m_%

strana 511)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58
NS Cislo prvniho bloku obrysu
Parametry formulare Cyklus
QK Druh obrabéni:
0: Hrubovani

1: Obrabéni nacisto
Maximalni pfisuv
Pridavek rovnobézné s obrysem
Pfidavek ve sméru pfisuvu
Zplsob frézovani

I X~ T

0: Nesousledné
1: Sousledné
] Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)
\% Koeficient pfebéhu
FZ Rychlost pfisuvu
RB Rovina zpétného chodu
Dalsi formulare: viz strana 56

176

@i
-
z

LI

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P

smart. Turn-Units pro osu Y @




Unit ,,Frézovani mnohouhelniku v roviné YZ*

Unit frézuje plochu mnohouhelniku definovanou s ICP v roviné YZ.

Nazev Unit: G843_Y_MANT / Cykly: G843 (viz strana 512); G844 (viz
strana 512)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58
NS Cislo prvniho bloku obrysu
Parametry formulare Cyklus
QK Druh obrabéni:
0: Hrubovani

1: Obrabéni nadisto

P Maximalni pfisuv
| Pfidavek rovhobé&zné s obrysem
K Pfridavek ve sméru pfisuvu
H Zpusob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné
U Koeficient pfesahu (standardné: 0,5)
\% Koeficient pfebéhu
FZ Rychlost pfisuvu
RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

3: C+18@°
4: C+270°

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani
Ovlivnéné parametry: F, S, FZ, P

Y
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ezovani v ose

3.3 Units —fr
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Unit ,,Ryti v roviné YZ*

Unit ryje fetézce znakill v pfimém usporadani na roviné YZ. Prehlasky
a zvlastni znaky, které nelze zadat do editoru smart.Turn, definujte
jednotlivé v NF. Pokud naprogramujete ,psat pfimo dal“ (Q=1), tak se
potla&i vyména nastroje a pfedpolohovani. Plati technologické
hodnoty pfedchazejiciho ryciho cyklu.

Nazev Unit: G804_GRA_Y_MANT / Cyklus: G804 (viz strana 523)
Tabulka znak: viz strana 366

Parametry formulare Pozice
Y,Z Vychozi bod

X Koncovy bod (prdmér). Pozice X, na kterou se pfisouva pfi
frézovani.
RB Rovina zpétného chodu

Parametry formulare Cyklus
TXT Text, ktery se ma ryt

NF Cislo znaku (ktery se ma vyryt)

H VysSka pisma

E Koeficient rozestupu (vypocet: viz obrazek)

w Uhel sklonu

Fz Koeficient posuvu pfi zanofovani (posuv zanofovani =
aktualni posuv * FZ)

Q Psat pfimo dal

70 (Ne): Ryti se provadi od po¢ate¢niho bodu
=1 (Ano): Ryt od pozice nastroje
DalSi formulare: viz strana 56
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[T%T NEI
TXT, NF

TXT=MANUALplus
NF=64 (@)

Xe=H/6*E

Pristup k databance technologie:

% Druh obrabéni: Ryti
= Ovlivnéné parametry: F, S

smart.Turn-Units pro osu Y @



Unit ,,Odjehleni v roviné YZ*

Unit odjehli obrys definovany s ICP v roviné YZ.
Nazev Unit: G840_ENT_Y_MANT / Cyklus: G840 (viz strana 355)

Parametry formulare Obrys

FK viz strana 58

NS Cislo prvniho bloku obrysu

NE Cislo koncového bloku obrysu
X1 Horni hrana frézovani (pramér)
Parametry formulare Cyklus

JK Misto frézovani

JK=0: na obrysu

JK=1, uzavfeny obrys: v ramci obrysu
JK=1, otevieny obrys: vlevo od obrysu
JK=2, uzavieny obrys: mimo obrys
JK=2, otevieny obrys: vpravo od obrysu
JK=3: zavisi na H a MD

H ZpUsob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné
BG Sitka zkoseni
JG Priimér pfedobrobeni
P Hloubka zanofeni (uvadi se zaporna)
K Pridavek rovhobé&zné s obrysem
R Najizdéci radius
FZ Rychlost pfisuvu
E Redukovany posuv
RB Rovina zpétného chodu

Dalsi formulare: viz strana 56

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Y

Ve

/4

/4

ezovani v ose

3.3 Units —fr

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Odjehleni
Ovlivnéné parametry: F, S

" @



Y

r

y

ezovani v ose

y

3.3 Units —fr

Unit ,,Frézovani zavitu v roviné YZ*

Unit vyfrézuje zavit do existujici diry v roviné YZ.
Nazev Unit: G806_GEW_Y_MANT / Cyklus: G806 (viz strana 525)

Parametry formulare Pozice
APP Najezd viz strana 61

CS Najezdova poloha C
X1 Vychozi bod vrtani
P2 Hloubka zavitu

| Prameér zavitu

F1 Stoupani zavitu
Parametry formulare Cyklus
J Smeér zavitu:

0: pravy zavit

1: levy zavit

H ZpUsob frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné

Vv Postup frézovani

0: zavit se vyfrézuje béhem jediné Sroubovice o 360°

1: zavit se vyfrézuje b&éhem nékolika Sroubovic
(jednobfitovy nastroj)

R Najizdéci radius
Dals$i formulare: viz strana 56

180

Pristup k databance technologie:

Druh obrabéni: Frézovani nacisto
Ovlivnéné parametry: F, S

smart.Turn-Units pro osu Y @
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e.nu DIN/ISO
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V4

4.1 Programov

4.1 Programovani v rezimu DIN/ISO

Geometrické a obrabéci prikazy

Ridici systém podporuje strukturované programovani také v rezimu
DIN/ISO.

G-prikazy se déli na:

I Geometrické prikazy k popisu obrysd neobrobeného polotovaru a
hotového dilce.

11 Obrabéci prikazy pro &ast (Usek) OBRABENI.

hotového dilce tak i v ¢asti OBRABENI. Pfi kopirovani
nebo presouvani NC-blokl vénuijte pozornost témto
bodim: K popisu obrysu Ize pouzit pouze ,Geometrické
prikazy“ a v ¢asti OBRABENI pouze ,,Obrabéci prikazy“.

@ Néktera ,G-Cisla“ se pouzivaiji jak k popisu polotovaru a

182

Przyktad: ,,Strukturovany program DINplus*
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Programovani obrysi

Popis obrysu neobrobeného polotovaru a hotového dilce je
predpokladem pro sledovani obrysu a pro pouZziti na obrys vztazenych
cyklU soustruzeni. U obrabéni frézovanim a vrtanim je popis obrysu
predpokladem pro pouziti obrabécich cykl.

K popisu obrysu polotovart a hotovych dilcd pouzivejte
@ ICP (Interaktivni programovani obrysu).

Obrysy pro soustruzeni:

Obrys popisujte v ,jednom tahu®.
Smér popisu je nezavisly na sméru obrabéni.
Popisy obryst nesméji sahat pres stfed rotace.

Obrys hotového dilce musi lezet uvnitf obrysu neobrobeného
polotovaru.

U dilct vyrabénych z ty¢i se jako neobrobeny polotovar definuje
pouze kus ty€e potfebny k vyrobé obrobku.

Popisy obrys( plati pro cely NC-program, i kdyZ se obrobek pfepina
k obrobeni zadni strany.

V obrabécich cyklech programujete ,Reference” na popis obrysu.

Neobrobené polotovary a Pomocné polotovary popisujete

pomoci ,Makra polotovaru G20 jedna-li se o standardni dilce
(valec, duty vélec).

pomoci ,Makra odlitku G21, jestlize obrys neobrobeného
polotovaru je zaloZzen na obrysu hotového dilce. G21 se pouziva jen
k popisu polotovaru.

jednotlivymi prvky obrysu (jako obrysy hotového dilce), nelze-li
pouzit G20, G21.

Hotové dilce popisujete jednotlivymi prvky obrysu a prvky tvard.
Obrysovym prvkum nebo celému obrysu muazete pfifazovat atributy,
na néz se pfi obrabéni obrobku bere zietel (pfiklad: pfidavky, aditivni
korekce, specialni posuvy, atd.). Hotové dilce Ridici systém vZdy
zavie soub&zné s osou.

U krokd mezi operacemi obrabéni vytvafite pomocné obrysy.
Programovani téchto pomocnych obrys( probiha podobné jako pfi
popisu hotového dilce. V kazdem POMOCNEM OBRYSU je mozny
jeden popis obrysu. POMOCNY OBRYS dostane nazev (ID), na ktery

se cykly mohou odvolavat. Pomocné obrysy se nezaviraji automaticky.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.1 Programov

Obrysy pro obrabéni v ose C:
Obrysy pro obrabéni v ose C programujete v ramci ¢asti programu
HOTOVY DILEC.

Oznadte obrysy jako CELO nebo PLAST. Identifikator iseku
programu mUzete pouzit vicekrat nebo naprogramovat vice obrysu
v jednom identifikatoru.

Reference bloku: Pfi editovani G-pfikazu, vztahujicich se k obrysu

(8ast OBRABENI), preberete reference blok(l ze zobrazeného obrysu.

Kurzor napolohujte na vstupni policko (NS)

Reference Pfepnéte na zobrazeni obrysu

kontury

Umistéte kurzor na pozadovany prvek obrysu

Prepnéte do NE
NE
Umistéte kurzor na pozadovany prvek obrysu

Softtlacitkem Pievzit se vratite zpatky do dialogu.

Prevzit

NC-bloky programu DIN

NC-blok obsahuje NC-pfikazy, jako pojezdové, spinaci nebo
organizacni pfikazy. Pojezdové a spinaci pfikazy za€inaji pismenem
.G, resp. ,M“ za nimz nasleduji kombinace Cislic (G1, G2, G81, M3,
M30,...) a parametry adres. Organizacni pfikazy obsahuji ,Klic¢ova
slova“ (WHILE, RETURN, atd.) nebo také kombinace pismen / &islic.

Dovoleny jsou rovnéz NC-bloky, které obsahuji vyhradné vypocty
proménnych.

V jednom NC-bloku muzete naprogramovat nékolik NC-pfikaz(,
jestlize nepouzijete stejna pismena adres a pfikazy neobsahuji
sprotichidnou* funkcionalitu.
Priklady

Dovolena kombinace: N10 G1 X100 Z2 M8

Nedovolena kombinace:

N10 G1 X100 Z2 G2 X100 Z2 R30 — nékolikrat stejna pismena
adresy nebo

N10 M3 M4 — protikladna funkcionalita.

Parametry adresy NC

Parametry adresy jsou tvofeny 1 nebo 2 pismeny, za nimiz nasleduje
hodnota
matematicky vyraz
»?" (zijednoduSené programovani geometrie VGP)

znak "i" jako identifikator inkrementalnich parametrt adres (pFiklady:

Xi..., Ci..., XKi..,, YKi..., atd.)
#-proménné
konstanty (_Constname)

184
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Priklady:
X20 [absolutni rozmér]
Zi-35,675 [prirGstkovy rozmér]
X? [VGP]
X#1 [programovani proménnych]
X(#g12+1) [programovani proménnych]
X(37+2)*SIN(30) [matematicky vyraz]
X(20*_pi) [konstanta ve vyrazu]

Vytvareni, zména a mazani NC-bloku

Vytvoreni NC-bloku:
Stisknéte klavesu INS. Ridici systém zaloZi pod pozici
INS kurzoru novy NC-blok.
Alternativn& naprogramuijte pfimo NC-pfikaz. Ridici systém zalozi
novy NC-blok nebo vlozi NC-pfikaz do stavajiciho NC-bloku.
Mazani NC-bloku:
Kurzor napolohujte na NC-blok, ktery se ma smazat.
DEL
m}
Vlozeni NC-prvku:

Napolohujte kurzor na prvek NC-bloku (€islo NC-bloku, pfikaz G
nebo M, parametr adresy, atd.)

Vlozit NC-prvek (funkce G, M, T, atd.).
Zména NC-prvku:

Napolohujte kurzor na prvek NC-bloku (€islo NC-bloku, pfikaz G
nebo M, parametr adresy atd.), popf. na identifikator ¢asti.

Stisknéte ENTER nebo poklepejte (2x) levym
ENT tla¢itkem mysi. Ridici systém aktivuje dialogové okno,

v némz se nabidne k editovani ¢islo bloku, ¢islo G/M
nebo parametry adresy.

Mazani NC-prvku:
Napolohujte kurzor na prvek NC-bloku (€islo NC-bloku, pfikaz G
nebo M, parametr adresy, atd.)
Stisknéte klavesu DEL. Smaze se kurzorem oznaceny
NC-prvek véetné vSech k nému pfisluSejicich prvkd.
Priklad: stoji-li kurzor na pfikazu G, smazou se i
parametry adresy.

DEL
m]

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Stisknéte klavesu DEL. Ridici systém smaze NC-blok.
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Parametr adresy

Soufadnice programujete absolutné nebo inkrementalné (pfirtstkove).

Neuvedete-li soufadnice X, Y, Z, XK, YK, C, pfevezmou se z
predchoziho provedeného bloku (tzv. "samodrzeni").

Neznamé soutadnice hlavnich os X, Y nebo Z si Ridici systém
vypocte, naprogramujete-li ,?“ (zjednoduSené programovani
geometrie — VGP).

G-funkce pro obrabéni G0, G1, G2, G3, G12 a G13 jsou rovnéz
samodrzné. To znamena, Ze Ridici systém prebira pfedchozi G-
pfikaz, jsou-li v nasledujicim bloku adresni parametry X, Y, Z, | nebo
K naprogramovany bez G-funkce. Pfitom se jako parametry adres
predpokladaji absolutni hodnoty.

Ridici systém podporuje jako adresni parametry proménné a
matematické vyrazy.

Editovani parametrti adres:

Aktivujte dialogové okno

Kurzor napolohujte na vstupni policko a zadejte/zmérite hodnoty,
nebo

softtlacitky vyuzijte rozSifené moznosti zadavani.
»?" programovat (VGP)
Pfepinani ,Inkrementalné — Absolutné*“
Aktivovat zadavani proménnych
Prevzit referenci obrysu
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Pfepne aktualni zadavaci parametr do
Inkremental  pFjr(istkového programovani.
Reference Umozni pfevzeti referenci obrysu pro NS
kontury a NE.
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Obrabéci cykly

HEIDENHAIN doporucuje programovat cyklus obrabéni s témito
kroky:

= Vyména nastroje

= Definovani feznych podminek

= Napolohovani nastroje pfed oblast obrabéni

= Definovani bezpeéné vzdalenosti

= Vyvolani cyklu

m Odjeti nastroje

" Najezd do bodu vymény nastroje

Pozor nebezpeci kolize!
Kdyz v ramci optimalizace odpadaji kroky programovani

cykld, méjte na paméti, ze:

u DIN/ISO

Al

anivr

/4

1 Specialni posuv zUstava v platnosti az do dal$iho
prikazu posuvu (pfiklad: dokonéovaci posuv u
zapichovych cyklt)

" Nékteré cykly prejizdeji zpét do bodu startu diagonainé,
pouzijete-li standardni programovani (pfiklad: hrubovaci
cykly).

4.1 Programov

Posunuti nulového bodu
Definovani omezeni otacek
Najezd do bodu vymény nastroje

Vyména nastroje

Definovani technologickych dat
Predpolohovani

Definovani bezpecné vzdalenosti
Vyvolani cyklu

Pokud to je potfeba: Vyjeti nastroje
Najezd do bodu vymény nastroje
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Podprogramy, expertni programy

Podprogramy se pouzivaji pro programovani obryst nebo
programovani obrabéni.

Pfedavané parametry jsou v podprogramu k dispozici jako proménné.
Muzete urcit oznaceni pfedavanych parametrli a vysvétlit ho
pomocnymi obrazky (Viz ,Podprogramy” na strané 405.).

V ramci podprogramu jsou k dispozici pro interni vypocty lokalni
proménné #I1 az #130.

Podprogramy Ize vkladat (vnofovat) az Sestkrat. ,Vkladani“ znamena,
Ze jeden podprogram vyvolava dalsi podprogram atd.

Ma-li se podprogram provést vicekrat, zadejte v parametru ,Q“ pocet
opakovani.

Ridici systém rozliSuje lokalni a externi podprogramy.

Lokalni podprogramy jsou ve stejném souboru jako hlavni NC-
program. Pouze hlavni program m(ze vyvolavat lokalni
podprogram.

Externi podprogramy jsou ulozeny v samostatnych souborech a
Ize je vyvolavat z libovolnych hlavnich NC-programu nebo jinych
NC-podprogramd.

Expertni programy

Jako expertni programy se oznacuji podprogramy, které zpracovavaji
slozité procesy a jsou upravené podle konfigurace stroje. Expertni
programy zpravidla pfipravuje vyrobce stroje.

Prekladani NC-programu
PF¥i programovani a komunikaci s obsluhou méjte na paméti, Zze Ridici

systém preklada cely NC-program az do slova Obrabéni pfi navoleni
programu. Oblast Obrabéni se pfeklada az pfi Cyklus ZAP.

188
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NC-programy piedchozich verzi fidiciho
systému

Formaty DIN-programt pfedchozich verzi fizeni MANUALplus 4110 a
CNC PILOT 4290 se liSi od formatu MANUALplus 620. Programy z
predchozich verzi ale mizete upravit pro novy Fidici systém pomoci
prevodniku programu (Konvertor).

Ridici systém rozpozné pii otevieni NC-programu verzi pfedchoziho
fizeni. Po ové&fovaci otazce se tento program pfevede. Nazev
programu dostane predponu ,CONV_..."

Tento Konvertor je také soucasti ,Pfevodu” (provozni rezim
Organizovani).

U DIN-programu se musi navic k riznym konceptum pro spravu
nastroju, technologicka data, atd. jesté brat do Gvahy popis obrysl a
programovani proménnych.

PFi pfevodu DIN-programti z MANUALplus 4110 dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje: Pfevzeti T-Cisla je zavislé na tom, zda se
pracuje s ,Programem Multifix“ (2mistné T-&islo) nebo s
,Programem revolverové hlavy“ (4mistné T-Cislo).
2mistné T-Cislo: T-Cislo se pfevezme jako ,ID“ a jako T-€islo se
zanese ,T1%
4mistné T-Cislo (Tddpp): Prvni dvé mista T-Cisla (dd) se
prevezmou jako ,ID* a dvé posledni mista (pp) jako , T

Popis polotovaru: Popis polotovaru G20/G21 ve 4110 se stane
POMOCNYM POLOTOVAREM.

Popisy obryst: U program0 pro 4110 nasleduje za obrabécimi
cykly popis obrysu. Pfi pfevodu se popis obrysu pfevede na
POMOCNY OBRYS. P¥islusny cyklus v useku OBRABENI pak
odkazuje na tento pomocny obrys.

Programovani proménnych: Pfistupy proménnych k datiim
nastroju, strojnim rozmérdm, D-korekcim, datim parametrl a
vysledkiim nelze prevadét. Tyto sekvence program( se musi
pfizpUsobit.

M-funkce se pfevezmou beze zmény.

V palcich nebo metricky: Pfevodnik nem(iZe zjistit mérovy systém
programt 4110. Proto se také nezapisuje do cilového programu
Zadny mérovy systém. To musi doplnit uZivatel.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Pri pfevodu DIN-programi z CNC PILOT 4290 dbejte na tyto body:

Vyvolani nastroje (T-pfikazy z useku REVOLVEROVA HLAVA):
T-pfikazy obsahujici referenci na databanku nastroj se
pfevezmou beze zmény (pfiklad: T1 ID“342-300.1%).

T-pfikazy obsahujici data nastroji nelze prevadét.

Programovani proménnych: Pfistupy proménnych k datim
nastroju, strojnim rozméram, D-korekcim, datim parametr( a
vysledklm nelze prevadét. Tyto sekvence program( se musi
pfizpUsobit.

M-funkce se pfevezmou beze zmény.

Nazvy externich podprogrami: Prevodnik dopInUJe pr| vyvolani
externiho podprogramu k nazvu pfedponu ,CONV_.

Obsahuje-li DIN-program neprevoditelné prvky, tak se
@ prislusny blok ulozi jako komentar. Pfed tento komentar se
vlozi ,VYSTRAHA®. V zavislosti na situaci se pfevezme
neprevoditelny pfikaz do fadky komentafe nebo za
komentafem nasleduje neprevoditelny NC-blok.

HEIDENHAIN doporucuje konvertované NC-programy
upravit podle vlastnosti Ridici systém a zkontrolovat je
pred vlastnim pouzitim programu ve vyrobé.

190
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Skupina nabidek ,,Geometrie*

Skupina nabidek ,,Geo(metrie)“ obsahuje funkce k popisu obrysu.
Do této skupiny nabidek se dostanete v rezimu DIN/ISO stisknutim
bodu nabidky ,Geo".

Prehled funkci:
G: Pfimé zadani G-funkce
Pfimka: Zadani drahy (G1)
Kruh: Popis kruhového oblouku (G2, G3, G12, G13)
Forma: Popis tvarovych prvki
Celo: Funkce k popisu obrysu na ¢ele
Plast’: Funkce k popisu obrysu na plasti.

ICP, Dalsi volby, Grafika: Viz ,Spole€né pouzivané body nabidky
na strané 38.

Zpét do hlavni nabidky DIN/ISO

Skupina nabidky ,,Obrabéni*

Skupina nabidek ,,Obr(abéni)“ obsahuje funkce k programovani
obrabéni. Do této skupiny nabidek se dostanete v rezimu DIN/ISO
stisknutim bodu nabidky ,Obr*.

Prehled funkci:
G: Pfimé zadani G-funkce
G-nabidka: Skupiny nabidek pro obrabéni
M: P¥imé zadani M-funkce
M-nabidka: Skupina nabidek pro spinani
T: Pfimé vyvolani nastroje
F: Posuv na otacku G95
S: Rezné rychlost G96
Dalsi volby, Grafika: Viz ,Spole¢né pouzivané body nabidky” na
strané 38.

= Zpét do hlavni nabidky DIN/ISO
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olotovaru

4.2 Po

4.2 Popis polotovaru

Skli¢idlovy dilec valec / trubka G20-Geo

G20 definuje obrys valce / dutého valce

Parametry
X ® Pramér valce / dutého valce

= Primér opsané kruznice u vicehranného polotovaru
Z  Délka polotovaru
K Prava hrana (vzdalenost nulovy bod obrobku — prava hrana)
| Vnitfni primér u dutého valce

Odlitek G21-Geo

G21 generuje obrys polotovaru z tvaru hotového dilce — v€etné
"ekvidistantniho pfidavku P".

Parametry
P Ekvidistantni pfidavek (reference: obrys hotového dilce)
Q Dira JIN (standardné: 0)

= 0: bez diry
M 1: s dirou

@ G21 nelze pouzit k popisu ,Pomocného polotovaru®.

192
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Przyktad: G20-Geo

Przyktad: G21-Geo
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4.3 Zakladni prvky soustruzeného
obrysu

Vychozi bod soustruzeného obrysu G0-Geo

GO definuje vychozi bod soustruzeného obrysu.

Parametry
X Vychozi bod obrysu (pramér)
Z Vychozi bod obrysu

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G0-Geo

HOTOVY DILEC

N2 G0 X30 Z0 [Vychozi bod obrysu]
N3 G1 X50 BR-2

N4 G1 Z-40

N5 G1 X65

N6 G1 Z-70

ho obrysu
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4.3 Zakladni prvky soustru
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4.3 Zakladni prvky soustru

Atributy obrabéni tvarovych prvki

VSechny zakladni prvky soustruzeného obrysu obsahuje tvarové prvky
zkoseni / zaobleni BR. Pro tyto a vSechny ostatni tvarové prvky
(zapichy, odleh€ovaci vybrani) mazete obrabéci atributy definovat.

Parametry
BE Specialni koeficient posuvu pro zkoseni / zaobleni pfi
dokon&ovacim cyklu (standardné: 1)

Specialni posuv = aktivni posuv * BE

BF Specialni posuv pro zkoseni/zaobleni pfi dokon&ovacim cyklu
(standardné: bez specialniho posuvu)

BD Aditivni Cislo korekce pro zkoseni / zaobleni (901 — 916)

BP Ekvidistantni pfidavek (v konstantni vzdalenosti) pro zkoseni/
zaobleni

BH Druh pfidavku pro zkoseni / zaobleni

0: Absolutni pfidavek
1: Aditivni pfidavek

194
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Pfimka soustruzeného obrysu G1-Geo

G1 definuje pfimku v soustruzeném obrysu.

Parametry
X Koncovy bod prvku obrysu (pramér)
Z Koncovy bod prvku obrysu
AN  Uhel s osou rotace (smé&r Ghlu: viz pomocny obrazek)
Q  Prisecik. Koncovy bod, pokud draha protina oblouk kruznice
(standardné: 0):
0: blizsi prusecik
1: vzdalenégjsi prasecik
BR Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dalSimu obrysovému

prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programuijte teoreticky
koncovy bod.

Bez zadani: Tangencialni pfechod

BR=0: Netangencialni pfechod

BR>0: Radius zaobleni

BR<0: Sitka zkoseni

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na
strané 194)

FP

KC
HC

Neobrabét prvek (potfebné pouze pro TURN PLUS):

0: Zakladni prvek (pfimku) neobrabét

1: Pfekryvny prvek (napfiklad zkoseni nebo zaobleni)
neobrabét

2: Zakladni/pfekryvny prvek neobrabét
Pridavek zkusebniho fezu (primér zkusebniho fezu)
Délka zkusebniho fezu

Cita& zkuebniho fezu Pocget obrobkd, po kterém se provede
méfeni

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Priklad: G1-Geo

Bod startu

kolma draha se zkosenim

vodorovna draha s radiusem

Sikmo s absolutnimi cilovymi soufadnicemi
vodorovna draha pfirlistkové

pfirGstkovée a uhel

prirstkové a absolutné smiSené

vypocet soufadnice X

koncovy bod a thel u neznamého vychoziho bodu

4.3 Zakladni prvky soustrui.ho obrysu

-
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Kruhovy oblouk soustruzeného obrysu G2-/G3-
Geo

G2/G3 definuje kruhovy oblouk v soustruzeném obrysu s
prirastkovym kétovanim stfedu. Smér otaceni (viz pomocny
obréazek): — 7 —

ho obrysu

G2: Ve smyslu hodinovych rugicek zi
G3: Proti smyslu hodinovych rugi¢ek

”

zZene

Parametry
Koncovy bod prvku obrysu (prdmér)
Koncovy bod prvku obrysu Nyt
Stfed (vzdalenost vychozi bod — stfed jako polomér) | |
Stfed (vzdalenost vychozi bod — stfed) I
Radius
Prasecik. Koncovy bod, pokud oblouk protina pfimku nebo
oblouk kruznice (standardné: 0):

~

—————————— X

O X0 X—NX
T
!x
;J
|
!
VN

0: blizsi prdsecik
1: vzdalenéjsi prusecik
BR Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dalSimu obrysovému

prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod.

Bez zadani: Tangencialni pfechod
BR=0: Netangencialni pfechod
BR>0: Radius zaobleni

BR<0: Sitka zkoseni

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na
strané 194)

FP  Neobrabét prvek (potfebné pouze pro TURN PLUS):

0: Zakladni prvek (kruznici) neobrabét

1: Prekryvny prvek (napfiklad zkoseni nebo zaobleni)
neobrabét

2: Zakladni/pfekryvny prvek neobrabét

4.3 Zakladni prvky soustru

Programovani X, Z: absolutné, inkrementalné,
@ samodrzné nebo ,?“
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Priklad: G2-, G3-Geo

Cilovy bod a radius

Cilovy bod a stred pfirastkové
Cilovy bod pfirlistkové a radius
Neznamé souradnice cilového bodu

4.3 Zakladni prvky soustrui.ho obrysu

-
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Kruhovy oblouk soustruzeného obrysu G12-/G13-Geo

G12/G13 definuje kruhovy oblouk v soustruzeném obrysu s

absolutnim kétovanim stfedu. Smér otaceni (viz pomocny obrazek):

G12: Ve smyslu hodinovych rucicek
G13: Proti smyslu hodinovych ruci¢ek
Parametry
Koncovy bod prvku obrysu (prdmér)
Koncovy bod prvku obrysu
Stfed (polomér)
Stied
Radius

O X" NX

oblouk kruznice (standardné: 0):
0: blizsi prasecik
1: vzdalengjsi prlsecik

BR Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dal§imu obrysovému
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky

koncovy bod.

Bez zadani: Tangencialni pfechod
BR=0: Netangencialni pfechod
BR>0: Radius zaobleni

BR<0: Sitka zkoseni

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na

strané 194)
FP  Neobrabét prvek (potfebné pouze pro TURN PLUS):

0: Zakladni prvek (pfimku) neobrabét

1: Prekryvny prvek (napfiklad zkoseni nebo zaobleni)
neobrabét

2: Zakladni/pfekryvny prvek neobrabét

Programovani X, Z: absolutné, inkrementalné,
@ samodrzné nebo ,?“

Priklad: G12-, G13-Geo

HOTOVY DILEC
N1 G0 X0 Z-10

N7 G13 Xi-15 Zi15 R20

N8 G12 X? Z? R15

N9 G13 X25 Z-30 R30 BR10 Q1

N10 G13 X5 Z-10 122.3325 K-12.584

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Prisecik. Koncovy bod, pokud oblouk protina pfimku nebo

Cilovy bod pfirlistkové a radius
Znamy je pouze radius
Zaobleni v pfechodu a vybér priseciku

Cilovy bod a stfed absolutné
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4.4 Tvarové prvky soustru

4.4 Tvarové prvky soustruzeného
obrysu

Zapich (standardni) G22-Geo

G22 definuje zapich na pfedem naprogramovaném vztazném prvku
rovnob&zném s osou.

Parametry

X Vychozi bod zapichu na ¢ele (priimér)
Z  Vychozi bod zapichu na plasti

| Vnitfni roh (pramér)

Zapich na Celni ploSe: Koncovy bod zépichu
Zapich na plasti: dno z4pichu
K Vnitfni rohy

Zapich na €elni ploSe: dno zapichu
Zapich na plasti: Koncovy bod zépichu
li  Vnitfni roh — inkrementalné (pozor na znaménko!)
Zapich na &elni ploge: Sitka zapichu
Zapich na plasti: Hloubka zapichu
Ki  Vnitfni roh — inkrementalné (pozor na znaménko!)

Zapich na ¢elni ploSe: Hloubka zapichu
Zapich na plasti: Sitka zapichu
B  Vnéjsi radius/zkoseni na obou stranach zapichu (standardné: 0)
B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
R Vnitfni radius v obou rozich zapichu (standardné: 0)

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na
strané 194)

FP Neobrabét prvek (potfebné pouze pro TURN PLUS):

1: Zapich neobrabét

@ Programujte pouze ,X" nebo ,Z".

200 Programovani podle DIN @
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Zapich na cele, hloubka pfirastkové

Zapich axialng, Sifka absolutné
Zapich axialné, Sitka prirtistkové

Zapich axialné, vnitrni
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4.4 Tvarové prvky soustru

Zapich (vSeobecné) G23-Geo

G23 definuje zapich na pfedem naprogramovaném pfimém vztazném
prvku. Vztazny prvek mdze probihat Sikmo.

Parametry

H

R

Tvar zapichu (standardné: 0)
0: symetricky zapich
1: VoIné soustruzené vybrani
Stfed u zapichu na ¢ele (primér)
Bez zadani: Vypocita se poloha
Stfed u zapichu na plasti
Bez zadani: Vypocita se poloha
Hloubka a poloha zapichu
1>0: zapich vpravo od vztazného prvku
1<0: zapich vlevo od vztazného prvku
Sitka zapichu (bez zkoseni/zaobleni)
Primér zapichu (pramér dna zapichu) "U" pouzivejte pouze
tehdy, probiha-li vztazny prvek rovnobézné s osou Z-.
Uhel zapichu (standardné: 0)

H = 0: Uhel, ktery sviraji hrany zapichu (0° <= A < 180°)
H = 1: Uhel mezi vztaZnou pfimkou a bokem zapichu (0° < A
<=90°)
Vnéjsi radius/zkoseni rohu blizSiho vychozimu bodu
(standardné: 0)
B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
Vnéjsi radius/zaobleni rohu vzdalenéjSiho od vychoziho bodu
(standardné: 0)
P>0: Réadius zaobleni
P<0: Sitka zkoseni
Vnitini radius v obou rozich zapichu (standardné: 0)

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na
strané 194)

FP

Neobrabét prvek (potfebné pouze pro TURN PLUS):
1: Zapich neobrabét

@ Ridici systém vztahuje hloubku zapichu ke vztaznému
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prvku. Dno zapichu probiha rovnobézné se vztaznym
prvkem.
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Pfiklad G23-Geo

4.4 Tvarové prvky soustrui.’ho obrysu
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Zapich na cele, hloubka pfirlistkové

Zapich axialné, Sitka absolutné

Zapich axialné, Sitka pfirtistkové

Zapich axialné, vnitrni
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4.4 Tvarové prvky soustrui!ho obrysu

Zavit s vybéhem G24-Geo

G24 definuje zakladni pfimy prvek s axialnim zavitem a navazujici
vybéh zavitu (DIN 76). Zavit je vnéjSi nebo vnitini (metricky 1ISO
jemny zavit DIN 13, ¢ast 2, fada 1).

Parametry

F  Stoupani zavitu

| Hloubka vybéhu (polomér)

K  Sitka vyb&hu

Z  Koncovy bod vybéhu

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na
strané 194)

FP Neobrabét prvek (potfebné pouze pro TURN PLUS):

7 1: Prvek neobrabét

1 G24 programujte pouze v uzavienych obrysech.
@ 1 Zavit se obrobi funkci G31.

Priklad G24-Geo

N

04

Vychozi bod zavitu
Zavit s vybéhem
Navazujici elni prvek
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Obrys odlehéovaciho zapichu G25-Geo

G25 generuje dale uvedené obrysy odlehCovaciho zapichu.
Odleh&ovaci zapichy jsou mozné na vnitfnich rozich obrysu, kolem
kterych probiha €elni prvek soubézné s osou X. G25 programujte po

prvnim prvku. Druh odleh€ovaciho zapichu stanovite v parametru ,H".

Odleh€ovaci zapich tvar U (H=4)

Parametry

Odleh¢&ovaci zapich tvar U: H=4

Hloubka vybéhu (polomér)

Sitka vyb&hu

Vnitfni radius v obou rozich zapichu (standardné: 0)
Vnéjsi radius/zkoseni (standardné: 0)

TAOX ™" I

P>0: Radius zaobleni
P<0: Sitka zkoseni

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na
strané 194)

FP Neobrabét prvek (potfebné pouze pro TURN PLUS):

1: Odleh&ovaci zapich neobrabét

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

H=4
Form U

= |
.
T

Przyktad: Vyvolani G25-Geo tvar U

N.. G1 Z-15 [Axidlni prvek]
N.. G25 H4 12 K4 R0.4 P-0.5 [Tvar U]
N.. G1 X20 [Radialni prvek]

ho obrysu

zené
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4.4 Tvarové prvky soustrui!ho obrysu

Vybé&h DIN 509 E (H=0,5)

Parametry
Tvar zapichu DIN 509 E: H=0 nebo H=5

Hloubka vybé&hu (polomér)

Sitka vyb&hu

Radius zapichu (v obou rozich odleh€ovaciho zapichu)
Uhel odleh&ovaciho zapichu (vyb&hu)

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na
strané 194)

SIX—I

Parametry, které nezadate, si Ridici systém zjisti v zavislosti na
praméru.

Odlehéovaci zapich DIN 509 F (H=6)

Parametry
Tvar zapichu DIN 509 F: H=6

Hloubka vybéhu (polomér)

Sitka vybéhu

Radius zapichu (v obou rozich odleh€ovaciho zapichu)
Celni zahloubeni

Uhel odleh&ovaciho zapichu (vyb&hu)

Uhel ¢ela

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na
strané 194)

>STIX—I

Parametry, které nezadate, si Ridici systém zjisti v zavislosti na
priméru.
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HESRS
DIN 509 E

Przyktad: Vyvolani G25-Geo DIN 509 E

Przyktad: Vyvolani G25-Geo DIN 509 F
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Odlehéovaci zapich DIN 76 (H=7)

Naprogramujte pouze FP, vSechny ostatni hodnoty se pfevezmou v
zavislosti na stoupani zavitu z tabulek norem, pokud nejsou
naprogramovaneé.

Parametry

H  Tvar zapichu DIN 76: H=7

| Hloubka vybéhu (polomér)

K  Sitka vyb&hu

R Radius zapichu v obou rozich zapichu (standardné: R=0,61)
W  Unhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: 30°)

FP Stoupani zavitu

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na
strané 194)

Odlehéovaci zapich tvar H (H=8)

Nezadate-li W, vypocte se uhel automaticky z K a R. Koncovy bod
z4pichu pak lezi na ,rohovém bodu obrysu®.

Parametry

H  Odleh&ovaci zapich tvaru H: H=8

K  Sitka vyb&hu

R Ré&dius vybéhu — bez zadani: kruhovy prvek se neprovede

W  Uhel zanoteni — bez zadani: W se vypodte

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na
strané 194)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przykiad: Vyvolani G25-Geo DIN 76 _@
N.. G1 Z-15 [Axidlni prvek] o
N.. G25 H7 FP2 [DIN 76] ‘q>’
N..G1 X20 [Radialni prvek] o
1]
>
|—
)
<t
H=8
Form H

Przyktad: Vyvolani G25-Geo tvar H

N.. G1 Z-15 [Axidlni prvek]
N.. G25 H8 K4 R1 W30 [Tvar H]

N.. G1 X20 [Radialni prvek]
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4.4 Tvarové prvky soustrui!ho obrysu

Odlehcovaci zapich tvar K (H=9)

Parametry
Odleh¢ovaci zapich tvaru K: H=9

Hloubka odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)

Radius vybéhu — bez zadani: kruhovy prvek se neprovede
Uhel odleh&ovaciho zapichu (vyb&hu)

Uhel s podélnou osou (standardné: 45°)

BE, BF, BD, BP a BH (viz ,Atributy obrabéni tvarovych prvkd” na
strané 194)

>som— T
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Przyktad: Vyvolani G25-Geo tvar K
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Zavit (standardni) G34-Geo

G34 definuje jednoduché nebo sdruzené vnéjsi nebo vnitini zavity
(metricky ISO jemny zavit DIN 13 fada 1). Ridici systém vSechny
potfebné hodnoty vypocte.

Parametry
F  Stoupani zavitu (standardné: stoupani z tabulky norem)

Zavity sdruzite naprogramovanim nékolika blokt G1/G34 za sebou.

" Pfed G34 nebo v NC-bloku s G34 naprogramujte pfimy
@ obrysovy prvek jako vztazny prvek.

1 Zavit obrabéjte funkci G31.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.4 Tvarové prvky soustru

Zavit (vSeobecné) G37-Geo

G37 definuje uvedené typy zavitl. Mozné jsou vicechodé i sdruzené
zavity. Zavity sdruzite naprogramovanim nékolika blokti GO1/G37 za
sebou.

Parametry

Q

mous>IT

<

210

Druh zavitu (standardné: 1)

1: Metricky ISO jemny zavit (DIN 13, ¢ast 2, fada 1)

: Metricky ISO zavit (DIN 13, ¢ast 1, fada 1)

: Metricky 1ISO kuzelovy zavit (DIN 158)

: Metricky ISO jemny kuzelovy zavit (DIN 158)

: Metricky 1SO lichobé&znikovy zavit (DIN 103, ¢ast 2, fada 1)
6: Plochy metricky lichobé&znikovy zavit (DIN 380 ¢ast 2, fada
1)

7: Metricky pilovy zavit (DIN 513, ¢ast 2, fada 1)
8: Valcovy obly zavit (DIN 405, ¢ast 1, fada 1)
9: Valcovy Whitworthlv zavit (DIN 11)

10: Kuzelovy Whitworthav zavit (DIN 2999)

11: WhitworthGv trubkovy zavit (DIN 259)

12: Nenormalizovany zavit

13: UNC US hruby zavit

14: UNF US jemny zavit

15: UNEF US zvlast jemny zavit

16: NPT US kuzelovy trubkovy zavit

17: NPTF US kuzelovy trubkovy zavit Dryseal
18: NPSC US vélcovy trubkovy zavit s mazivem
19: NPFS US valcovy trubkovy zavit bez maziva

Stoupani zavitu
potfebné pro Q=1,3 ... 7, 12
u ostatnich druht zavita se F — neni-li naprogramovano — zjisti
podle prameéru.

Hloubka zavitu — udava se pouze u Q=12

Délka zakon&eni u zavita bez vybéhu (standardné: 0)

Referenéni bod (standardné: 0)

a b WN

0: Vybéh zavitu na konci vztazného prvku

1: Vybéh zavitu na za¢atku vztazného prvku
Pocet chodl zavitu (standardné: 1)
Uhel boku vlevo — udava se pouze u Q=12
Uhel boku vpravo — udavéa se pouze u Q=12
Sitka zavitu — udava se pouze u Q=12
Proménné stoupani (standardné: 0)

ZvétSuje/zmenSuje stoupani na otacku o E.
Smér zavitu

0: pravy zavit

1: levy zavit

Q=12: AWR
Q * 12: KW-H

Przyktad: G37

oQ=12 P
n#*12 P

HOTOVY DILEC

N1 G0 X0 Z0

N2 G1 X20 BR-2

N3 G1 Z-30

N4 G37 Q2[metricky ISO]

NS G25 H7 I1.7 K7
N6 G1 X30 BR-1.5

N7 G1 Z-40

N8 G37 F1.5 [metricky ISO jemny zavit]

N9 G25 H7 FP1.5

N10 G1 X40
N11 G1 Z-60

Programovani podle DIN @




@ " Pfed G37 programujte pfimy prvek jako vztazny prvek.

11 Zavit obrabéjte funkci G31.

= U normovanych zavitt si stanovi Ridici systém
parametry P, R, Aa W sam.

1 Chcete-li pouzit individualni parametry, pouzijte Q=12.

Pozor nebezpeci kolize!

Zavit se vytvofi pres délku vztazného prvku. Bez vyb&hu
zavitu je nutno naprogramovat dalSi pfimy prvek pro
zakonceni zavitu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G37 Sdruzeny
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4.4 Tvarové prvky soustru

Dira (centricka) G49-Geo

G49 definuje jednotlivou diru se zahloubenim a zavitem v ose rotace
(pfedni nebo zadni ¢elo). Dira G49 neni ¢asti obrysu, nybrz tvarovy

prvek.
Parametry

<TXe—-MCISTWN

Poloha zac¢atku vrtani (referenéni bod)
Primér diry
Hloubka diry (bez Spicky diry)
Vrcholovy uhel (standardné: 180°)
Primér zahloubeni
Hloubka zahloubeni
Uhel zahloubeni
Primér zavitu
Hloubka zavitu
Nabéh zavitu
Stoupani zavitu
Levy nebo pravy zavit (standardné: 0)
0: pravy zavit
1: levy zavit
Uhel, odpovida poloze diry (standardné: 0)
A=0°: Celo
A=180°: Zadni strana
Prameér stfediciho dalku

nikoli v POMOCNEM OBRYSU, CELO nebo ZADNI

@ G49 programuijte v &asti programu HOTOVY DILEC,

212

STRANA.
Diru G49 obrabéjte pomoci G71...G74.
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4.5 Atributy popisu obrysu

Prehled atributtl k popisu obrysu

G38 Koeficient specialniho posuvu pro zakladnia  Strana 213
tvarové prvky — samodrzny

G52  Ekvidistantni pfidavek pro zakladni a tvarové  Strana 215
prvky — samodrzny

G95 Posuv obrabéni nadisto pro zakladni a tvarové Strana 216
prvky — samodrzny

G149 Aditivni korekce pro zakladni a tvarové prvky — Strana 216

samodrzna

=)

G38-, G52-, G95- a G149-Geo plati pro vSechny ,Prvky
obrysu“ az se funkce znovu naprogramuje bez
parametru.

U tvarovych prvk( se mohou zadavat pfimo pfi jejich
definici odliSné atributy (viz ,Atributy obrabéni tvarovych
prvkld” na strané 194).

.Pomocné prikazy popisu obrysu® ovlivriuji dokonéovaci
posuv cykli G869 a G890, nikoli dokon€ovaci posuv u
zapichovych cykld.

Redukce posuvu G38-Geo

G38 aktivuje ,specialni posuv* pro dokonc¢ovaci cyklus G890.
»opecialni posuv“ plati jako samodrzny pro z&kladni obrysové a
tvarové prvky.

Parametry

E Koeficient specialniho posuvu (standardné: 1)

Specialni posuv = aktivni posuv * E

=)

G38 pusobi samodrzné.

G38 programujte pied obrysovym prvkem, ktery se ma
ovlivnit.

G38 nahrazuje specialni posuv.
Pomoci G38 bez parametrd zrusite koeficient posuvu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.5 Atributy popisu obrysu

Atributy prekryvnych prvki G39-Geo

G39 ovliviiuje dokon&ovaci posuv prikazu G890 u tvarovych prvku:

Zkoseni/zaobleni (v navaznosti na zakladni prvky )

Odleh&ovaci zapichy

Zapichy
Ovlivnéné obrabéni: Specialni posuv, hloubka drsnosti, aditivni D-
korekce, ekvidistantni pfidavky.

Parametry
F Posuv na otacku
\Y Druh hloubky drsnosti (viz t¢Z DIN 4768)

1: v8eobecna drsnost (hloubka profilu) Rt1
2: stfedni hodnota drsnosti Ra
3: zprlimérovana hloubka drsnosti Rz
Hloubka drsnosti [v um, v palcovém rezimu: ppalce]
Cislo aditivni korekce (901 <= D <= 916)
Pridavek (polomér)
P plsobi absolutné nebo aditivné (standardné: 0)

0: P nahrazuje pfidavky G57/G58

1: P se pficte k pfidavkim G57/G58
E Koeficient specialniho posuvu (standardné: 1)

I TOZX
I

Specialni posuv = aktivni posuv * E

dokoncovaci posuv (F) a specialni posuv (E).
G39 pusobi pro cely blok.

G39 programujte pred obrysovym prvkem, ktery se ma
ovlivnit.

G50 pred cyklem (&ast programu: OBRABENI) vypne
pro tento cyklus pridavky G39.

@ Alternativné pouzivejte hloubku drsnosti (V, RH),

Funkce G39 muze byt nahrazena pfimym zadanim
atributd v dialogu prvkl obrysu. Tato funkce je nutna ke
spravnému zpracovani importovanych programd.

214
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Délici bod G44
PFi automatickém vytvoreni programu s TURN PLUS muzete funkci
G44 urcit délici bod pro upinani.

Parametry
D Misto déliciho bodu:

0: Start zakladniho prvku jako délici bod
1: Cil zakladniho prvku jako délici bod

délici bod pfi vnéjSim obrabéni nejvétsi primér a pfi

@ Pokud neni délici bod definovany, pouzije TURNplus jako
vnitfnim obrabéni nejmensi pramér.

Pridavek G52-Geo

G52 definuje ekvidistantni pfidavek zakladnich obrysovych a

tvarovych prvka, na které se bere zietel v G810, G820, G830, G860 a

G890.

Parametry
P PFidavek (polomér)

H P plsobi absolutné nebo aditivné (standardné: 0)

0: P nahrazuje pfidavky G57/G58
1: P se pficte k pfidavkim G57/G58

G52 pusobi samodrzné.

@ G52 programuijte v NC-bloku s obrysovym prvkem, ktery
se ma ovlivnit.
G50 pied cyklem (&ast programu OBRABENI) vypne
pro tento cyklus pridavky G52.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Posuv na otacku G95-Geo

G95 ovlivriuje dokon€ovaci posuv pfikazu G890 pro zakladni obrysové
a tvarové prvky.

Parametry
F Posuv na otacku

1 Dokoncovaci posuv G95 nahrazuje dokoncovaci posuv
@ definovany v ¢asti programu OBRABENI.

1 G95 je samodrzny.
1 G95 bez hodnoty vypina dokoncovaci posuv.

Aditivni korekce G149-Geo

G149 nasledovana ,Cislem D* aktivuje / dezaktivuje aditivni korekci.
Ridici systém spravuje 16 na nastroji nezavislych korek&nich hodnot v
jedné interni tabulce. Hodnoty korekci se spravuji béhem chodu
programu (viz ,Rezim provadéni programu“ v Pfiru¢ce pro uzivatele).

Parametry
D Aditivni korekce (standardné: D900)
. D900: vypne aditivni korekce
1 D=901..916: zapne aditivni korekci D

= Aditivni korekce pUsobi od bloku, v némz je
naprogramovan pfikaz G149.

= Aditivni korekce zUstava ucinna do:
I nejbliz§iho ,G149 D900
I konce popisu hotového dilce.

@ " Vénujte pozornost sméru popisu obrysu.

216

Programovani podle DIN @



4.6 Obrysy v ose C — zaklady

Poloha frézovanych obrysi

LReferenéni rovinu“ resp. ,Referen¢ni pramér” definujete v
identifikatoru useku. Hloubku a polohu frézovaného obrysu (kapsy,
ostrivku) urcite v definici obrysu takto:

Pomoci Hloubky P v pfedprogramované G308.
Alternativné u tvar: Parametrem cyklu Hloubka P.

Znaménko ,,P* urCuje polohu frézovaného obrysu:
P<0: kapsa
P>0: ostrlvek

Poloha frézovaného obrysu

Usek P Povrch Dno frézovani
CELO P<0 z Z+P
P>0 Z+P z
ZADNIi STRANA P<0 z Z-P
P>0 Z-P z
PLAST P<0 X X+(P*2)
P>0 X+(P*2) X

X: referenéni pramér z identifikatoru useku
Z: referencni rovina z identifikatoru Useku
P: ,hloubka“ z G308 nebo z parametru cyklu

PloSné frézovaci cykly frézuji plochu popsanou v definici
@ obrysu. Ostravky uvniti této plochy se neberou do tvahy.

Obrysy v nékolika rovinach (hierarchicky vkladané obrysy):

Jedna rovina zac¢ina s G308 a konci s G309.

G308 nastavuje novou referenéni rovinu / referenéni priimér. Prvni
G308 prebira referenéni rovinu definovanou v identifikatoru ¢asti
(useku) programu. Kazda dal$i G308 definuje novou rovinu.
Vypocet:

nova referenéni rovina = referenéni rovina + P (z pfedchozi G308).
G309 prepina zpét na pfedchozi referenéni rovinu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.6 Obrysy v ose C — zaklady

Zacatek kapsy / ostrivku G308-Geo

G308 definuje novou referenéni rovinu / referenéni priimér u
hierarchicky do sebe vkladanych obrysu.

Parametry

P Hloubka kapsy, vyska ostrlivku

ID Nazev obrysu (pro referenci z Units nebo cykl()
HC  Vrtaci/frézovaci atribut:

1: Frézovani obrysu

: Frézovani kapes

: Frézovani ploch

: Odjehleni

T Ryti

: Frézovani obrysu a odjehleni

: Frézovani kapes a odjehleni
14: Neobrabét

Q Misto frézovani:

N O OO WODN

0: Na obrysu
1: Vnitini/levy
2: VVnéjSi/pravy
H Smér:
0: Nesousledné
1: Sousledné
D Pramér frézy
| Mezni pramér
W  Uhel zkoseni
BR  Sitka zkoseni
RB  Rovina zpétného chodu

Konec kapsy / ostriivku G309-Geo

G309 definuje konec ,referencni roviny“. Kazda referenéni rovina
definovana pfikazem G308 musi byt ukon¢ena pfikazem G309 (Viz
.Poloha frézovanych obrys(” na strané 217.).
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Pfiklad ,,G308/G309"
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Definice referenéni roviny
Zacatek ,obdélniku“ s hloubkou -5
Obdélnik

Zacatek ,uplného kruhu v obdélniku® s hloubkou —

10

UplIny kruh

Konec ,uplného kruhu*

Konec ,, obdélniku®

Definice referen¢niho praméru
PFfima drazka s hloubkou -5

4.6 Obrysy v os. — zaklady
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4.6 Obrysy v ose C — zaklady

Kruhovy rastr s kruhovymi drazkami

U kruhovych drazek v kruhovych vzorech programuijte pozice rastr(,
stfed zakfiveni, radius zakfiveni a ,polohu” drazek.
Ridici systém polohuje drazky takto:
Usporadani drazek s rozte¢i radiusu vzoru kolem stredu vzoru,
pokud
stfed vzoru = stfedu zakfiveni a
Radius vzoru = radiusu zakfiveni
Usporadani drazek s rozteéi radius vzoru + radius zakriveni kolem
stfedu vzoru, pokud
stfed vzoru <> stfedu zakfiveni nebo
radius vzoru <> radiusu zakfiveni

Navic ovliviiuje ,Poloha“ usporadani drazek:

Normalni poloha: Vychozi uhel drazky plati relativné vici pozici
vzoru. Vychozi uhel se pfi¢te k pozici vzoru.
Pavodni poloha: Vychozi Ghel drazky plati absolutné.

Déle uvedené pfiklady vysvétluji programovéani kruhového vzoru
(rastru) s kruhovymi drazkami:

220
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Osa drazky jako reference a normalni poloha
Programovani: VK

Stred vzoru = stfed zakfiveni
Radius vzoru = radiusu zakfiveni
Normalni poloha

Tyto pfikazu uspofadaji drazky ve vzdalenosti ,Radius vzoru“ kolem .
jeho stfedu. ]

Priklad: Osa drazky jako reference, normaini poloha

I
-

U
-
4.6 Obrysy v ose C — zaklady

N.. G402 Q4 K30 A0 XK0 YKO0 HO0 Kruhovy vzor, normalni poloha
N.. G303 10 JO R15 A-20 W20 B3 P1 Kruhova drazka

Osa drazky jako reference a originalni poloha

Programovani: YK

Stfed vzoru = stfed zakfiveni

Ré&dius vzoru = radiusu zakfiveni

Pdvodni poloha
Tyto pfikazy usporadaji vSechny drazky do stejné pozice. 7
Priklad: Osa drazky jako reference, originalni poloha

i
T

[
[
=
)
B4

N.. G402 Q4 K30 A0 XK0 YKO0 H1 Kruhovy vzor, originalni poloha
N.. G303 10 JO R15 A-20 W20 B3 P1 Kruhova drazka
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4.6 Obrysy v ose C — zaklady

Stred zakriveni jako reference a normalni poloha
Programovani:

Stfed vzoru <> stfed zakfiveni
Radius vzoru = radiusu zakfiveni
Normalni poloha

Tyto pfikazu usporadaji drazky ve vzdalenosti ,Radius vzoru + radius
zakfiveni“ kolem stfedu vzoru.

Ptiklad: Stfed zakfiveni jako reference, normalni poloha

N.. G402 Q4 K30 A0 XKS5 YKS HO
N.. G303 10 JO R15 A-20 W20 B3 P1

Stred zakfiveni jako reference a originalni poloha
Programovani:

Stred vzoru <> stfed zakfiveni
Radius vzoru = radiusu zakfiveni
Pavodni poloha

Tyto pfikazy uspofadaji drazky ve vzdalenosti ,Radius vzoru + radius
zakfiveni“ kolem stfedu rastru pfi dodrzeni vychoziho a koncového
dhlu.

Priklad: Stfed zakfiveni jako reference, originalni poloha

N.. G402 Q4 K30 A0 XKS YKS H1
N.. G303 10 JO R15 A-20 W20 B3 P1
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)

P

0

|
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Kruhovy vzor, normalni poloha

Kruhova drazka

YK

D

)

CTw

>

Kruhovy vzor, originalni poloha

Kruhova drazka

Programovani podle DIN @




4.7 Obrysy na €elni / zadni strané

Startovni bod obrysu na ¢elni / zadni strané
G100-Geo

G100 definuje polohu vychoziho bodu obrysu na €elni nebo na zadni
strané.

Parametry

X Vychozi bod v polarnich soufadnicich (pramér)

C  Vychozi bod v polarnich soufadnicich (rozmér uhlu)

XK' Vychozi bod v kartézskych soufradnicich

YK Vychozi bod v kartézskych soufadnicich

4.7 Obrysy na ¢elni [ zadni strané
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Pfimka obrysu na €elni/zadni strané G101-Geo

G101 definuje pfimku v obrysu na €elni nebo zadni strané.

(standardné: 0):
0: blizsi prasecik
1: vzdalenégjsi prusecik

<))

c

©

|

"5 Parametry
A X Koncovy bod v polarnich soufadnicich (pramér)

c C  Koncovy bod v polarnich soufadnicich (rozmér uhlu)

g XK Koncovy bod v kartézskych soufadnicich

N YK Koncovy bod v kartézskych soufadnicich
~ AN Uhel s kladnou osou XK
‘E BR Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dalSimu obrysovému
— prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programuijte teoreticky
(] koncovy bod.

0

© Bez zadani: Tangencialni pfechod

c BR=0: Netangencialni pfechod

> BR>0: Radius zaobleni

(' BR<0: Sitka zkoseni

E‘ Q  Pruasecik. Koncovy bod, pokud draha protina oblouk kruznice
S

™~

<

@ Programovani

224

X, XK, YK: absolutné, inkrementalné, samodrzné nebo

»:

C: absolutné, pfirlistkové nebo samodrzné
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Kruhovy oblouk v obrysu na €elni/zadni strané
G102-/G103-Geo

G102/G103 definuje kruhovy oblouk v obrysu na &elni nebo zadni
stran&. Smér otaceni (viz pomocny obrazek):

G102: ve smyslu hodinovych rugi¢ek
G102: proti smyslu hodinovych rucicek

Parametry

X
C
XK
YK
R

|

J
BR

Koncovy bod v polarnich soufadnicich (pramér)
Koncovy bod v polarnich soufadnicich (rozmér uhlu)
Koncovy bod v kartézskych soufadnicich
Koncovy bod v kartézskych soufadnicich
Radius
Stfed v kartézskych souradnicich
Stfed v kartézskych sourfadnicich
Zkoseni / zaobleni. Definuje prechod k dalSimu obrysovému
prvku. Zadavate-li zkoseni / zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod.

Bez zadani: Tangencialni pfechod

BR=0: Netangencialni pfechod

BR>0: Radius zaobleni

BR<0: Sitka zkoseni
Prisecik. Koncovy bod, pokud oblouk protina pfimku nebo
oblouk kruznice (standardné: 0):

0: blizsi prusecik

1: vzdalengjsi prisecik

Programovani
@ X, XK, YK: absolutné, inkrementalné, samodrzné nebo

?

C: absolutné, prirtistkové nebo samodrzné
1, J: absolutné nebo pfirlistkové

Koncovy bod nesmi byt sou¢asné vychozim bodem
(nikoli uplny kruh).
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4.7 Obrysy na ¢elni / zadni strané

Dira na ¢elni/zadni strané G300-Geo

G300 definuje diru se zahloubenim a zavitem na obrysu ¢elni nebo
zadni strany.

Parametry

XK
YK

<TX&E"MCAOVsSTO

0]

Stred v kartézskych soufadnicich
Stred v kartézskych soufadnicich
Primér diry
Hloubka diry (bez Spicky vrtani)
Vrcholovy Uhel (standardné: 180°)
Prdmér zahloubeni
Hloubka zahloubeni
Uhel zahloubeni
Prdmér zavitu
Hloubka zavitu
Rez zavitu (délka vybé&hu)
Stoupani zavitu
Levy nebo pravy zavit (standardné: 0)
0: pravy zavit
1: levy zavit
Uhel s osou Z; sklon vrtani
Rozsah pro elni stranu: -90° < A < 90° (standardné: 0°)
Rozsah pro zadni stranu: 90° < A < 270° (standardné: 180° )
Primér stfediciho dllku

@ Diry G300 obrabéjte pomoci G71...G74.
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Prima drazka na ¢éelni/zadni strané G301-Geo

G301 definuje pfimou drazku v obrysu na &elni nebo zadni strané.

Parametry
XK Stfed v kartézskych soufadnicich

YK Stfed v kartézskych soufadnicich
Primér (stfed v polarnich soufadnicich)
Uhel (stfed v polarnich soufadnicich)
Uhel s osou XK (standardné: 0°)
Délka drazky
Sitka drazky
Hloubka/vyska (standardné: ,P“ z G308)
P<0: kapsa
P>0: ostrivek

T W X>»OX

Kruhova drazka na c¢elni/zadni strané G302-/
G303-Geo

G302/303 definuje kruhovou drazku v obrysu na €elni nebo zadni
strané.

G302: Kruhova drazka ve sméru hodinovych rucic¢ek
G303: Kruhova drazka proti sméru hodinovych rucic¢ek
Parametry
Stfed zakfiveni v kartézskych soufadnicich
Stfed zakfiveni v kartézskych soufadnicich
Pramér (stfed v polarnich soufadnicich)
Uhel (stfed v poléarnich soufadnicich)
Radius zakfiveni (reference: draha stfedu drazky)
Vychozi uhel, reference: osa XK; (standardné: 0°)
Koncovy uhel; reference: osa XK; (standardné: 0°)
Sitka drazky
Hloubka/vyska (standardné: ,P*“ z G308)
P<0: kapsa
P>0: ostrlivek

TWS>HO X< —
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4.7 Obrysy na ¢elni / zadni strané

UplIny kruh na éelni/zadni strané G304-Geo

G304 definuje uplny kruh v obrysu na ¢elni nebo zadni strané.

Parametry
XK Stfed kruhu v kartézskych soufadnicich

YK Stfed kruhu v kartézskych souradnicich
Primér (stfed v polarnich soufadnicich)
Uhel (stfed v polarnich soufadnicich)
Radius
Hloubka/vyska (standardné: ,P“ z G308)
P<0: kapsa
P>0: ostravek

T 0O X

Obdélnik na ¢elni/zadni strané G305-Geo

G305 definuje obdélnik v obrysu na €elni nebo zadni strané.
Parametry

XK Stfed v kartézskych soufadnicich

YK Stfed v kartézskych soufadnicich

Primér (stfed v polarnich soufadnicich)

Uhel (stfed v polarnich soufadnicich)

Uhel s osou XK (standardné: 0°)

Délka

(Vyska) Sitka

Zkoseni/zaobleni (standardné: 0°)

ATX>POX

R>0: Radius zaobleni
R<0: Sitka zkoseni
P Hloubka/vyska (standardné: ,P“z G308)
P<0: kapsa
P>0: ostrivek
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Mnohouhelnik na ¢elni/zadni strané G307-Geo

G307 definuje mnohouhelnik v obrysu na €elni nebo zadni strané.
Parametry

XK Stfed v kartézskych soufadnicich

YK Stfed v kartézskych soufadnicich

Primér (stfed v polarnich soufadnicich)

Uhel (stfed v polarnich soufadnicich)

Uhel jedné strany mnohouhelnika s osou XK (standardné: 0°)
Pocet hran (Q > 2)

Délka hrany

K>0: Délka hrany
K<0: Prdmér vepsané kruznice
R  Zkoseni/zaobleni (standardné: 0°)

<0 >roX

R>0: Radius zaobleni
R<0: Sitka zkoseni
P  Hloubka/vyska (standardné: ,P“ z G308)
P<0: kapsa
P>0: ostrivek
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4.7 Obrysy na ¢elni / zadni strané

Pfimkovy rastr na €elni / zadni strané G401-Geo

G401 definuje pfimkové nebo tvarové vzory na &elni &i zadni strané.

G401 puasobi na diru / tvar definované v nasledujicim bloku
(G300..305, G307).

Parametry

Q
XK
YK

@ Diru/tvar v nasledujicim bloku programujte bez stfedu.

230

Pocet tvar( (standardné: 1)

Vychozi bod v kartézskych soufadnicich
Vychozi bod v kartézskych soufadnicich
Koncovy bod v kartézskych soufadnicich
Koncovy bod v kartézskych soufadnicich
Vzdalenost (XKi) mezi tvary (rozte¢ vzoru)
Vzdalenost (YKi) mezi tvary (rozte¢ vzoru)
Uhel podélné osy viigi ose XK (standardné:
Celkova délka vzoru

Vzdalenost mezi tvary (rozte€ vzoru)

0°)

Frézovaci cyklus (¢ast OBRABENI) vyvola v
nasledujicim bloku diru/tvar — nikoli definici vzoru.

YK
A
|
|
|
|
|
|
SSCNSESS i it —1———= XK
@ E—
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Kruhovy rastr na €elni / zadni strané G402-Geo

G402 definuje kruhovy vzor otvor( nebo tvar( na ¢elni ¢i zadni strané.

G402 pusobi na diru / tvar definované v nasledujicim bloku
(G300..305, G307).

Parametry
Q Pocet tvarli
K Primér vzoru

A Vychozi thel — poloha prvniho obrazce; reference: osa XK;
(standardné: 0°)

W  Koncovy uhel — poloha posledniho obrazce; reference: osa XK;
(standardné: 360°)

Wi  Uhel mezi tvary
V  Smeér - orientace (standardné: 0)

V=0, bez W: rozdéleni upIiného kruhu
V=0, s W: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku
V=0, s Wi: znaménko Wi ur&uje smysl rotace (Wi<0: ve smyslu
hodinovych rugcicek)
V=1, s W: ve smyslu hodinovych ru¢ic¢ek
V=1, s Wi: ve smyslu hodinovych ru€i¢ek (znaménko Wi je bez
vyznamu)
V=2, s W: proti smyslu hodinovych ruci¢ek
V=2, s Wi: proti smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko Wi je
bez vyznamu)

XK Stfed v kartézskych soufadnicich

YK Stfed v kartézskych soufadnicich

H Poloha tvar( (standardné: 0)
H = 0: Normalni poloha, tvary se nataceji kolem stfedu kruhu
(rotace)

H = 1: Originalni poloha, poloha tvaru vzhledem k souradnému
systému se neméni (translace)

Vyjimka kruhova drazka: Viz ,Kruhovy rastr s
kruhovymi drazkami” na strané 220..

Frézovaci cyklus (¢ast OBRABENI) vyvola v
nasledujicim bloku diru/tvar — nikoli definici rastru.

@ Diru/tvar v nasledujicim bloku programujte bez stfedu.
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4.8 Obrysy na plose plasté

Vychozi bod obrysu na plasti G110-Geo

G110 definuje vychozi bod obrysu na plasti.

Parametry
Z  Vychozi bod
C  Vychozi bod (vychozi uhel)

CcYy

Koncovy bod jako ,pfimkovy rozmér; reference: rozvinuti plasté
na ,referenénim prameéru®

@ Programujte bud Z, C nebo Z, CY.

Pfimka obrysu na plasti G111-Geo

G111 definuje pfimku v obrysu na plose plasté.

Parametry
Z Koncovy bod
C Koncovy bod (koncovy uhel)
CY Koncovy bod jako ,pfimkovy rozmeér®; vztah: rozvinuti plasté na
Jreferenénim praméru”
AN  Uhel k ose Z
BR Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dalSimu obrysovému
prvku. Zadavate-li zkoseni / zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod.
Bez zadani: Tangencialni pfechod
BR=0: Netangencialni pfechod
BR>0: Radius zaobleni
BR<0: Sitka zkoseni
Q Prisecik. Koncovy bod, pokud draha protina pfimku

(standardné: 0):
Q=0: blizsi prasecik
Q=1: vzdalengjsi prusecik

Programovani
@ Z, CY: absolutné, inkrementalné, samodrzné nebo ,,?“

232

C: absolutné, pfirlistkové nebo samodrzné
Programujte budto Z — C nebo Z — CY
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Kruhovy oblouk na plasti G112-/ G113-Geo

G112/G113 definuje kruhovy oblouk v obrysu na ploSe plasté. Smér
otaceni: viz pomocny obrazek

Parametry

Koncovy bod
Koncovy bod (koncovy uhel)

Koncovy bod jako ,pfimkovy rozmér®; vztah: rozvinuti plasté na
Lreferenénim praméru®

Radius
Stfed ve sméru Z
Uhel stfedu
Uhel stfedu jako ,pfimkovy rozmér*
Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dalSimu obrysovému
prvku. Zadavate-li zkoseni / zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod.

Bez zadani: Tangencialni pfechod

BR=0: Netangencialni pfechod

BR>0: Radius zaobleni

BR<0: Sitka zkoseni
Prasecik. Koncovy bod, pokud oblouk protina pfimku nebo
oblouk kruznice (standardné: 0):

0: blizsi prusecik

1: vzdalenéjsi prisecik

Programovani
@ Z, CY: absolutné, inkrementalné, samodrzné nebo ,?“

C: absolutné, pfirtstkové nebo samodrzné

K, J: absolutné nebo pfirtistkové

Programujte bud' Z — C nebo Z — CY, resp. K— W nebo
K-J

Programuijte budto ,stfed“ nebo ,polomér*.

Pfi ,poloméru“: je mozny pouze kruhovy oblouk <= 180°

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.8 Obrysy na plose plasté

Dira na plasti G310-Geo

G310 definuje diru se zahloubenim a zavitem na obrysu plochy plasté.

Parametry

z
CcYy

<TX&E"TMCXOVSTDO

>

Stred (poloha Z)

Stred jako ,pfimkovy rozmér; reference: rozvinuti plasté na
Lreferenénim praméru®

Stied (Ghel)
Primér diry
Hloubka diry (bez Spicky vrtani)
Vrcholovy Uhel (standardné: 180°)
Priimér zahloubeni
Hloubka zahloubeni
Uhel zahloubeni
Primér zavitu
Hloubka zavitu
Rez zavitu (délka vybé&hu)
Stoupani zavitu
Levy nebo pravy zavit (standardné: 0)
V = 0: pravy zavit
V =1: levy zavit
Uhel s osou Z; rozsah: 0° < A < 180°; standardné&: 90° = kolma
dira)
Primér stfediciho dllku

@ Diry G310 obrabéjte pomoci G71...G74.
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Pfima drazka na plasti G311-Geo

G311 definuje pfimou drazku v obrysu na plose plasté.

Parametry

Y4
CcYy

TWX>O0

Stfed (poloha Z)

Stred jako ,pfimkovy rozmér”; reference: rozvinuti plasté na
Lreferenénim praméru®

Stred (Uhel)

Uhel s osou Z (standardné: 0°)

Délka drazky

Sitka drazky

Hloubka kapsy (standardné: ,P“ z G308)

Kruhova drazka na plasti G312-/G313-Geo

G312/G313 definuje kruhovou drazku na obrysu plochy plasté.

G312: Kruhova drazka ve sméru hodinovych rucicek
G313: Kruhova drazka proti sméru hodinovych rucic¢ek

Parametry

z
CcY

TWS>TO0

Stfed

Stred jako ,pfimkovy rozmér®; reference: rozvinuti plasté na
Lreferenénim praméru®

Stred (uhel)

Radius; reference: draha stfedu drazky

Vychozi Uhel, reference: osa Z; (standardné: 0°)
Koncovy uhel; reference: Osa Z

Sitka drazky

Hloubka kapsy (standardné: ,P“ z G308)
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4.8 Obrysy na plose pl

UplIny kruh na plasti G314-Geo

G314 definuje kruznici v obrysu na ploSe plasté.
Parametry
Z  Stred

CY Stied jako ,ptfimkovy rozmér; reference: rozvinuti plasté na
Lreferenénim praméru”

C  Stfed (uhel)
R Radius
P Hloubka kapsy (standardné: ,P“ z G308)

Obdélnik na plasti G315-Geo

G315 definuje obdélnik v obrysu na ploSe plasté.
Parametry
Z  Stfed

CY Stfed jako ,pfimkovy rozmér®; reference: rozvinuti plasté na
Lreferenénim praméru”

C Stfed (uhel)

A Uhel s osou Z (standardné&: 0°)

K Délka

B Sitka

R  Zkoseni/zaobleni (standardné: 0°)

R>0: Radius zaobleni
R<0: Sitka zkoseni
P Hloubka kapsy (standardné: ,P* z G308)
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Mnohouhelnik na plasti G317-Geo

G317 definuje mnohouhelnik (polygon) v obrysu na plose plasté.

Parametry

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Stred

X,

Stred jako ,pfimkovy rozmeér®; reference: rozvinuti plasté na

Lreferenénim praméru®

Stred (Uhel)

Pocet hran (Q > 2)

Uhel s osou Z (standardné: 0°)
Délka hrany

K>0: Délka hrany

K<0: Primér vepsané kruznice
Zkoseni/zaobleni (standardné: 0°)

R>0: Radius zaobleni

R<0: Sitka zkoseni
Hloubka kapsy (standardné: ,P“ z G308)
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4.8 Obrysy na plose pl

Pfimkovy rastr na plasti G411-Geo

G411 definuje pfimkovy vrtaci vzor nebo rastr tvard na plasti. G411
pusobi na diru / tvar definované v nasledujicim bloku (G310..315,

G317).

Parametry

Q  Pocet tvard (standardné: 1)

VA Vychozi bod

C  Vychozi bod (vychozi uhel)

CY Koncovy bod jako ,pfimkovy rozmér®; reference: rozvinuti
plasté na ,referenénim praméru®

ZE Koncovy bod

ZEi Vzdalenost mezi tvary ve sméru Z

W  Koncovy bod (koncovy uhel)

Wi  Uhlova rozte& mezi tvary

A Uhel s osou Z; (standardné: 0°)

R Celkova délka vzoru

Ri  Vzdalenost mezi tvary (rozte¢ vzoru)

rovnomérné po obvodu.

@ P¥i programovani ,Q, Z a C* se diry/tvary rozdéli
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Diru / tvar v nasledujicim bloku programujte bez stredu.

Frézovaci cyklus vyvola v nasledujicim bloku diru / tvar
— nikoli definici vzoru.
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Kruhovy rastr na plasti G412-Geo

G412 definuje kruhovy vrtaci vzor nebo rastr tvari na plasti. G412
pUsobi na diru / tvar definované v nasledujicim bloku (G310..315,
G317).

Parametry
Q Pocet tvarli
K Primér vzoru

A Vychozi uhel — poloha prvniho obrazce; reference: osa Z;
(standardné: 0°)

W  Koncovy uhel — poloha posledniho obrazce; reference:
Osa Z (standardné: 360°)

Wi  Uhel mezi tvary
V  Smeér - orientace (standardné: 0)

V=0, bez W: rozdéleni upIiného kruhu
V=0, s W: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku
V=0, s Wi: znaménko Wi ur&uje smysl rotace (Wi<0: ve smyslu
hodinovych rugcicek)
V=1, s W: ve smyslu hodinovych ru¢ic¢ek
V=1, s Wi: ve smyslu hodinovych ru€i¢ek (znaménko Wi je bez
vyznamu)
V=2, s W: proti smyslu hodinovych ruci¢ek
V=2, s Wi: proti smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko Wi je
bez vyznamu)

Z  Stfed vzoru

C  Stfed vzoru (Uhel)

H Poloha tvar( (standardné: 0)
H = 0: Normalni poloha, tvary se nataceji kolem stfedu kruhu
(rotace)

H = 1: Originalni poloha, poloha tvaru vzhledem k souradnému
systému se neméni (translace)

=)

Diru/tvar v nasledujicim bloku programujte bez stfedu.
Vyjimka kruhova drazka: Viz ,Kruhovy rastr s
kruhovymi drazkami” na strané 220..

Frézovaci cyklus (¢ast OBRABENI) vyvola v
nasledujicim bloku diru/tvar — nikoli definici vzoru.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.9 Polohovani nastroje

4.9 Polohovani nastroje

Rychloposuv G0

GO0 jede rychloposuvem nejkratsi cestou do ,cilového bodu®.

Parametry
X  Cilovy bod (pramér)
Z  Cilovy bod

Programovani X, Z: absolutng, inkrementalné nebo
samodrzné

Jsou-li na vasem stroji k dispozici dalSi osy zobrazi se
jesté pridavné zadavaci parametry, napf. parametr B pro
osu B.

Rychloposuv v souradnicich stroje G701

G701 jede rychloposuvem nejkratsi cestou do ,cilového bodu*.
Parametry

X Koncovy bod (prdmér)
Z  Koncovy bod

»X, Z* se vztahuji k nulovému bodu stroje a vztaznému
@ bodu suportu.

Jsou-li na vasem stroji k dispozici dalSi osy zobrazi se
jesté pridavné zadavaci parametry, napf. parametr B pro
osu B.
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Bod vymény nastroje G14

G14 jede rychloposuvem do bodu vymény nastroje. Soufadnice bodu
vymeény definujete v provoznim rezimu sefizovani.

Parametry
Q Poradi, uréuje prabéh pojezdl (standardné: 0)
0: draha po diagonale
1: nejprve smér X, pak smér Z
2: nejprve smér Z, pak X
3: pouze smér X; Z zUstava nezménéno
4: pouze smeér Z; X zUstava nezménéno

D Cislo - najizdéného bodu vymény nastroje (0 — 2) (standardné
=0, bod vymény z parametr()

Definovani bodu vymény nastroje G140

G140 definuje pozici bodu vymény nastroje, uvedenou pod D. Tato
pozice se muze najet s G14.

Paralpetry

D Cislo bodu vymény nastroje (1 — 2)

X Primeér — pozice bodu vymény nastroje
Z Délka — pozice bodu vymény nastroje

=)

Chybgjici parametry u X, Z se doplni hodnotami z
parametru bodu vymény nastroju.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G14

N1 G14 QO [Najeti do bodu vymény nastroje]
N2 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N3 G0 X0 Z2

Przyktad: G140

N1 G14 QO [bod vymény nastroje z parametri]
N2 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N3 G0 X40 Z10

N5 G140 D1 X100 Z100 [nastavit bod vymény
nastroje ¢.1]
N6 G14 Q0 D1
N7 G140 D2 X150 [nastavit bod vymény c.2, Z
ptijde z parametrii]

N8 G14 Q0 D2

[najet bod vymény ¢.1]

[najet bod vymény ¢.2]

4.9 Polohovani nastroje
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4.10 Pfimé a kruhové pohyby

4.10 Pfimé a kruhové pohyby

Pfimy pohyb G1

G1 pojizdi danym posuvem po pfimce do ,koncového bodu®.

Parametry

X
4
AN
Q

BR

BE

Koncovy bod (priimér)
Koncovy bod
Uhel (smér Ghlu: viz pomocny obrazek)
Prisecik. Koncovy bod, pokud draha protina oblouk kruznice
(standardné: 0):

0: blizsi prisecik

1: vzdalengjsi prisecik
Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dalSimu obrysovému
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod.

Bez zadani: Tangencialni pfechod

BR=0: Netangencialni pfechod

BR>0: Radius zaobleni

BR<0: Sitka zkoseni
Koeficient specialniho posuvu pro zkoseni/zaobleni
(standardné: 1)

Specialni posuv = aktivni posuv * BE (0 < BE <= 1)

samodrzné nebo ,?“

@ Programovani X, Z: absolutné, inkrementalng,
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Jsou-li na vadem stroji k dispozici dalSi osy zobrazi se
jesté pridavné zadavaci parametry, napf. parametr B pro
osu B.
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Kruhovy pohyb G2/G3

G2/ G3 pojizdi po kruhu posuvem do ,Koncového bodu“. Kétovani

stfedu se provadi prirtiistkové. Smér otaceni (viz pomocny obrazek):

G2: ve smyslu hodinovych ruci¢ek
G3: proti smyslu hodinovych rucic¢ek

Parametry

X

z
R
|

~

BR

BE

Koncovy bod (priimér)
Koncovy bod
Radius (0 < R <= 200 000 mm)

Stred pfirdstkové (vzdalenost vychozi bod — stfed; jako rozmér
poloméru)

Stfed pfirastkové (vzdalenost vychozi bod — stfed)
Prusecik. Koncovy bod, pokud oblouk protina pfimku nebo
oblouk kruznice (standardné: 0):

0: blizsi prasecik

1: vzdalengjsi prisecik
Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dalSimu obrysovému
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod.

Bez zadani: Tangencialni pfechod

BR=0: Netangencialni pfechod

BR>0: Radius zaobleni

BR<O0: Sitka zkoseni
Koeficient specialniho posuvu pro zkoseni/zaobleni
(standardné: 1)

Specialni posuv = aktivni posuv * BE (0 < BE <= 1)

samodrzné nebo ,?“

@ Programovani X, Z: absolutng, inkrementalng,

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G2, G3

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO0 X0 Z2

N3 G42

N4 G1 Z0

N5 G1 X15 B-0.5 E0.05
N6 G1 Z-25 B0

N7 G2 X45 Z-32 R36 B2
N8 G1 A0

N9 G2 X80 Z-80 R20 BS
N10 G1 Z-95 B0

N11 G3 X80 Z-135 R40 B0
N12 G1 Z-140

N13 G1 X82 G40

4.10 PFimé a kruhové pohyby

b @



4.10 Pfimé a kruhové pohyby

Kruhovy pohyb G12/G13

G12/G13 pojizdi po kruhu posuvem do ,Koncového bodu®. Kétovani

stfedu se provadi absolutné. Smér otaceni (viz pomocny obrazek):
G12: ve smyslu hodinovych rucicek
G13: proti smyslu hodinovych ruci¢ek

Parametry

Koncovy bod (primér)

Koncovy bod

Radius (0 < R <= 200 000 mm)

Stfed absolutné (polomér)

Stfed absolutné

Prasecik. Koncovy bod, pokud oblouk protina pfimku nebo
oblouk kruznice (standardné: 0):

O X~ XONX

0: blizsi prasecik
1: vzdalengjsi prusecik
BR Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dalSimu obrysovému
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programuijte teoreticky
koncovy bod.
Bez zadani: Tangencialni pfechod
BR=0: Netangencialni pfechod
BR>0: Radius zaobleni
BR<O0: Sitka zkoseni
BE Koeficient specialniho posuvu pro zkoseni/zaobleni
(standardné: 1)

Specialni posuv = aktivni posuv * BE (0 < BE <= 1)

Programovani X, Z: absolutné, inkrementalné,
@ samodrzné nebo ,?“
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4.11 Posuyv, otacky

Omezeni otacek G26

G26: hlavni vieteno; Gx26: vieteno x (x: 1...3)

Toto omezeni otacek je ucinné do konce programu nebo dokud neni
nahrazeno novymi G26/Gx26.

Parametry
S (Maximalni) otacky

Je-li S > ,absolutni maximalni otacky* (strojni parametr),
@ plati hodnota parametru.

Prerusovany posuv G64

G64 kratkodobé preruSuje naprogramovany posuv. G64 je samodrzny.

Parametry
E Délka preruseni (0,01 s <E <99,99 s)
F  Trvani posuvu (0,01 s < E <99,99 s)

m Zapnuti: G64 naprogramuijte s ,E a F*
= Vypnuti: G64 naprogramujte bez parametra.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.11 Iluv, otacky
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Posuv na zub Gx93

Gx93 (x: vieteno 1...3) definuje posuv zavisly na pohonu, vztazeny
na pocet zubl frézy.

Parametry
F  Posuv na zub v mm/zub nebo v palcich/zub

@ Indikace aktualni hodnoty zobrazuje posuv v mm/ot.

Konstantni posuv G94 (mm/min)

G94 definuje posuv nezavisle na pohonu.

Parametry
F  Posuv za minutu v mm/min, resp. palcich/min

Posuv na otacku Gx95

G95: hlavni vieteno; Gx95: vieteno x (x: 1...3)
G95 definuje posuv zavisly na pohonu.

Parametry
F  Posuv v mm/ot., popf. v palcich/ot.
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Konstantni fezna rychlost Gx96

5
<
2
)
2
9]
©
-3
@
—
©
-3

G96: hlavni vieteno; Gx96: vieteno x (x: 1...3)

H

Otacky vietena jsou zavislé na poloze $pi¢ky nastroje v ose X, resp. u
pohanénych nastrojll pro vrtani a frézovani na prdméru nastroje.
Pararvnetry

S Rezna rychlost v m/min, resp. ve stopach/min

Je-li vyvolany vrtaci nastroj pfi aktivni fezneé rychlosti,
vypocita Ridici systém otacky odpovidajici této fezné
rychlosti a dosadi je s Gx97. Aby se zabranilo

nezadoucimu otaceni vietena, naprogramujte nejdrive
otacky a poteé T.

4.11 F-uv, otacky

Otaéky Gx97

G97: hlavni vieteno; Gx97: vieteno x (x: 1...3)

3}
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©
ﬂ

Konstantni otacky vietena

Parametry
S  Otacky v otackach za minutu

@ G26/Gx26 omezuje otacky.
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4.12 Kompenzace radiusu bfitu a radiusu frézy

4.12 Kompenzace radiusu britu a
radiusu frézy

Kompenzace radiusu bfitu (SRK)

Bez SRK je vztaznym bodem pro pojezdové drahy teoreticka Spicka
bfitu. U drah pojezdu, které nejsou rovnobé&zné s osami, to vede k
nepresnostem. SRK koriguje programované drahy pojezdu.

SRK (Q = 0) redukuje posuv u obloukd, je-li ,posunuty radius <
puvodni radius®. U zaobleni jako pfechodu k dal§imu obrysovému
prvku, SRK koriguje ,specialni posuv“.

Redukovany posuv = posuv * (posunuty radius / plvodni radius)
Kompenzace radiusu frézy (FRK)

Bez FRK je pro pojezdové drahy vztaznym bodem stfed frézy. Se
zapnutou kompenzaci FRK pojizdi Ridici systém po programovanych
drahach pojezdu vnéjSim primérem. Zapichové, ubérové a
frézovaci cykly obsahuji vyvolani SRK/FRK. Proto musi byt SRK/
FRK pfi vyvolani téchto cyklt vypnuté.

SRK/FRK vznikat smyc¢ky. Doporuceni: pouzijte
dokoncovaci cyklus G890, popft. frézovaci cyklus G840.

Neprogramujte FRK pfi pfisuvu v roviné obrabéni.

@ Jsou-li ,radiusy nastroje > radiusy obrysu“, mohou pfi

G40: vypnuti SRK/FRK

G40 vypne SRK/FRK. Méjte na paméti:

SRK/FRK je u€inna az do bloku pfed G40

V bloku s G40 nebo v bloku po G40 je pfipustna pouze pfima draha
pojezdu (G14 neni dovoleno)
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Princip plsobeni korekci SRK/IFRK

G41/G42: zapnuti SRK, FRK

G41: zapnuti SRK/FRK - korekce radiusu bfitu/frézy ve sméru pojezdu
vlevo od obrysu

G42: zapnuti SRK/FRK — korekce radiusu bfitu/frézy ve sméru pojezdu
vpravo od obrysu

Parametry
Rovina (standardné: 0)

o

M 0: SRK v roviné soustruzeni (rovina XZ)
" 1: FRK v ¢elni roviné (rovina XC)

m 2: FRK v roviné plasté (rovina ZC)

= 3: FRK v €elni roviné (rovina XY)

W 4: FRK v roviné plasté (rovina YZ)

H  Vystup (jen pfi FRK) — (standardné: 0)
= 0: Neobrobi se po sobé jdouci Useky obrysu, které se kFizi.
= 1: Obrobi se cely obrys, i kdyz se Useky kFizi.

O Redukce posuvu (standardné: 0)

™ 0: redukce posuvu je aktivni
" 1: bez redukce posuvu

Méjte na paméti:

1 G41/G42 programujte v samostatném NC-bloku.

1 Za blokem s G41/G42 naprogramujte pfimou drahu pojezdu (G0/
G1).
= Od dalsi drahy pojezdu se SRK/FRK zapogcita.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Aktivovat SRK vlevo od obrysu

Draha pojezdu: z X10/Z10 do X10+SRK/Z20+SRK
draha pojezdu je ,posunuta“ o SRK

draha pojezdu z X20+SRK/Z20+SRK do X30/Z230
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4.13 Posunuti nulového bodu

4.13 Posunuti nulového bodu

V jednom NC-programu muzete naprogramovat vice posunuti
nulového bodu. Vzajemné vztahy souradnic (popis neobrobeného

polotovaru, hotového obrobku, pomocnych obryst) se posouvanim

nulovych bod{ nijak neovlivni.

G920 posunuti nulového bodu pfechodné vypne, G980 posunuti
nulového bodu opét zapne.

Prehled posunuti nulovych bodu

G51: Strana 251

Relativni posunuti
Programované posunuti
Reference: sefizeny nulovy bod obrobku

G56: Strana 252
Aditivni posunuti
Programované posunuti
Reference: aktualni nulovy bod obrobku

G59: Strana 253
Absolutni posunuti
Programované posunuti
Reference: nulovy bod stroje
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Posunuti nulového bodu G51

G51 posouva nulovy bod obrobku o ,Z* (a ,,X*). Toto posunuti se
vztahuje k nulovému bodu obrobku definovanému v sefizovacim
rezimu.

Parametry

X Posunuti (polomér)

Z  Posunuti

| kdyz budete G51 programovat vicekrat, zistava vztaznym bodem
nulovy bod obrobku nadefinovany v provoznim rezimu sefizovani.

Toto posunuti nulového bodu obrobku plati do konce programu, nebo
dokud neni zru$eno jinym posunutim nulového bodu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Z(Para
I bl |

Przyktad: G51
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Aditivni posunuti nulového bodu G56

G56 posouva nulovy bod obrobku o ,Z* (a ,,X*). Toto posunuti se
vztahuje k pravé platnému nulovému bodu obrobku.

Parametry
X Posunuti (rozmér radiusu) — (standardné: 0)
Z  Posunuti

Naprogramujete-li G56 vicekrat, pfipocte se posunuti vzdy k pravé
platnému nulovému bodu obrobku.

Z(Para

=1 !
Z(659)

Przyktad: G56

4.13 Posunuti n!lého bodu
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Absolutni posunuti nulového bodu G59
G59 nastavi nulovy bod obrobku na X, Z“. Tento novy nulovy bod
obrobku plati do konce programu.

Parametry
X Posunuti (polomér)

Z  Posunuti

G59 rusi dosavadni posunuti nulového bodu (pomoci
@ G51, G56 nebo G59).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G59

4.13 Posunuti nlﬁlého bodu
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4.14 Pridavky

4.14 Pridavky

Vypnuti pridavku G50
G50 vypina s G52-Geo pfidavky nadefinované pro nasledujici cyklus.
G50 naprogramujte pfed cyklem.

Z divodu kompatibility se jesté podporuje vypinani pfidavki pomoci
G52. HEIDENHAIN doporucuje u novych NC-programu pouzivat G50.

Pridavek rovhobézné s osou G57
G57 definuje rozdilné pfidavky na obrabéni v X a Z. G57 programujte
pred vyvolanim cyklu.

Parametry
X  PFidavek X (primér) — pouze kladné hodnoty

Z Pridavek Z — pouze kladné hodnoty

G57 pUsobi v dale uvedenych cyklech — pfitom se pfidavky po
provedeni cyklu

smazou: G810, G820, G830, G835, G860, G869, G890
nesmazou: G81, G82, G83

Jsou-li pfidavky naprogramovany v G57 a v cyklu, pak se
@ pouziji pfidavky z cyklu.

254

Przyktad: G57

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 GO0 X120 Z2

N3 G57 X0.2 Z0.5 [pridavek rovnobézné s osou]
N4 G810 NS7 NE12 P5
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Pridavek rovnobézné s obrysem (ekvidistantni)
G58

G58 definuje ekvidistantni pfidavek. G58 programujte pfed vyvolanim
cyklu. Zaporny pfidavek je pfi dokon€ovacim cyklu G890 dovolen.

Parametry

P  Pridavek

G58 plsobi v dale uvedenych cyklech — pfitom se pfidavky po
provedeni cyklu

= smazou: G810, G820, G830, G835, G860, G869, G890
" nesmazou: G83

Je-li pfidavek programovan v G58 a v cyklu, tak se pouzije
@ pridavek z cyklu.
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dalenosti

¢né vz

4.15 Bezpe

4.15 Bezpecéné vzdalenosti

Bezpecéna vzdalenost G47

G47 definuje bezpecnou vzdalenost pro

cykly soustruzeni: G810, G820, G830, G835, G860, G869, G890.

vrtaci cykly G71, G72, G74.
cykly frézovani G840...G846.
Parametry
P Bezpelna vzdalenost

G47 bez parametru aktivuje hodnoty z uzivatelského parametru
.Bezpecna vzdalenost G47“.

G47 nahrazuje hodnotu bezpeéné vzdalenosti
@ definovanou v parametrech nebo v G147.

Bezpecna vzdalenost G147

G147 definuje bezpe&nou vzdalenost pro
cykly frézovani G840...G846.
vrtaci cykly G71, G72, G74.

Parametry

| Bezpecna vzdalenost roviny frézovani (pouze pro obrabéni
frézovanim)

K  Bezpec¢na vzdalenost ve sméru pfisuvu (pfisuv do hloubky)

G147 bez parametru aktivuje hodnoty z uzivatelského parametru
.Bezpecna vzdalenost G147.."

G147 nahrazuje bezpe¢nou vzdalenost definovanou v
@ parametrech nebo v G47.
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4.16 Nastroje, korekce

Vyména nastroje — T

Ridici systém zobrazi osazeni nastrojl definovane v Casti programu 5 M
REVOLVEROVA HLAVA. Cislo T mdzete zadat bud pfimo, nebo je REVOLVER Bislo T: N
zvolit ze seznamu nastrojl (pfepinani softtladitkem Seznam nastrojii). I Dot o0t . & ——
&) ID"A-STECH-4-20" :
T4 ID"M-FRAES-6-20" Angle in the B axis  BW[

uhel naklapéné roviny CCW

Bubnova brzda HC [0: Automaticky >

4.16 Nastroje, korekce

Razné funkce DF [
Prumer XL
Delka R
Delka e
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(Zména) korekce britu G148

G148 definuje korekci na opotfebeni, na niz se ma vzit zfetel. Pfi
spusténi programu a po T-pfikazu jsou aktivni DX, DZ.

Parametry

Q Volba (standardné: 0)
O =0: DX, DZ aktivni — DS neni aktivni
= 0 =1: DS, DZ aktivni — DX neni aktivni
O =2: DX, DS aktivni — DZ neni aktivni

Cykly G860, G869, G879, G870, G890 berou automaticky
@ v Uvahu ,spravnou“ korekci opotrebeni.

4.16 Nés.e, korekce

3
N
<
=
o
o
@
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N
©
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Aditivni korekce G149

Ridici systém spravuje 16 na nastroji nezavislych korekci. G149

nasledovana ,&islem D* korekci aktivuje, ,G149 D900" korekci vypina.

Hodnoty korekci se spravuji béhem chodu programu (viz ,Rezim
provadéni programu“ v PFiru¢ce pro uzivatele).

Parametry

D  Aditivni korekce (standardné: D900):
. D900: vypne aditivni korekci
1 D901..D916: aktivuje aditivni korekci

Programovani:

1 Korekce se musi ,vyjet, nez za¢ne plsobit. Proto musite G149
naprogramovat jeden blok pfed tou drahou pojezdu, v niz méa byt
korekce ucinna.

= Aditivni korekce zUstava ucinna do:
= Nejblizsi ,G149 D900"
= Pfisti vymény nastroje
= Konce programu

@ Aditivni korekce se pfida ke korekci nastroje.
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4.16 Nésle, korekce

Zapocteni pravé Spicky nastroje G150
Zapocteni levé Spicky nastroje G151

G150/G151 definuje vztazny bod nastroje u zapichovych nozl a nozl
s kruhovym bfitem.

M G150: vztazny bod prava Spicka nastroje
" G151: vztazny bod leva $picka nastroje

G150/G151 jsou u¢€inné od toho bloku, v némz jsou naprogramovany,
a zUstavaji v platnosti az do

1 pfisti vymény nastroje

™ konce programu.

nastroje definovanou v nastrojovych datech.

= Pfi pouziti SRK musite po G150/G151 pfizpUsobit také
G41/G42.

@ I Zobrazené aktualni hodnoty se vzdy vztahuji na Spic¢ku
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4.17 Obrysové cykly soustruzeni

Prace s obrysovymi cykly

Moznosti jak pfedat obrabény obrys do cyklu:

Predat referenci obrysu v &isle prvniho a posledniho bloku. Usek
obrysu se zpracovava ve sméru ,od NS do NE*.

Pfedat referenci obrysu pfes ndzev pomocného obrysu (ID). Cely
pomocny obrys se zpracovava ve sméru definice.

Popis obrysu s G80 v bloku, hned za cyklem (viz ,Konec cyklus /
jednoduchy obrys G80” na strané 284).

Popis obrysu s bloky GO, G1, G2 a G3, hned za cyklem. Obrys se
zakon¢i s G80 bez parametra.

Moznosti definice polotovaru pro rozdéleni fezu:

Definice globalniho polotovaru v Useku programu POLOTOVAR.
Sledovani polotovaru je aktivni automaticky. Cyklus pracuje se
znadmym polotovarem.

Nebyl-li polotovar definovany, vypocita ho cyklus z obrabéného

obrysu a pozice nastroje pfi vyvolani cyklu. Sledovani obrysu neni
aktivni.

Zjisténi referenci bloku:

. Kurzor nastavte na vstupni poli¢ko ,NS* nebo ,NE*
eference

kont . v ,
ontury Stisknéte softklavesu

Zvolte prvek obrysu:
Vyberte prvek obrysu pomoci ,smérova klavesa vievo/
vpravo“

~Smeérova klavesa nahoru / dold” pfepina mezi
rdznymi obrysy (i obrysy na ¢elech, atd.)

Prepnuti mezi NS a NE:

e Stisknéte softklavesu NS

Stisknéte softklavesu NE

Stisknéte softklavesu k prevzeti ¢isla bloku a k navratu

Pl do dialogu

Omezeni fezu X, Z

Poloha nastroje pfed vyvolanim cyklu je smérodatna pro provedeni
omezeni fezu. Ridici systém ubira materiél na té strané omezeni fezu,
na niz nastroj stoji pfed vyvolanim cyklu.
Omezeni fezu omezuje obrabénou oblast obrysu,
najizdéci a odjizdéci drahy mohou toto omezeni pfejizdét.
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Przyktad: Obrysové cykly

N1 G810 NS7 NE12 P3 [blokova reference]

N2 ...

N3 G810 ID“007“ P3 [nazev pomocného obrysu]
N4 ...

N5 G810 ID“007“ NS9 NE7 P3 [kombinace]

NG ...

N7 G810 P3 [predvoleny popis obrysu]

N8 G80 XS60 ZS-2 XE90 ZE-50 AC10 WC10 BS3
BE-2 RCS5 EC0

N9...

N10 G810 P3 [piimy popis obrysu]
N11 G0 X50 Z0

N12 G1 Z-62 BR4

N13 G1 X85 AN80 BR-2

N14 G1 Zi-5

N15 G80

N16 ...

4.17 Obrysové cykly soustru
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4.17 Obrysové cykly soustru

Hrubovani axialné G810

G810 obrabi definovanou ¢ast obrysu. Bud predate referenci na
obrabény obrys v parametrech cyklu nebo definujete obrys hned po
vyvolani cyklu (viz ,Prace s obrysovymi cykly” na strané 261).
Obrabény obrys mlze obsahovat nékolik prohlubni. Podle potieby se
obrabéna plocha rozdéli do nékolika Usek.

Parametry

ID Pomocny obrys — identifikacni &islo obrabéného obrysu

NS Cislo po&ate&niho bloku (zadatek &asti obrysu)

NE Cislo koncového bloku (konec &asti obrysu)

Neni-li NE programovano: Obrysovy prvek NS se obrobi ve
sméru definice obrysu.

Je-li naprogramovano NS=NE: Obrysovy prvek NS se obrobi
proti sméru definice obrysu.

Maximalni pfisuv

Pridavek ve sméru X (pramér) — (standardné: 0)

Pfidavek ve sméru Z (standardné: 0)

Chovani pfi zanofovani

mX— T

E = 0: Klesajici obrysy se neobrobi
E>0: Posuv pfi zanofovani
Zadani: Redukce posuvu v zavislosti na uhlu zanofovani —
maximalné 50 %
X Omezeni fezu ve sméru X (rozmér priméru) — (standardné: fez
bez omezeni)

z Omezeni fezu ve sméru Z — (standardné: fez bez omezeni)

A Uhel najeti (reference: osa Z) — (standardné: 0°/180°;
rovnobézné s osou Z)

w Uhel odjeti (reference: osa Z) — (standardné: 90°/270°; kolmo
k ose Z)

H Zpusob odjeti (standardné: 0)

0: Obrabi po kazdém fezu podél obrysu

1: Odsune se pod thlem 45°; vyhlazeni obrysu po poslednim
fezu

2: Odsune se pod uhlem 45°; bez vyhlazeni obrysu
Q ZpUlsob odjeti na konci cyklu (standardné: 0)
0: zpét do startovniho bodu (nejprve smér X, pak smér Z)
1: napolohovani pred hotovy obrys
2: odjeti do bezpeéné vzdalenosti a zastaveni.

262

E>8
F=E

Jrea
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Parametry
\% Vyznaceni zac¢atku/konce (standardné: 0). Zkoseni /
zaobleni se provede:
0: na zac¢atku a na konci
: na zacCatku
: na konci
: neprovede se

: obrobi se zkoseni / zaobleni — nikoli zakladni prvek
(predpoklad Usek obrysu s jedinym prvkem)

D Potlaceni prvkd (viz obrazek)

(0] Vypnuti podfiznuti:

-h(»l\)—\

0: Podfiznuti se obrobi.
1: PodFiznuti se neobrobi.
B Predbéh suportl pfi obrabéni ve 4 osach (jesté neni
implementovano)
XA, ZA Vychozi bod polotovaru (plati pouze pokud nebyl
naprogramovany zadny polotovar):
XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se vypocita
z polohy nastroje a obrysu ICP.

XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu
polotovaru.
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4.17 Obrysové cykly soustru
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4.17 Obrysové cykly soustru

Podle definice nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedna o vnéjsi

nebo vnitfni obrabéni.

@ Korekce radiusu bfritu se provadi.

Pridavek G57 ,zvétSuje” obrys (i vnitfni obrysy).
Pridavek G58

>0: ,zvétSuje” obrys

<0: nebude se zapocitavat

Pridavky G57/G58 se po konci cyklu smazou.

Provadéni cyklu

1 Vypoctou se Useky obrabéni a rozdéleni fezu.
2 Provede pfisuv z bodu startu pro prvni fez se zfetelem na
bezpecénou vzdalenost (nejprve smér Z, pak smér X)
3 Jede posuvem az do cilového bodu Z.
4 'V zavislosti na ,H":
H=0: obrabi podél obrysu
H=1 nebo 2: odjede v Uhlu 45°
5 Vrati se rychloposuvem zpét a provede pfisuv pro dalSi fez.
6 Opakuje 3...5, az se dosahne ,cilovy bod X*.
7 Opakuje pfipadné 2...6, az jsou obrobeny vSechny Useky
obrabéni.
8 Je-li H=1: vyhladi obrys
9 Odjede tak, jak je naprogramovano v ,Q".
264
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Celni hrubovani G820

G820 obrabi definovanou ¢ast obrysu. Bud pfedate referenci na
obrabény obrys v parametrech cyklu nebo definujete obrys hned po
vyvolani cyklu (viz ,Prace s obrysovymi cykly” na strané 261).

Obrabény obrys mize obsahovat nékolik prohlubni. Podle potfeby se

obrabéna plocha rozdéli do nékolika Usekd.

Parametry
ID Pomocny obrys — identifikacni &islo obrabéného obrysu
NS Cislo pogate¢niho bloku (zadatek &asti obrysu)
NE Cislo koncového bloku (konec &asti obrysu)
Neni-li NE programovano: Obrysovy prvek NS se obrobi ve
sméru definice obrysu.
Je-linaprogramovano NS=NE: Obrysovy prvek NS se obrobi
proti sméru definice obrysu.
P Maximalni pfisuv
| Pridavek ve sméru X (pramér) — (standardné: 0)
K Pridavek ve sméru Z (standardné: 0)
E Chovani pfi zanofovani
E=0: Klesajici obrysy se neobrobi
E>0: Posuv pfi zanofovani
Bez zadani: Redukce posuvu v zavislosti na uhlu zanofovani
— maximalné 50 %
X Omezeni fezu ve sméru X (rozmér priiméru) — (standardné: fez
bez omezeni)
z Omezeni fezu ve sméru Z — (standardné: fez bez omezeni)
A Uhel najeti (reference: osa Z) — (standardné: 90°/270°; kolmo
k ose Z)
w Uhel odjeti (reference: osa Z) — (standardné: 0°/180°;
rovnobézné s osou Z)
H Zpusob odjeti (standardné: 0)
0: Obrabi po kazdém Fezu podél obrysu
1: Odsune se pod uhlem 45°; vyhlazeni obrysu po poslednim
fezu
2: Odsune se pod thlem 45° — bez vyhlazeni obrysu
Q ZpUsob odjeti na konci cyklu (standardné: 0)

0: zpét do vychoziho bodu (nejprve smér Z, pak smér X)
1: napolohovani pfed hotovy obrys
2: odjeti do bezpec€né vzdalenosti a zastaveni.
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4.17 Obrysové cykly soustru

Parametry
\Y Vyznaceni zacatku/konce (standardné: 0). Zkoseni /
zaobleni se provede:
0: na za¢atku a na konci
1: na zacatku
2: na konci
3: neprovede se
4: obrobi se zkoseni / zaobleni — nikoli zakladni prvek
(pfedpoklad: usek obrysu s jedinym prvkem)
D Potlageni prvkl (viz obrazek)
(0] Vypnuti podfiznuti:
0: Podfiznuti se obrobi.
1: Podfiznuti se neobrobi.
B Predbéh suportl pfi obrabéni ve 4 osach (jesté neni
implementovano)
XA, ZA Vychozi bod polotovaru (plati pouze pokud nebyl
naprogramovany zadny polotovar):
XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se vypocita
z polohy nastroje a obrysu ICP.
XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu polotovaru.

Podle definice nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedna o vngjsi
nebo vnitini obrabéni.

Korekce radiusu bfritu se provadi.
@ Pridavek G57 ,zvétSuje” obrys (i vnitfni obrysy).
Pridavek G58
>0: ,zvétSuje” obrys
<0: nebude se zapocitavat

Pridavky G57/G58 se po konci cyklu smazZou.
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Provadéni cyklu

1
2

3

o O,

o

Vypoctou se Useky obrabéni a rozdéleni feza.

Provede pfisuv z bodu startu pro prvni fez se zifetelem na
bezpecnou vzdalenost (nejprve smér X, pak smér Z-)

Jede posuvem do cilového bodu X.
V zavislosti na ,H":

H=0: obrabi podél obrysu
H=1 nebo 2: odjede v Uhlu 45°

Vrati se rychloposuvem zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.

Opakuje 3...5, az se dosahne ,cilovy bod Z*.

Opakuje pfipadné 2...6, az jsou obrobeny vSechny useky
obrabéni.

Je-li H=1: vyhladi obrys

Odjede tak, jak je naprogramovano v ,Q".
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4.17 Obrysové cykly soustru

Hrubovani podél obrysu G830

G830 obrobi rovnobézné s obrysem ¢ast obrysu popsanou v ,ID,

popf. pomoci ,NS, NE* (viz ,Prace s obrysovymi cykly” na strané 261).
Obrabény obrys mlze obsahovat nékolik prohlubni. Podle potfeby se

obrabéna plocha rozdéli do nékolika Useku.

Parametry

ID
NS
NE

X X T T

> N

268

Pomocny obrys — identifikaéni Cislo obrabéného obrysu
Cislo pogate&niho bloku (zadatek &asti obrysu)
Cislo koncového bloku (konec &asti obrysu)

Neni-li NE programovano: Obrysovy prvek NS se obrobi ve
sméru definice obrysu.

Je-linaprogramovano NS=NE: Obrysovy prvek NS se obrobi
proti sméru definice obrysu.

Maximalni pfisuv

Pridavek ve sméru X (primér) — (standardné: 0)

Pfidavek ve sméru Z (standardné: 0)

Omezeni fezu ve sméru X (rozmér primeéru) — (standardné: fez
bez omezeni)

Omezeni fezu ve sméru Z — (standardné: fez bez omezeni)

Uhel najeti (reference: osa Z) — (standardné: 0°/180°;
rovnobézné s osou Z, popf. u radialnich nastroju paralelné s
osou X)

Uhel odjeti (reference: osa Z) — (standardné: 90°/270°; kolmo
k ose Z, popf. u radialnich nastroji kolmo k ose X)

Zpusob odjeti na konci cyklu (standardné: 0)

0: zpét do startovniho bodu (nejprve smér X, pak smér Z)
1: napolohovani pred hotovy obrys
2: odjeti do bezpecéné vzdalenosti a zastaveni.
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Parametr

\Y

HR
XA, ZA

Podle definice nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedna o vng&jsi

Vyznaceni zac¢atku/konce (standardné: 0). Zkoseni /
zaobleni se provede:
0: na zac¢atku a na konci
: na zac¢atku
: na konci
: neprovede se

: obrobi se zkoseni / zaobleni — nikoli zakladni prvek
predpoklad: usek obrysu s jedinym prvkem)
Vypocet obrysu

B WON -

—~

0: automaticky

1: nastroj vlevo (G41)

2: nastroj vpravo (G42)
Potlaceni prvkd (viz obrazek)

PFidavek polotovaru (polomér) — je aktivni pouze neni-li
definovan zadny polotovar.

Soubézné s obrysem — druhy Car fezu:

0: konstantni hloubka ubéru
1: ekvidistantni ¢ary fezu
Urceni sméru hlavniho obrabéni

Vychozi bod polotovaru (plati pouze pokud nebyl
naprogramovany zadny polotovar):

XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se vypocita

z polohy nastroje a obrysu ICP.

XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu
polotovaru.

nebo vnitfni obrabéni.

=)

Korekce radiusu bfitu se provadi.
Pridavek G57 ,zvétSuje” obrys (i vnitfni obrysy).
Pridavek G58

>0: ,zvétSuje“ obrys

<0: nebude se zapoditavat

Pridavky G57/G58 se po konci cyklu smazou.
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4.17 Obrysové cykly soustru

Provadéni cyklu

1 Vypoctou se Useky obrabéni a rozdéleni fez(.

2 Provede pfisuv z bodu startu pro prvni fez se zietelem na
bezpecnou vzdalenost.

3 Provede hrubovaci fez.

4 Vrati se rychloposuvem zpét a provede pfisuv pro dalSi fez.

5 Opakuje 3...4, az je obrabéna oblast obrobena.

6 Opakuje pfipadné 2...5, az jsou obrobeny vSechny useky
obrabéni.

7 Odjede tak, jak je naprogramovano v ,Q".
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Podél obrysu s neutralnim nastrojem G835

G835 obrobi rovnobézné s obrysem a v obou smérech &ast obrysu
popsanou v ,ID popf. pomoci ,NS, NE* (viz ,Prace s obrysovymi
cykly” na strané 261). Obrabény obrys miize obsahovat nékolik
prohlubni. Podle potfeby se obrabéna plocha rozdéli do nékolika

useka.
Parametry
ID Pomocny obrys — identifikacni &islo obrabéného obrysu
NS Cislo pogate¢niho bloku (zadatek &asti obrysu)
NE Cislo koncového bloku (konec &asti obrysu)
Neni-li NE programovano: Obrysovy prvek NS se obrobi ve
sméru definice obrysu.
Je-linaprogramovano NS=NE: Obrysovy prvek NS se obrobi
proti sméru definice obrysu.
P Maximalni pfisuv
| Pridavek ve sméru X (pramér) — (standardné: 0)
K Pridavek ve sméru Z (standardné: 0)
X Omezeni fezu ve sméru X (rozmér priiméru) — (standardné: fez
bez omezeni)
Z Omezeni fezu ve sméru Z — (standardné: fez bez omezeni)
A Uhel najeti (reference: osa Z) — (standardn&: 0°/180°;
rovnobézné s osou Z, popf. u radialnich nastroju paralelné s
osou X)
w Uhel odjeti (reference: osa Z) — (standardné: 90°/270°; kolmo
k ose Z, popf. u radialnich nastroji kolmo k ose X)
Q ZpUsob odjeti na konci cyklu (standardné: 0)
0: zpét do startovniho bodu (nejprve smér X, pak smér Z)
1: napolohovani pfed hotovy obrys
2: odjeti do bezpec€né vzdalenosti a zastaveni.
\% Vyznaceni zaCatku/konce (standardné: 0). Zkoseni / zaobleni

se provede:

: na zac¢atku a na konci
: na zacatku

: na konci

: neprovede se

: obrobi se zkoseni / zaobleni — nikoli zakladni prvek
predpoklad: Usek obrysu s jedinym prvkem)

A WODN =2 O

~—~
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4.17 Obrysové cykly soustru

Parametry

B Vypocet obrysu
0 = automaticky
1: nastroj vlevo (G41)
2: nastroj vpravo (G42)

D Potlageni prvku (viz obrazek)

J PFidavek polotovaru (polomér) — je aktivni pouze neni-li
definovan zadny polotovar.

H Soubézné s obrysem — druhy Car fezu:

0: konstantni hloubka ubéru
1: ekvidistantni ¢ary fezu
XA, ZA Vychozi bod polotovaru (plati pouze pokud nebyl
naprogramovany zadny polotovar):
XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se vypocita
z polohy nastroje a obrysu ICP.
XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu polotovaru.

Podle definice nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedna o vné&jsi
nebo vnitini obrabéni.

Korekce radiusu bfritu se provadi.
@ Pridavek G57 ,zvétSuje” obrys (i vnitfni obrysy).
Pridavek G58
>0: ,zvétSuje” obrys
<0: nebude se zapocitavat

Pridavky G57/G58 se po konci cyklu smazou.

Provadéni cyklu
1 Vypoctou se Useky obrabéni a rozdéleni fezu.

2 Provede pfisuv z bodu startu pro prvni fez se zfetelem na
bezpecnou vzdalenost.

3 Provede hrubovaci fez.

4 Provede pfisuv pro dalSi fez a provede hrubovaci fez v opaném
sméru.

5 Opakuje 3...4, az je obrabéna oblast obrobena.

6 Opakuje pfipadné 2...5, az jsou obrobeny vSechny useky
obrabéni.

7 Odjede tak, jak je naprogramovano v ,Q".
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Zapichovani G860

G860 obrabi definovanou ¢ast obrysu. Bud pfedate referenci na
obrabény obrys v parametrech cyklu nebo definujete obrys hned po
vyvolani cyklu (viz ,Prace s obrysovymi cykly” na strané 261).

Obrabeény obrys maze obsahovat nékolik prohlubni. Podle potfeby se

obrabéna plocha rozdéli do nékolika Usekd.

Parametry
ID Pomocny obrys — identifikacni &islo obrabéného obrysu
NS Cislo po&ate&niho bloku
Zacatek Casti obrysu, nebo
Odvolavka na zapich popsany pomoci G22-/G23-Geo
NE Cislo koncového bloku (konec &asti obrysu):
Neni-li NE programovano: Obrysovy prvek NS se obrobi ve
sméru definice obrysu.
Je-linaprogramovano NS=NE: Obrysovy prvek NS se obrobi
proti sméru definice obrysu.
NE odpada, je-li obrys definovan pomoci G22-/G23-Geo.
| Pridavek ve sméru X (pramér) — (standardné: 0)
K Pridavek ve sméru Z (standardné: 0)
Q Prabéh (standardné: 0)
0: hrubovani a obrabéni nacisto
1: pouze hrubovani
2: pouze dokonc&ovani
X Omezeni Fezu ve sméru X (rozmér prameéru) — (standardné: fez
bez omezeni)
Z Omezeni fezu ve sméru Z — (standardné: fez bez omezeni)
\% Vyznaceni zaCatku/konce (standardné: 0). Zkoseni / zaobleni
se provede:
0: na zacatku a na konci
1: na zacatku
2: na konci
3: neprovede se
E Dokonc€ovaci posuv (standardné: aktivni posuv)
EC Casova prodleva
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4.17 Obrysové cykly soustru

Parametr
H Zpusob odjeti na konci cyklu (standardné: 0)
0: zpét do vychoziho bodu
Axialni zapich: nejprve smér Z, pak smér X
Radialni zapich: nejprve smér X, pak smér Z

1: napolohovani pfed hotovy obrys

2: odjeti do bezpecéné vzdalenosti a zastaveni.
B Sitka zapichu
P Hloubka ubéru, o kterou se pfisune jednim fezem.
(0] Predpichovani odsun

0: vytazeni rychloposuvem
1: Pod 45°
U Dokonceni prvku dna

0: Hodnota z globalniho parametru
1: Rozdélit
2: Kompletné

Podle definice nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedna o vné&jsi
nebo vnitini obrabéni, resp. o radialni nebo axialni zapich.

Opakovani zapichu mlzete naprogramovat s G741 pred vyvolanim
cyklu.

Korekce radiusu bfritu se provadi.
@ Pridavek G57 ,zvétSuje” obrys (i vnitfni obrysy).
Pridavek G58
>0: ,zvétSuje” obrys
<0: nebude se zapocitavat

Pridavky G57/G58 se po konci cyklu smazou.

Provadéni cyklu (pfi Q = 0 nebo 1)
1 Vypoctou se Useky obrabéni a rozdéleni fez(.

2 Provede pfisuv z bodu startu pro prvni fez se zietelem na
bezpecnou vzdalenost.

Radialni zapich: nejdfive smér Z, pak smér X

Axialni zapich: nejdfive smér X, pak smér Z
Provede zapich (hrubovaci fez)
Vrati se rychloposuvem zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.
Opakuje 3...4, az je obrabéna oblast obrobena.
Opakuje pfipadné 2...5, az jsou obrobeny vSechny Useky
obrabéni.
7 Je-li Q=0: dokon&i obrys nacisto

o g hWw
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Opakovani zapichu G740 /| G741

G740 a G741 se programuji pfed G860, aby se obrysy zapichu
definované v cyklu G860 mohly opakovat.

Parametry
X Bod startu X (prdmér). Posune bod startu obrysu zapichu
definovaného s G860 na tyto soufadnice.

Zz Bod startu Z. Posune bod startu obrysu zapichu definovaného
s G860 na tyto souradnice.

| Vzdalenost mezi prvnim a poslednim obrysem zapichu
(smér X).

K Vzdalenost mezi prvnim a poslednim obrysem z&pichu
(smér Z).

li Rozestup mezi obrysy zapicha (smér X).

Ki Rozestup mezi obrysy zapichl (smér Z).

Q Pocet obrysu zapicht

A Uhel pod nimz jsou usporadané obrysy zapichu.

R

Délka. Vzdalenost mezi prvnim a poslednim obrysem zapichu.

Ri Délka. Vzdalenost mezi obrysy zapichu.

PFipustné jsou tyto kombinace parametru:
mLK

i, Ki

wl A

nK, A

TAR

G740 nepodporuje parametry A a R.
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4.17 Obrysové cykly soustru

Cyklus zapichovani a soustruzeni G869

G869 obrabi definovanou ¢ast obrysu. Bud pfedate referenci na
obrabény obrys v parametrech cyklu nebo definujete obrys hned po
vyvolani cyklu (viz ,Prace s obrysovymi cykly” na strané 261).

Diky stfidavym zapichovym a hrubovacim pohybdm probéhne

obrabéni s minimalnim poctem odsunovych a pfisuvovych pohybu. e ! -
Obrabény obrys mlze obsahovat nékolik prohlubni. Podle potfeby se | P -
obrabéna plocha rozdéli do nékolika usekd. ! y.
Parametry ﬂl
ID Pomocny obrys — identifikacni Cislo obrabéného obrysu |
NS Cislo po&ategniho bloku
Zacatek Casti obrysu, nebo
Odvolavka na zapich popsany pomoci G22-/G23-Geo
NE Cislo koncového bloku (konec &asti obrysu):
Neni-li NE programovano: Obrysovy prvek NS se obrobi ve
sméru definice obrysu.
Je-li naprogramovano NS=NE: Obrysovy prvek NS se obrobi 1 W
proti sméru definice obrysu. L= 1 _ L] _
NE odpada, je-li obrys definovan pomoci G22-/G23-Geo. R ol i
P Maximalni pfisuv
R Korekce hloubky soustruZeni pro obrobeni nadisto ‘

(standardné: 0)
Pridavek ve sméru X (pramér) — (standardné: 0)
Pfidavek ve sméru Z (standardné: 0) B

Omezeni fezu (rozmér priméru) — (standardné: fez bez
omezeni)

Omezeni fezu (standardné: fez bez omezeni)

Uhel najeti (standardné: proti sméru zapichovani)
Uhel odjezdu (standardné: proti smé&ru zapichovani)
Prabéh (standardné: 0)

0: hrubovani a obrabéni nadisto

1: pouze hrubovani
2: pouze dokonc&ovani ? |

U Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)

0: hrubovani probiha obousmérné. ?
1: hrubovani probiha jednosmérné ve sméru obrabéni (z ,NS Ak A98°
do NEY). :

X X =

Os>N
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Parametry ss sp SL
H ZpUsob odjeti na konci cyklu (standardné: 0) (0-8) (0-1) (0-2)

Zenli

w

0: Zpét do startovniho bodu (axialni zapich: nejprve smér Z,
pak smér X; radialni zapich: nejprve smér X pak smér Z)

1: napolohovani pfed hotovy obrys ? F F
2: odjeti do bezpeéné vzdalenosti a zastaveni @ ?‘ 5
\Y Vyznaceni zacatku/konce (standardné: 0). Zkoseni / zaobleni ‘ ‘ M—‘
se provede:

0: na zaCatku a na konci
1: na zaCatku

2: na konci

3: neprovede se

o Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)

E Dokoncovaci posuv (standardné: aktivni posuv) V=g V=1

B Sitka presazeni (standardné: 0)

XA, Vychozi bod polotovaru (plati pouze pokud nebyl E—\ E—‘
ZA  naprogramovany zadny polotovar):

XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se vypocita z
polohy nastroje a obrysu ICP.

XA, ZA naprogramované: Definice rohu

obrysu polotovaru.
Podle definice nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedna o radialni \

nebo axialni zapich.

4.17 Obrysové cykly soustru

Naprogramujte nejméné jednu referenci obrysu (napf.: NS, popf. NS,
NE) a P.

Korekce hloubky soustruzeni R: v zavislosti na materialu, rychlosti -
posuvu, atd. se bfit pfi soustruzeni ,pfeklopi“. Chybu pfisuvu, ktera tim (oo 3 o
vznikne, zkorigujete ,korekci hloubky soustruzeni“. Hodnota se ~

zpravidla zjiStuje empiricky. ? ?

Sitka presazeni B: Od druhého pfisuvu se pii pfechodu ze !
soustruzeni na zapichovani obrabéna draha zmensi o ,Sifku pfesazeni
B“. Pfi kazdém dalSim pfechodu ze soustruzeni na zapichovani na
tomto boku se provede redukce o ,B“ — navic k dosavadnimu
presazeni. Soucet téchto ,pfesazeni“ je omezen na 80 % efektivni
Sitky bfitu (efektivni Sitka bfitu = Sitka bfitu — 2 * radius bfitu). Je-li
tfeba, Ridici systém programovanou Sifku pfesazeni zmensi.
Zbyvajici material se na konci hrubovani zapichu obrobi jednim
zapichovym zabérem.

Pridavek G57 ,zvétSuje” obrys (i vnitfni obrysy).
Pridavek G58

>0: ,zvétSuje” obrys

<0: nebude se zapocitavat

@ Korekce radiusu britu se provadi.

Pridavky G57/G58 se po konci cyklu smazou.
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4.17 Obrysové cykly soustru

Provadeéni cyklu (pfi Q = 0 nebo 1)
1 Vypoctou se Useky obrabéni a rozdéleni fez(.

2 Provede pfisuv z bodu startu pro prvni fez se zietelem na
bezpecnou vzdalenost.

Radialni zapich: nejdfive smér Z, pak smér X

Axialni zapich: nejdfive smér X, pak smér Z
Provadi zapich (zapichovani).
Obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni).
Opakuje 3...4, az je obrabéna oblast obrobena.
Opakuje pfipadné 2...5, az jsou obrobeny vSechny Useky
obrabéni.
7 Je-li Q=0: dokonci obrys nacisto

o0 AW

PFipominky k obrabéni:

Pfechod ze soustruZeni na zapichovani: Pfed zménou ze
soustruzeni na zapichovani odtahne Ridici systém nastroj zpét 0 0,1
mm. Tim se dosahne toho, Ze se ,pfeklopeny” bfit pro zapichovani
narovna. To se provadi nezavisle na ,Sifce pfesazeni B

Vnitini zaobleni a zkoseni: V zavislosti na Sifce zapichovaku a
radiusech zaobleni se pfed obrobenim zaobleni provedou
zapichové ubéry, které zabrani ,plynulému pfechodu® ze
zapichovéni na soustruzeni. Tim se zabrani poskozeni nastroje.

Hrany: Volné hrany se zhotovuji zapichovacim obrabénim. To
zabranuje vzniku ,visicich krouzk(*“.
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Zapichovy cyklus G870

Zenli

G870 vytvori zapich definovany pomoci G22-Geo. Podle definice
nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedna o vnéjsi nebo vnitfni
obrabéni, resp. o radialni nebo axialni zapich.

w

Parametry

ID Pomocny obrys — identifikaéni ¢islo obrabéného obrysu
NS Cislo bloku (reference z G22-Geo)

| PFidavek pfi hrubovani zapichu (standardné: 0)

I1=0: Zapich se obrobi na jednu tfisku >
I1>0: Prvni tfiska hrubuje, druha tfiska nacisto.
E Casova prodleva (standardné: as jedné otacky vietena)

je-li 1=0: pfi kazdém zapichu
je-li I>0: pouze pfi dokon&ovani

=N =L

Vypocet rozdéleni fezu:
Maximalni prfesazeni = 0,8 * Sitka bfitu

4.17 Obrysové cykly soustru

Korekce radiusu bfitu se provadi.
@ Pridavek se nezapodte.

Provadéni cyklu
1 Vypocte se rozdéleni fez(.
2 Pfisune z bodu startu pro prvni fez.

Radialni zapich: nejdfive smér Z, pak smér X
Axialni zapich: nejdfive smér X, pak smér Z
Provede zapich (jak je uvedeno pod ,I).
Vrati se rychloposuvem zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.
Pfi I=0: setrva po dobu ,E*
Opakuje 3...4, az je zapich obroben.
Je-li I>0: dokon&i obrys nacisto

NOoO g~
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4.17 Obrysové cykly soustru

Obrabéni obrysu nacisto G890

G890 dokoncuje definovanou ¢ast obrysu jedinym fezem nacisto. Bud’
predate referenci na obrdbény obrys v parametrech cyklu nebo

definujete obrys hned po vyvolani cyklu (viz ,Prace s obrysovymi F Fu

cykly” na strané 261). Obrabény obrys muze obsahovat nékolik E>8 o | ps®

prohlubni. Podle potfeby se obrabéna plocha rozdéli do nékolika & & ‘H
usekd.

Parametry _
ID Pomocny obrys — identifikacni €islo obrabéného obrysu S
NS Cislo pogate&niho bloku (zadatek &asti obrysu) i
NE Cislo koncového bloku (konec &asti obrysu) .
Neni-li NE programovano: Obrysovy prvek NS se obrobi ve

smeéru definice obrysu.

Je-linaprogramovano NS=NE: Obrysovy prvek NS se obrobi
proti sméru definice obrysu.

E Chovani pfi zanofovani

E=0: Klesajici obrysy se neobrobi
E>0: Posuv pfi zanofovani

V=g V=1 V=2
Bez zadani: klesajici obrysy obrobit programovanym
posuvem

\Y Vyznaceni za¢atku/konce (standardné: 0). Zkoseni / zaobleni

se provede:
0: na zaCatku a na konci e V-4
1: na zacatku
2: na konci L I
3: neprovede se
4: Obrobi se zkoseni/zaobleni, nikoli zakladni prvek

—~

predpoklad: Usek obrysu s jedinym prvkem)
Q ZpUsob najeti (standardné: 0)

0: automaticka volba — Ridici systém zkousi:
diagonalni najeti
nejprve smér X, pak smér Z
ekvidistantné kolem prekazky

Vynechani prvnich obrysovych prvkd, je-li poloha startu
nedostupna

1: nejdfive smér X, pak smér Z
2: nejdfive smér Z, pak smér X
3: nenajizdi se — nastroj je v blizkosti vychoziho bodu
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Parametry
H Zpusob odjizdéni (standardné: 3). Nastroj odjizdi v uhlu 45°
proti sméru obrabéni a jede do polohy ,I, K* takto:
0: diagonalné
: nejdfive smér X, pak smér Z
: nejdfive smér Z, pak smér X
: zastavi se na bezpec¢né vzdalenosti
: nastroj neodjizdi — zUstane stat na koncové soufadnici
: diagonalné na pozici nastroje pfed cyklem
: nejdfive X, pak Z na pozici nastroje pfed cyklem
7: nejdfive Z, pak X na pozici nastroje pfed cyklem
X Omezeni fezu (rozmér prdméru) — (standardné: fez bez
omezeni)
z Omezeni fezu (standardné: fez bez omezeni)

D Potlaceni prvkd (standardné: 1). K potlaceni jednotlivych prvka
vyuzijte na obrazku uvedené potlacovaci kody, nebo kddy v
tabulce k potlaceni obrabéni zapich(, odlehéovacich vybéht a
soustruzenych vybrani.

| Koncovy bod, do néhoz se jede na konci cyklu (pramér)
K Koncovy bod, do néhoz se jede na konci cyklu
0] Redukce posuvu kruhovych prvkd (standardné: 0)

oD A WN -

0: redukce posuvu je aktivni
1: bez redukce posuvu
U Start cyklu — je potfeba pro generaci obrysu z parametrd G80.
(standardné: 0)
0: Standardni obrys axialné nebo radialné, obrys zanofeni
nebo ICP-obrys
1: PFima draha bez navratu / s navratem

2: Kruhova draha CW (ve smyslu hodinovych rucicek) bez
navratu / s navratem

3: Kruhova draha CCW (proti smyslu hodinovych rucicek)
bez navratu / s navratem

4: Zkoseni bez navratu / s navratem
5: Zaobleni bez navratu / s navratem
B Kompenzace radiusu bfitu (standardné: 0)

0: Automatické rozpoznani
1: vlevo od obrysu
2: vpravo od obrysu

Podle definice nastroje Ridici systém rozpozna, zda se jedna o vnéjsi
nebo vnitfni obrabéni.

Odlehéovaci zapichy (vybéhy) se obrobi, kdyz jsou naprogramované
a dovoluje-li to geometrie nastroje.
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4.17 Obrysové cykly soustru

(=]
L
<|X|=s|=s|=|X|=<|X

<|=s|=s|X|<(X|=<|X F

<[X|=|=s|=s|X|s|X
=<[X|X|=s|[=|X|<|X
=[X|X|[X[x|x|x|x

=[x |[x[x|x|x|x
<|[=s|=|=s[X|<|=s|X

Maskovaci kédy pro zapichy a odleh¢ovaci zapichy

Vyvolani G| Funkce D-kod

G22 Zapich pro tésnici krouzek | 512

G22 Zapich pro pojistny krouzek | 1 024

G23 HO VSeobecny zapich 256

G23 H1 VolIné soustruzené vybrani | 2 048

G25 H4 Odleh¢ovaci zapich tvaru U | 32 768

G25H5 | Odlehcovaci zapich (vybéh) | 65 536
tvar E

G25 H6 Odleh&ovaci zapich (vybéh) | 131 072
tvar F

G25 H7 | Odlehcovaci zapich (vybéh) | 262 744
tvar G

G25 H8 Odleh¢ovaci zapich tvaru H | 524 288

G25 H9 Odleh¢ovaci zapich tvaru K | 1 048 576

K potlaceni vice prvka kody scitejte:
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Redukce posuvu

U zkoseni / zaobleni:
Posuv se programuje pomoci G95-Geo: Bez redukce posuvu.

Posuv se neprogramuje pomoci G95-Geo: Automaticka redukce
posuvu. Zkoseni / zaobleni se obrabi minimalné po 3 otacky.

U zkoseni/zaobleni, ktera jsou s ohledem na svou velikost
obrabéna minimalné tfremi otackami, se Zzadna automatické
redukce posuvu neprovadi.

zeni

U kruhovych prvkii:

U ,malych® kruhovych prvkil se posuv redukuje tak daleko, aby se
obrabél kazdy prvek s minimalné 4 otackami vietena. Tuto redukci
posuvu mizete vypnout s ,0“.

Korekce radiusu bfitu (SRK) provadi za urgitych prfedpokladd
redukci posuvu u kruhovych prvki (Viz ,Kompenzace radiusu bfitu
a radiusu frézy” na strané 248.). Tuto redukci posuvu muazete
vypnout s ,O“

Pridavek G58
>0: ,zvétSuje” obrys
<0: ,zmensuje“ obrys

@ Pridavek G57 ,zvétsuje“ obrys (i vnitfni obrysy).

4.17 Obrysové cykly soustru

Pridavky G57/G58 se po konci cyklu smazou.
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Zkus$ebni rez G809

Cyklus G809 provede valcovy zkuSebni fez v délce definované v cyklu,

odjede do bodu zastaveni po méfeni a zastavi program. Jakmile je
program zastaven, mizete obrobek zméfit ru¢né.

Parametry

X Vychozi bod X

4 Vychozi bod Z

R Délka zkusebniho fezu

P Pfidavek zkusebniho fezu
|

ZS

XE

EC

WE

Bod zastaveni po méfeni Xi: Inkrementalni vzdalenost od
startovniho bodu méfeni

Bod zastaveni po méfeni Zi: Inkrementalni vzdalenost od
startovniho bodu méfeni

Vychozi bod polotovaru: bezkolizni najezd pfi vnitinim
obrabéni
Odjezdova poloha X

Cislo aditivni korekce ktera méa byt aktivni b&hem zkugebniho
fezu

Cita& zkugebniho fezu Podet obrobkd, po kterém se provede
mérfeni

Smér obrabéni
0:-Z
1: +Z
Misto obrabéni
0: Vné
1: Vnitfni
Néjezd
0: Simultanné
1: nejprve X, pak Z
2: nejprve Z, pak X
Najezdovy uhel: Je-li zadany ngjezdovy uhel, tak cyklus

napolohuje nastroj do bezpecné vzdalenosti nad startovni bod
a odtud se zanofi pod uréenym uUhlem na méfeny primér.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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brysu v obrabéci ¢asti

inice o

4.18 Def

4.18 Definice obrysu v obrabéci

casti

Konec cyklus / jednoduchy obrys G80

G80 (s parametry) popisuje soustruzeny obrys z nékolika prvka v
jednom NC-bloku. G80 (bez parametru) ukongi definici obrysu pfimo

za cyklem.
Parametry
XS  Vychozi bod obrysu X (rozmér praméru)
ZS  Vychozi bod obrysu Z
XE  Koncovy bod obrysu X (primér)
ZE  Koncovy bod obrysu Z
AC  Unhel 1. prvku (oblast: 0° <= AC < 90°)
WC Unhel 2. prvku (oblast: 0° <= AC <90°)
BS Zkoseni/ zaobleni v bodu startu
WS  Uhel pro zkoseni v bodu startu
BE Zkoseni/ zaobleni v koncovém bodu
WE  Uhel pro zkoseni v koncovém bodu
RC Radius
IC  Sitka zkoseni
KC  Sitka zkoseni
JC  Provedeni (viz programovani cykld)
0: Jednoduchy obrys
1: Roz8ifeny obrys
EC Zanofovaci obrys
0: Vzestupny obrys
1: Zanofovaci obrys
HC  Smér obrysu pro dokoncovani:

0: podélné
1: pficné

IC a KC pouziva Fidici systém interné pro znazornéni cykld zkoseni /
zaobleni.

284
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Przyktad: G80

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO0 X120 Z2

N3 G810 P3

N4 G80 XS60 ZS-2 XE90 ZE-50 BS3 BE-2 RC5
NS ...

N6 G0 X85 72

N7 G810 P5

N8 G0 X0 Z0

N9 G1 X20

N10 G1 Z-40

N11 G80

Programovani podle DIN @



Prima drazka na éelni/zadni strané G301

G301 definuje pfimou drazku v obrysu na &elni nebo zadni strané.
Tvar programujete v kombinaci s G840, G845 nebo G846.
Parametry

XK Stfed v kartézskych soufadnicich

YK Stfed v kartézskych soufadnicich

Pramér (stfed v polarnich soufadnicich)

Uhel (stfed v poléarnich soufadnicich)

Uhel s osou XK (standardné&: 0°)

Délka drazky

Sitka drazky

Hloubka / vySka

T W X>»0OX

P<0: kapsa
P>0: ostrivek

Kruhova drazka na ¢elni/zadni strané G302/G303

G302/G303 definuje kruhovou drazku v obrysu na &elni nebo zadni
strané. Tvar programujete v kombinaci s G840, G845 nebo G846.

G302: Kruhova drazka ve sméru hodinovych rucicek
G303: Kruhova drazka proti sméru hodinovych rucicek
Parametry
Stfed zakfiveni v kartézskych soufadnicich
Stfed zakfiveni v kartézskych soufadnicich
Pramér (stfed v polarnich soufadnicich)
Uhel (stfed v polarnich soufadnicich)
Radius zakfiveni (reference: draha stfedu drazky)
Vychozi uhel, reference: osa XK; (standardné: 0°)
Koncovy uhel; reference: osa XK; (standardné: 0°)
Sitka drazky
Hloubka / vyska

TWS>TO X< —

P<0: kapsa
P>0: ostrlivek

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.18 Def

ATX>POXIL

Uplny kruh na éelni/zadni strané G304

G304 definuje uplny kruh v obrysu na €elni nebo zadni strané. Tvar
programujete v kombinaci s G840, G845 nebo G846.

Parametry

XK  Stfed kruhu v kartézskych soufadnicich
Stfed kruhu v kartézskych soufadnicich
Primeér (stfed v polarnich soufadnicich)
Uhel (stfed v polarnich soufadnicich)
Radius

Hloubka / vySka

T 0O XXZ
P

P<0: kapsa
P>0: ostrlivek

Obdélnik na ¢elni/zadni strané G305

G305 definuje obdélnik v obrysu na ¢elni nebo zadni strané. Tvar
programujete v kombinaci s G840, G845 nebo G846.

Parametry
XK  Stfed v kartézskych souradnicich
K  Stfed v kartézskych soufadnicich
Pramér (stfed v polarnich soufadnicich)
Uhel (stfed v polarnich soufadnicich)
Uhel s osou XK (standardné: 0°)
Délka
(Vyska) Sitka
Zkoseni/zaobleni (standardné: 0°)
R>0: Radius zaobleni
R<0: Sitka zkoseni
P Hloubka / vyska

P<0: kapsa
P>0: ostriivek
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Mnohothelnik na éelni/zadni strané G307

G307 definuje mnohouhelnik v obrysu na €elni nebo zadni strané.
Tvar programujete v kombinaci s G840, G845 nebo G846.

Parametry

XK

~ >0 X <
o P

Stfed v kartézskych soufadnicich

Stfed v kartézskych soufadnicich

Pramér (stfed v polarnich soufadnicich)

Uhel (stfed v polarnich soufadnicich)

Uhel jedné strany mnohothelnika s osou XK (standardné: 0°)
Pocet hran (Q > 2)

Délka hrany

K>0: Délka hrany

K<0: Primér vepsané kruznice
Zkoseni/zaobleni (standardné: 0°)

R>0: Radius zaobleni

R<0: Sitka zkoseni
Hloubka / vyska

P<0: kapsa

P>0: ostrivek

Pfima drazka na plasti G311

G311 definuje pfimou drazku v obrysu na plose plasté. Tvar
programujete v kombinaci s G840, G845 nebo G846.

Parametry

z
CcY

TwWX>0

Stfed (poloha Z)

Stfed jako ,pfimkovy rozmér“; reference: rozvinuti plasté na
Lreferenénim praméru®

Stred (hel)
Uhel s osou Z (standardné&: 0°)
Délka drazky

Sitka drazky

Hloubka kapsy

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Kruhova drazka na plasti G312/G313

G312/G313 definuje kruhovou drazku na obrysu plochy plasté. Tvar
programujete v kombinaci s G840, G845 nebo G846.

G312: Kruhova drazka ve sméru hodinovych rucicek

G313: Kruhova drazka proti sméru hodinovych rucic¢ek
Parametry
4 Stred

CY  Stfed jako ,pfimkovy rozmér; reference: rozvinuti plasté na
Lreferenénim praméru®

Stred (Uhel)

Radius; reference: draha stfedu drazky

Vychozi uhel, reference: osa Z; (standardné: 0°)
Koncovy uhel; reference: osa Z

Sitka drazky

Hloubka kapsy

TWS>XD0

Uplny kruh na plasti G314

G314 definuje kruznici v obrysu na ploSe plasté. Tvar programujete v
kombinaci s G840, G845 nebo G846.

Parametry
z Stred

CY Stfed jako ,pfimkovy rozmér; reference: rozvinuti plasté na
Lreferenénim praméru®

C Stred (uhel)
R Radius
P Hloubka kapsy
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Obdélnik na plasti G315

G315 definuje obdélnik v obrysu na ploSe plasté. Tvar programujete v
kombinaci s G840, G845 nebo G846.

Parametry
z Stred

CY Stfed jako ,pfimkovy rozmér“; reference: rozvinuti plasté na
Lreferenénim praméru®

Stred (Uhel)

Uhel s osou Z (standardné: 0°)
Délka

Sitka

Zkoseni/zaobleni (standardné: 0°)

DWX>O

R>0: Radius zaobleni
R<0: Sitka zkoseni
Hloubka kapsy

)

Mnohouhelnik na plasti G317

G317 definuje mnohouhelnik (polygon) v obrysu na ploSe plasté. Tvar
programujete v kombinaci s G840, G845 nebo G846.

Parametry
z Stred

CY Stfed jako ,pfimkovy rozmér; reference: rozvinuti plasté na
Lreferenénim praméru®

Stred (dhel)
Pocet hran (Q > 2)

Uhel s osou Z (standardné&: 0°)
Délka hrany

K>0: Délka hrany
K<0: Primér vepsané kruznice
R Zkoseni/zaobleni (standardné: 0°)

P00

R>0: Radius zaobleni
R<0: Sitka zkoseni
P Hloubka kapsy

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.19 Zavitové cykly

Pirehled zavitovych cyklt

G31 vytvafi jednoduché, sdruzene a vicechode zavity definované
pomoci G24-, G34- nebo G37-Geo (HOTOVY DILEC). G31 mlze
obrabét také obrysy zavitu, ktery je definovany pfimo za vyvolanim

cyklu a je uzavreny s G80: Viz ,Zavitovy cyklus G31” na strané 291.

G32 vytvofi jednoduchy zavit v libovolném sméru a poloze: Viz
~Jednoduchy zavitovy cyklus G32” na strané 295.

G33 provede pouze jediny fez zavitu. Smér jediného fezu zavitu je
libovolny: Viz ,Zavit jedinym fezem G33” na strané 297.

G35 vytvofi jednoduchy, valcovy, metricky zavit ISO, bez vybéhu:
Viz ,Metricky zavit ISO G35” na strané 299.

vytvofi kuzelovy zavit API: Viz ,Kuzelovy zavit API G352” na strané
300.

Ruéni kolec¢ko, prolozeni

Je-li va$ stroj vybaven prolozenim polohovani ruénim kole¢kem, tak
muzete provadét vomezeném rozsahu osové pohyby béhem obrabéni
zavitu:
Ve sméru X: v zavislosti na aktualni hloubce fezu, maximalné
naprogramovana hloubka zavitu

Smeér Z: +/- ¢tvrtina stoupani zavitu

Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.
@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Uvédomte si, ze zmény pozice v dusledku prolozeni
polohovani ruénim koleckem nejsou po ukon&eni cyklu
nebo funkce ,Posledni fez® jiz uc¢inné.
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Zavitovy cyklus G31

G31 vytvafi jednoduché, sdruzené a vicechodé zavity definované
pomoci G24-, G34- nebo G37-Geo. G31 mliZze obrabét také obrys
zavitu, ktery je definovany pfimo za vyvolanim cyklu a je uzavieny s

G80.

Parametry

ID Pomocny obrys — identifikacni Cislo obrabéného obrysu

NS Cislo startovniho bloku obrysu (reference k zakladnimu prvku
G1-Geo; sdruzené zavity: €islo bloku prvniho zakladniho
prvku)

NE Cislo koncového bloku obrysu (reference k zakladnimu prvku
G1-Geo; sdruzené zavity: Cislo bloku posledniho zakladniho
prvku)

(0] Vyznaceni zaCatku/konce (standardné: 0). Zkoseni / zaobleni
se provede:

0: neprovede se

1: na zacatku

2: na konci

3: na zacatku a na konci

4: obrobi se zkoseni / zaobleni — nikoli zakladni prvek
(pfedpoklad: usek obrysu s jedinym prvkem)

J Vztazny smér:

Bez zadani: Vztazny smér se zjisti z prvniho prvku obrysu.
J = 0: zavit axialni
J = 1: Celni (spiralovy) zavit

| Maximalni pFisuv
Bez zadani a pfi V = 0 (konstantni prifez tfisky):

I1=1/3*F

IC Pocet fezl. Pfisuv se vypocita z IC a U. VyuZitelné pfi:

V =0 (konstantni prarez tFisky)
V =1 (konstantni pfisuv)

B Délka nabéhu
Bez zadani: Délka ndb&hu se zjisti z obrysu. Neni-li to mozné,
tak se hodnota vypoc¢ita z kinematickych parametrd. Obrys
zavitu se prodlouzi o hodnotu B.

P Délka dobéhu
Bez zadani: Délka dob&hu se zjisti z obrysu. Neni-li to mozné,
tak se hodnota vypocita. Obrys zavitu se prodlouzi o hodnotu
P.

A Uhel pFisuvu (standardné: 30°)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przyktad: G31

HOTOVY DILEC

2 2 2 2 z Z 2 z Z Z Z

2 G0 X16 Z0

3 G52 P2 H1

4 G95 F0.8

5G1Z-18

6 G25 H7 I1.15 K5.2 R0.8 W30 BF0 BP0
7 G37 Q12 F2 P0.8 A30 W30
8 G1 X20 BR-1 BF0 BP0

9 G1 Z-23.8759 BRO

10 G52 G95

11 G3 Z-41.6241 1-14.5 BRO
12 G1 Z-45
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Parametr

\Y Zpusob pfisuvu (standardné: 0)
= 0: konstantni prirez tfisky u vSech fezl
™ 1: konstantni pfisuv

1 2: s rozdélenim posledniho fezu. Prvni pfisuv = ,zbytek®
déleni hloubka zavitu / hloubka fezu. ,Posledni fez" se
rozdéli na fezy 1/2, 1/4, 1/8 a 1/8.

m 3: pfisuv se vypocita ze stoupani a otacek

M 4: jako MANUALplus 4110

1 5: konstantni pfisuv (jako ve 4290)

1 6: konstanta se zbytkem (jako ve 4290)

Zplsob presazeni k vyhlazeni bokl zavitu (standardné: 0)

M 0: bez presazeni

1 1: pfesazeni zleva

1 2: pfesazeni zprava

m 3: pfesazeni stfidavé vpravo/vlevo

R Hloubka zbyvajiciho fezu — pouze ve spojeni s druhem pfisuvu
V=4 (jako MANUALDplus 4110)

C Vychozi thel (zacatek zavitu lezi definované vuci prvkdm
obrysu, jez nejsou rotacné symetrické) — (standardné: 0)

BD  VnéjSi/ vnitfni zavit (bez vyznamu pro uzaviené obrysy)
0 0: Vnéjsi zavit
= 1: Vnitini zavit

F Stoupani zavitu

U Hloubka zavitu

K Délka vybéhu

= K>0 Vybsh
= K<0 N&bé&h

Délka K by méla odpovidat nejméné hloubce zavitu.

D Pocet chodll u vicechodych zavitu

Proménné stoupani (zatim bez U¢inku)

Q Pocet chodll naprazdno po poslednim fezu (k odstranéni
fezného tlaku na dné zavitu) — (standardné: 0)

m

P¥i popisu zavitu s G24-, G34- nebo G37-Geo nemaji
@ parametry F, U, K a D vyznam.

Délka rozbéhu B: Suport potfebuje pfed vlastnim zavitem rozbéh, aby
se stacil zrychlit na programovanou pojezdovou rychlost.

Délka dobéhu P: Suport potfebuje dobéh (vybéh) na konci zavitu, aby
se dal zabrzdit. Uvédomte si, Ze draha ,P* soubézna s osou se vyjizdi
i u Sikmého dobéhu zavitu.
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Minimalni délky rozbéhu a dobéhu vypocitate podle nasledujiciho
vzorce.
Délka rozbéhu: B = 0,75 * (F*S)*/a * 0,66 + 0,15
Délka dobéhu: P = 0,75 * (F*S)*/a * 0,66 + 0,15
F: Stoupani zavitu v mm na otacku
S: Otacky v otackach za sekundu
a,: Zrychleni v mm/s? (viz data os)
RozliSeni vnéjsiho nebo vnitiniho zavitu:
G31 s obrysovou referenci — uzavieny obrys: VnéjSi nebo vnitini
zavit se urci obrysem. BD nem4 vyznam.
G31 s obrysovou referenci — otevieny obrys: VnéjSi nebo vnitfni

zavit se ur€i pomoci BD. Neni-li BD programovano, tak se provede
rozpoznani z obrysu.

Je-li obrys zavitu programovany hned za cyklem, tak BD ur¢uje zda
se jedna o vnéjSi nebo o vnitfni zavit. Neni-li BD naprogramovano,
tak se vyhodnoti znaménko U (jako u MANUALplus 4110).
U>0: Vnitfni zavit
U<0: Vnéjsi zavit
Startovni thel C: Na konci ,rozbéhové drahy B je vfeteno v pozici
»Startovniho Uhlu C“. Proto polohujte nastroj o délku nabéhu, popf. o

tuto délku a nasobky stoupani prfed za¢atek zavitu, pokud ma zavit
zacinat pfesné v uhlu startu.

Rezy zavitu se vypoétou z hloubky zavitu, ,pFisuvu | a ,zpisobu
pfisuvu V*.

zavitu a zastavi pak vSechny pohyby. (Draha zdvihu:
Konfiguraéni parametr OEM cfgGlobalProperties-
threadliftoff)

Override posuvu neuginkuje.

@ ,Stop cyklu® — Ridici systém zdvihne nastroj z drazky

Pozor nebezpeci kolize!

A Pri prilis velké ,délce dobéhu P* hrozi nebezpedi kolize.
Délku dobéhu si pfekontrolujete v simulaci.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G31 Pokra¢ovani >
N 50 G31NS16 NE17 O0 IC2 B4 P0 A30 V0 H1 i
C30 BD1 F2 U1 K10 o
N 51 GO Z10 X50 N}
[POMOCNE OBRYSY mohou byt vnitini nebo B
vnéjsi, pokud nejsou uzaviené] s
N 52 GO X50 Z-30 %
N 53 G31 ID"zavit" 00 IC2 B4 P0 A30 V0 H1 N
C30 BD1 F2 U1 K10 Lo )
N 60 GO Z10 X50 -
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Provadéni cyklu

1
2

o0 AW

o
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Vypocte se rozdéleni fez(.

Odjede se diagonalné rychloposuvem na ,interni bod startu®.
Tento bod lezi o ,délku nabéhu B* pfed ,bodem startu zavitu®. Pfi
,H=1“(nebo 2, 3) se vezme pfi vypoctu ,interniho bodu startu®
zfetel na aktualni pfesazeni.

,interni bod startu” se vypocita na zakladé Spicky bfitu.

Zrychli na rychlost posuvu (draha ,B).

Provede se jeden fez zavitu.

Zabrzdi (draha ,P).

Odjede do bezpecné vzdalenosti, vrati se rychloposuvem zpét a
provede pfisuv pro dal$i fez. U vicechodych zavitll se kazdy
chod zavitu feZe stejnou hloubkou tfisky, nez se provede novy
prisuv.

Opakuje 3...6, az je zavit dokoncen.

Provede fezy naprazdno.

Odjede zpét do bodu startu.
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Jednoduchy zavitovy cyklus G32

G32 vytvofi jednoduchy zavit v libovolném sméru a poloze (na
valcoveé, kuzelové nebo Celni plose; vnitfni nebo vnéjsi).

Parametry

X
z
XS
ZS
BD

~

Koncovy bod zavitu (pramér)
Koncovy bod zavitu
Pog¢ate¢ni bod zavitu (pramér)
Vychozi bod zavitu
VngjSi / vnitini zavit:
0: Vnéjsi zavit
1: Vnitfni zavit
Stoupani zavitu
Hloubka zavitu
Bez zadani: Hloubka zavitu se vypocita automaticky.
Frézovani vnéjSiho zavitu (0,6134*F)
Vnitfni zavit (0,5413 * F)
Maximalni hloubka fezu
Pocet fezl. Pfisuv se vypocita z IC a U. Vyuzitelné pfi:
V =0 (konstantni prarez tfisky)
V =1 (konstantni pfisuv)
ZpuUsob pfisuvu (standardné: 0)
0: konstantni prafez tfisky u vSech fezu
1: konstantni pfisuv

2: s rozdélenim posledniho fezu. Prvni pfisuv = ,zbytek®
déleni hloubka zavitu / hloubka fezu. ,Posledni fez“ se
rozdéli na fezy 1/2, 1/4, 1/8 a 1/8.

3: pfisuv se vypocita ze stoupani a otacek
4: jako MANUALplus 4110
5: konstantni pfisuv (jako ve 4290)
6: konstanta se zbytkem (jako ve 4290)
ZpUsob presazeni k vyhlazeni bokl zavitu (standardné: 0)

0: bez pfesazeni

1: pfesazeni zleva

2: pfesazeni zprava

3: presazeni stfidavé vpravo/vlevo
Délka dobéhu od koncového bodu zavitu (standardné: 0)
Uhel kuzele (rozsah: -45° < W < 45°) — (standardné: 0)
Poloha kuzelového zavitu vzhledem k podélné nebo pficné
ose:

W=>0: stoupajici obrys (ve sméru obrabéni)

W<O0: klesajici obrys

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Parametr
C Vychozi thel (zacatek zavitu lezi definované vuci prvkdm
obrysu, jez nejsou rotacné symetrické) — (standardné: 0)
A Uhel pfisuvu (standardné 30°)
R Zbyvajici fezy (standardné: 0)
0: rozdéleni ,posledniho fezu® na fezy 1/2, 1/4, 1/8 a
1/8.
1: bez rozdéleni posledniho fezu
E Proménné stoupani (zatim bez Ucinku)
Q Pocet chodl naprazdno po poslednim fezu (k odstranéni
fezného tlaku na dné zavitu) — (standardné: 0)
D Pocet chodll u vicechodych zavitl
J Vztazny smér:

Cyklus ur€uje zavit podle ,.koncového bodu zavitu®, ,hloubky zavitu“ a

Bez zadani: Vztazny smér se zjisti z prvniho prvku obrysu.

J = 0: zavit axialni
J = 1: Celni (spiralovy) zavit

aktualni polohy nastroje.

Prvni pfisuv = ,zbytek“ déleni hloubka zavitu / hloubka fezu.

Celni (spiralovy) zavit: Pro &elni zavit pouZijte G31 s definici obrysu.

,Stop cyklu“ — Ridici systém zdvihne nastroj z drazky
zavitu a zastavi pak vSechny pohyby. (Draha zdvihu:

@ Konfigura¢ni parametr OEM cfgGlobalProperties-

threadliftoff)
Override posuvu neucinkuje.

Provadéni cyklu

OB WN -

296

Vypocte se rozdéleni fezl.

Provede se jeden fez zavitu.

Vrati se rychloposuvem zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.
Opakuje 2...3, az je zavit dokoncen.

Provede fezy naprazdno.

Odjede zpét do bodu startu.

Przyktad: G32

N1 T4 G97 S800 M3
N2 G0 X16 Z4
N3 G32 X16 Z-29 F1.5 [zavit]

Programovani podle DIN @



Zavit jedinym fezem G33

G33 provede pouze jediny fez zavitu. Smér zavitu je libovolny
(valcovy, kuzelovy nebo Celni zavit; vnitini nebo vnéjsi zavit).
Naprogramovanim nékolika blokt G33 za sebou vyrobite sdruzené
(sfetézené) zavity.

Nastroj polohujte o ,délku rozbéhu B* pfed zavitem, aby se suport
stacil zrychlit na programovanou hodnotu posuvu. A zohlednéte ,délku
dobéhu P* pred ,koncovym bodem zavitu“, protoze suport se musi
zabrzdit.

Parametry

Koncovy bod zavitu (pramér)

Koncovy bod zavitu

Stoupani zavitu

Délka rozbé&hu (délka drahy zrychleni)

Délka dobéhu (délka brzdéni)

Vychozi Uhel (zacatek zavitu lezi definované vuéi prvkdm
obrysu, jez nejsou rotaéné symetrické) — (standardné: 0)
Vztazny smér stoupani zavitu (standardné: 0)

O T WTN X

T

0: posuv v ose Z pro axialni a kuzelové zavity az do
maximalné +45°/-45° vuci ose Z
1: posuv v ose X pro Celni a kuzelové zavity az do maximalné
+45°/-45° v(i¢i ose X
3: drahovy posuv
E Proménné stoupani (standardné: 0) — ( zatim bez ucinku)
| Vzdalenost zpétného pohybu X — draha zdvihu pro stop v
zavitu prirlstkova draha
K Vzdélenost zpétného pohybu Z — drdha zdvihu pro stop v
zavitu pfiristkova draha

Délka rozbéhu B: Suport potfebuje pfed vlastnim zavitem rozbéh, aby
se stacil zrychlit na programovanou hodnotu posuvu.

Standardné: cfgAxisProperties/SafetyDist

Délka dobéhu P: Suport potfebuje dobéh (vybéh) na konci zavitu, aby
se dal zabrzdit. Uvédomte si, Ze draha ,P* soubézna s osou se vyjizdi
i u Sikmého dobéhu zavitu.

P=0: Zavedeni sdruZzeného zavitu

P>0: Konec sdruzeného zavitu

Startovni thel C: Na konci ,rozbéhové drahy B je vieteno v pozici
yStartovniho uhlu C*.

=)

,Stop cyklu* — Ridici systém zdvihne nastroj z drazky
zavitu a zastavi pak vSechny pohyby. (Draha zdvihu:
Konfigura¢ni parametr OEM cfgGlobalPrperties-
threadliftoff)

Override posuvu neucinkuje.
Zavity vytvarejte pomoci G95 (posuv na otacku).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przyktad: G33

N1 TS5 G97 S1100 G95 F0.5 M3

N2 G0 X101.84 Z5

N3 G33 X120 Z-80 F1.5 PO [Zavit jedinym Fezem]
N4 G33 X140 Z-122.5 F1.5

NS G0 X144
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Provadéni cyklu

1 Zrychli na rychlost posuvu (draha ,B).

2 Jede posuvem az do ,koncového bodu zavitu — délka dobéhu P“.
3 Zabrzdi (draha ,P“) a zUstane stat v ,koncovém bodu zavitu*“.

Aktivovat rucni kolecko béhem G33

Funkci G923 muzete aktivovat ruéni kolecko k provedeni korekci
béhem Fezani zavitu. Ve funkci G923 definujete omezeni, v jejichz
ramci je mozné pojizdéni s ruénim koleCkem.

Parametry

X Max. kladna odchylka: Omezeni v +X
4 Max. kladna odchylka: Omezeni v +Z
] Max. zaporna odchylka: Omezeni v -X
w Max. zaporna odchylka: Omezeni v -Z
H Vztazny smér:

H = 0: zavit axialni

H = 1: Celni (spiralovy) zavit
Q Druh zavitu:

Q = 1: pravy zavit

Q = 2: levy zavit

298
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Metricky zavit ISO G35

G35 zhotovi podélny zavit (vnitfni nebo vnéjSi zavit). Zavit zacina v
aktualni poloze néastroje a kon¢i v ,koncovém bodu X, Z*.

Ridici systém si zjisti z polohy nastroje vzhledem ke koncovému bodu
zavitu, zda se zhotovuje vnéjsi nebo vnitini zavit.

Parametry
X Koncovy bod zavitu (priimér)
V4 Koncovy bod zavitu
F Stoupani zavitu
| Maximalni pfisuv
Bez zadani: | se vypocita ze stoupani a hloubky zavitu.

Q Pocet chodll naprazdno po poslednim fezu (k odstranéni
fezného tlaku na dné zavitu) — (standardné: 0)

\% Zpusob pfisuvu (standardné: 0)
0: konstantni prufez tfisky u vSech feza
1: konstantni pfisuv

2: s rozdélenim posledniho fezu. Prvni pfisuv = ,zbytek®
déleni hloubka zavitu / hloubka fezu. ,Posledni fez“ se
rozdéli na fezy 1/2, 1/4, 1/8 a 1/8.

3: pfisuv se vypocita ze stoupani a otaCek
4: jako MANUALplus 4110

5: konstantni pfisuv (jako ve 4290)

6: konstanta se zbytkem (jako ve 4290)

zavitu a zastavi pak vSechny pohyby. (Draha zdvihu:
Konfigura¢ni parametr OEM cfgGlobalPrperties-
threadliftoff)

U vnitfnich zavith je nutné predvolit ,,stoupani zavitu F*,
jelikoz pramer axialniho prvku neni primeér zavitu.
Pouzije-li se Ridici systém k uréeni stoupani zavitu, je
nutno pocitat s drobnymi odchylkami.

@ ,Stop cyklu® — Ridici systém zdvihne nastroj z drazky

Provadéni cyklu

Vypocte se rozdéleni fezU.

Provede se jeden fez zavitu.

Vrati se rychloposuvem zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.
Opakuje 2...3, az je zavit dokoncen.

Provede fezy naprazdno.

Odjede zpét do bodu startu.

O bBh WN =

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G35

%35.NC

[G35]

N1 TS G97 S1500 M3
N2 G0 X16 Z4

N3 G35 X16 Z-29 F1.5
KONEC
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Kuzelovy zavit APl G352

G352 zhotovi jednochody nebo vicechody kuzelovy zavit API.

zavitu se v jeho vybéhu zmenSuje.

Parametry
X Koncovy bod zavitu (prdmér)
VA Koncovy bod zavitu
XS  Pocatecni bod zavitu (prdmér)
ZS  Vychozi bod zavitu
F Stoupani zavitu
] Hloubka zavitu
U>0: Vnitfni zavit
U<=0: Vng&jSi zavit (plast a Celo valce)
U = +999 nebo —999: Vypodita se hloubka zavitu
| Maximalni pfisuv (standardné: vypocita se ze stoupani a
hloubky zavitu)
\Y Zpusob pfisuvu (standardné: 0)
0: konstantni prafez tfisky u vSech fezl
1: konstantni pfisuv
2: s rozdélenim posledniho fezu. Prvni pfisuv = ,zbytek”
déleni hloubka zavitu / hloubka fezu. ,Posledni fez* se
rozdéli na fezy 1/2, 1/4, 1/8 a 1/8.
3: pfisuv se vypocita ze stoupani a otacek
4: jako MANUALplus 4110
H Zpusob presazeni k vyhlazeni bokd zavitu (standardné: 0)
0: bez pfesazeni
1: pfesazeni zleva
2: pfesazeni zprava
3: pfesazeni stfidavé vpravo/vlevo
A Uhel pfisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné&: 30°)
A>0: pfisuv z pravého boku
A<O0: pfisuv z levého boku
R Hloubka zbyvajiciho Fezu — pouze ve spojeni s druhem pfisuvu
V=4 (jako MANUALplus 4110)
W Uhel kuzele (rozsah: -45° < W < 45°; standardné&: 0°)
WE  Uhel vybéhu (rozsah: 0° < WE < 90°; standardné: 12°)
D Pocet chodud u vicechodych zavith.
Q Pocet chodl naprazdno po poslednim fezu (k odstranéni
fezného tlaku na dné zavitu) — (standardné: 0)
C Vychozi thel (zacatek zavitu lezi definované vuci prvkdm
obrysu, jez nejsou rotaéné symetrické) — (standardné: 0)
300

Hloubka

Przyktad: G352

%352.NC

[G352]

N1 TS5 G97 S1500 M3

N2 G0 X13 Z4

N3 G352 X16 Z-28 XS13 ZS0 F1.5 U-999 WE12
KONEC
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Vnitini nebo vnéjsi zavit: viz znaménko pred ,U“
Rozdéleni fezu: prvni fez se provede s hloubkou fezu ,I*, u kazdého
dalSiho fezu se hloubka fezu zmenSuje, az se dosahne ,R".

Prolozeni polohovani ruénim kole¢kem (pokud je vas stroj k tomu
vybaven): Prolozeni polohovani jsou omezena:

Smér X: zavisi na aktualni hloubce Ffezu — po¢ateéni a koncovy bod
zavitu nebudou prekroceny.
Smér Z: maximalné jednochody zavit — pocate¢ni a koncovy bod
zavitu nebudou prekroceny.

Definice ahlu kuzele:

XS/ZS, X/Z
XS/ZS,Z, W
ZS, XIZ, W

zavitu a zastavi pak vSechny pohyby. (Draha zdvihu:
Konfigura¢ni parametr OEM cfgGlobalPrperties-
threadliftoff)

U vnitfnich zavitl je nutné predvolit ,stoupani zavitu F*,
jelikoz prmér axialniho prvku neni prameér zavitu.
Pouzije-li se Ridici systém k uréeni stoupani zavitu, je
nutno pocitat s drobnymi odchylkami.

@ ,Stop cyklu* — Ridici systém zdvihne nastroj z drazky

Provadéni cyklu

Vypocte se rozdéleni Fez(.

Provede se jeden fez zavitu.

Vrati se rychloposuvem zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.
Opakuje 2...3, az je zavit dokoncen.

Provede fezy naprazdno.

Odjede zpét do bodu startu.

OB WN -

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

kly

avitové cy

”

419 2

" @



kly

avitové cy

/4

4192

Metricky zavit ISO G38

Cyklus G38 vytvofi valcovy zavit, jehoz tvar zavitu neodpovida tvaru
nastroje. Pro obrabéni pouzZijte zapichovaci nebo pulkulaty nastroj

Obrys chodu zavitu popiste jako pomocny obrys. Pozice pomocného
obrysu se musi shodovat se startovni polohou fezd zavitu. V cyklu
muUZzete zvolit cely pomocny obrys nebo jen jeho ¢asti.

Parametry

ID Nézev pomocného obrysu

NS  Startovni blok obrabéného obrysu

NE  Koncovy blok obrabéného obrysu

Q Hloubka zavitu
0: Hrubovani: Obrys se vyhrubuje po fadcich s maximalnim
prisuvem I a K. Zohledni se naprogramovany (G58 nebo
G57) pfidavek.
1: Dokonc&ovani: Chod zavitu se tvofi jednotlivymi Fezy podél
obrysu. S I a K definujete vzdalenosti mezi jednotlivymi Fezy
zavitu na obrysu.

X Koncovy bod zavitu X

z Koncovy bod zavitu Z

F Stoupani zavitu

| Maximalni pfisuv
Pfi Q = 0: Hloubka pfisuvu
PFi Q = 1: Rozte¢ mezi fezy nahotovo jako délka oblouku

K Maximalni pfisuv
PFi Q = 0: Sitka pfesazeni
PFi Q = 1: Rozte€ mezi fezy nahotovo na pfimce

J Délka vybéhu

C Startovni uhel

(0] Zpusob pfisuvu
0: Rychloposuvem
1: Posuv

302

Przyktad: G38

%352.NC

[G38]

N1 T5 G97 S1500 M3
N2 G0 X43 Z4

N3 G38 ID"123" NS3 NES X40 Z-30 F1.5 10.8
K0.5 J3 CO

KONEC
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4.20 Upichovy cyklus

Upichovy cyklus G859

G859 upichne soustruzeny dilec. Volitelné se provede na vnéjSim
priméru zkoseni nebo zaobleni. Po provedeni cyklu se nastroj vrati po
¢elni ploSe nahoru a zpét do vychoziho bodu.

Od pozice ,|I“ mGzete definovat redukci posuvu.

Parametry
X Upichovany priimér
Z Poloha upichu
| Priimér pro redukci posuvu
PFi zadaném [: od této pozice se prepne na posuv ,E*
Bez zadaného I: bez redukce posuvu
XE  Vnitfni primér (trubka)
E Redukovany posuv
B Zkoseni/zaobleni
B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
D Omezeni otacek: Maximalni otacky pfi upichovani
K Velikost vytazeni vrtaku k odstranéni tfisek po upichovani:
Automaticky zdvihnout nastroj pfed vytazenim boc¢né od ...
SD  Omezeni otacek od praméru |
U Primeér, od kterého se aktivuje zachytava¢ soucastek (funkce

zavisi na provedeni stroje)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przyktad: G859

%859.NC

[G859]

N1 T3 G95 F0.23 G96 S248 M3

N2 GO0 X60 Z-28

N3 G859 X50 Z-30 110 XE8 E0.11 B1
KONEC
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4.21 Cykly odleh€ovacich zapichu

4.21 Cykly odlehéovacich zapich

Cyklus odlehéovaciho zapichu G85

G85 vytvaii odlehCovaci zapichy podle DIN 509 E, DIN 509 F a DIN 76
(vybéhy zavit().

Parametry

X Cilovy bod (pramér)

z Cilovy bod

| Hloubka (polomér)

DIN 509 E, F: Pfidavek na brouseni (standardné: 0)

DIN 76: Hloubka odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)
K Sitka a typ vybéhu odleh&ovaciho zapichu

K bez zadani: DIN 509 E

K=0: DIN 509 F

K>0: Sitka vybéhu dle DIN 76

E Redukovany posuv pro obrabéni odlehéovaciho zapichu
(standardné: aktivni posuv)

G85 rovnéz obrobi pfedchazejici valcovou plochu, jestlize nastroj
napolohujete na pramér valce X ,pfed” valcem.

Zaobleni vybéhu zavitu se provedou radiusem 0,6 * I.

Parametry odleh€ovaciho zapichu DIN 509 E

Primér I K R
<=18 0,25 2 0,6
>18-280 0,35 2,5 0,6
>80 0,45 4 1

Parametry odleh€ovaciho zapichu DIN 509 F

Primér | K R P

<=18 0,25 2 0,6 0,1

> 18 -80 0,35 25 0,6 0,2

> 80 0,45 4 1 0,3
| = hloubka vybéhu

K = §itka vybéhu

R = radius vybéhu

P = Celni zahloubeni

Uhel vybéhu u zapichu (vyb&hu) DIN 509 E a F: 15°
Celni Ghel u zapichu (vyb&hu) DIN 509 F: 8°

304
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1 Korekce radiusu britu se neprovadi.
@ " Pridavky se nezapocitavaiji.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.21 Cykly odleh€ovacich zapichu

Odlehéovaci zapich DIN 509 E s obrobenim valce
G851

G851 zhotovi pfedchazejici valec, odleh€ovaci zapich, navazujici
Celni plochu a nabéh valce, zadate-li parametr Délka nabéhu nebo
Radius nabéhu.

Parametry

Hloubka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Délka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Radius odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Délka nabéhu valce — bez zadani: nabéh valce se nezhotovi
B Radius nabéhu — bez zadani: radius nabéhu se nezhotovi

B Uhel nab&hu (standardné: 45 °)

Redukovany posuv pro obrabéni odlehéovaciho zapichu
(standardné: aktivni posuv)

H Zpusob odjeti (standardné: 0):

MSATBIS X~

0: nastroj odjede zpét do bodu startu
1: nastroj stoji na konci cela
] Pridavek na brouseni pro oblast valce (standardné: 0)

Parametry, které nezadate, si Ridici systém zjisti z tabulky norem

podle praméru valce (viz “Cyklus odleh&ovaciho zapichu G85” na
strané 304).

306

DIN 569 E

DIN 509 E
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Przyktad: G851

%851.nc

[G851]

N1 T2 G95 F0.23 G96 S248 M3

N2 GO X60 Z2

N3 G851 I3 K15 W30 R2 B5 RB2 WB30 E0.2 H1
N4 G0 X50 Z0

N5 G1 Z-30

N6 G1 X60

N7 G80

KONEC
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Nasledné bloky vyvolani cyklu o=
N.. G851 I.. K.. W.. /vyvolani cyklu 'S
N.. G0 X.. Z.. /rohovy bod nabéhu valce '5_
N.. G1 Z.. /roh odlehéovaciho zapichu ‘@
N.. G1 X.. /koncovy bod ¢elni plochy
N.. G80 / konec popisu obrysu

Odlehéovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych,
@ s 0sou rovnobéznych rozich obrysu na podélné ose.

Korekce radiusu bfitu se provadi.
Pridavky: nezapocitavaji se

4.21 Cykly odlehéovacich z
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4.21 Cykly odleh€ovacich zapichu

Odlehéovaci zapich DIN 509 F s obrobenim valce
G852

G852 zhotovi pfedchazejici valec, odleh€ovaci zapich, navazujici
Celni plochu a nabéh valce, zadate-li parametr Délka nabéhu nebo
Radius nabéhu.

Parametry

Hloubka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Délka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Radius odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Celni hloubka (standardné: tabulka norem)

Radialni uhel (standardné: tabulka norem)

Délka nabéhu valce — bez zadani: nabéh vélce se nezhotovi
B Radius nabéhu — bez zadani: radius nabéhu se nezhotovi
WB  Uhel nab&hu (standardné: 45 °)

E Redukovany posuv pro obrabéni odlehéovaciho zapichu
(standardné: aktivni posuv)

H Zpusob odjeti (standardné: 0):

DIN 569 F

W>TVHOUS X~

X0

DIN 569 F

0: nastroj odjede zpét do bodu startu
1: nastroj stoji na konci Cela
U Pridavek na brouseni pro oblast valce (standardné: 0)

Parametry, které nezadate, si zjisti Ridici systém z tabulky norem
podle praméru (viz “Cyklus odlehéovaciho zapichu G85” na
strané 304).

Przyktad: G852

%852.nc

[G852]

N1 T2 G95 F0.23 G96 S248 M3
N2 G0 X60 Z2

N3 G852 I3 K15 W30 R2 P0.2 A8 BS RB2 WB30
E(0.2 H1

N4 G0 X50 Z0
N5 G1 Z-30
N6 G1 X60
N7 G80
KONEC
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Nasledné bloky vyvolani cyklu o=
N.. G852 I.. K.. W.. /vyvolani cyklu 'S
N.. G0 X.. Z.. /rohovy bod nabéhu valce '5_
N.. G1 Z.. /roh odlehéovaciho zapichu ‘@
N.. G1 X.. /koncovy bod ¢elni plochy
N.. G80 / konec popisu obrysu

Odlehéovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych,
@ s 0sou rovnobéznych rozich obrysu na podélné ose.

Korekce radiusu bfitu se provadi.
Pridavky: nezapocitavaji se

4.21 Cykly odlehéovacich z
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4.21 Cykly odleh€ovacich zapichu

Odlehéovaci zapich DIN 76 s obrobenim valce
G853

G853 zhotovi pfedchazejici valec, odleh€ovaci zapich, navazujici
Celni plochu a nabéh valce, zadate-li parametr Délka nabéhu nebo
Radius nabéhu.

Parametry
FP  Stoupani zavitu
Hloubka odleh¢ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)

|

K Délka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)

w Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)

R Radius odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)

P Pridavek:
Bez zadani P: odleh€ovaci zapich se zhotovi jednim fezem
Se zadanim P: rozdéleni na hrubovani a soustruzeni nadisto
— P = axidlni pfidavek, radialni pfidavek je vzdy 0,1 mm.

B Délka nabé&hu valce — bez zadani: nabéh valce se nezhotovi

RB  Radius nabéhu — bez zadani: radius nabéhu se nezhotovi

WB  Uhel nab&hu (standardné: 45 °)

E Redukovany posuv pro obrabéni odlehéovaciho zapichu

(standardné: aktivni posuv)
H Zpusob odjeti (standardné: 0):

0: nastroj odjede zpét do bodu startu
1: nastroj stoji na konci €ela

Parametry, které nezadate do programu, si zjisti Ridici systém z
tabulky norem:

FP z priméru
I, K, WaR z FP (stoupani zavitu)

Przyktad: G853

%853.nc

[G853]

N1 T2 G95 F0.23 G96 S248 M3
N2 G0 X60 Z2

N3 G853 FP1.5 147 K15 W30 R2 P1 BS RB2 WB30
E(0.2 H1

N4 G0 X50 Z0
N5 G1 Z-30
N6 G1 X60
N7 G80
KONEC
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Nasledné bloky vyvolani cyklu

s osou rovnobéznych rozich obrysu na podélné ose.
" Korekce radiusu britu se provadi.
" Pridavky: nezapocitavaji se

@ = Odleh¢ovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych,

Odleh€ovaci zapich tvar U G856

G856 provede odleh&ovaci zapich a dokon€i navazujici ¢elni plochu.
Volitelné je mozno zhotovit zkoseni/zaobleni.

Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

Parametry

Hloubka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Délka odleh¢ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
ZKkoseni / zaobleni:

o X —

= B>0: Radius zaobleni
= B<0: Sitka zkoseni

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G856
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4.21 Cykly odleh€ovacich zapichu

Nasledné bloky vyvolani cyklu

N..

G856 I.. K.. /vyvolani cyklu

N.. G0 X.. Z.. /roh odleh¢ovaciho zapichu
N..
N.. G80 / konec popisu obrysu

G1 X.. /koncovy bod ¢elni plochy

s 0osou rovnobéznych rozich obrysu na podélné ose.

@ Odlehéovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych,

Korekce radiusu bfritu se provadi.

Pridavky: nezapocitavaji se

Neni-li Sitka bfitu nastroje definovana, povazuje se K"
za Sifku bfitu.

Odleh¢€ovaci zapich tvar H G857

G857 zhotovi odlehCovaci zapich. Koncovy bod se zjisti podle Tvaru
odlehéovaciho zapichu H na zakladé uhlu zanofeni.

Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

Parametry

X Roh obrysu (primér)

VA Roh obrysu

K Délka vybéhu

R Radius — bez zadani: bez kruhového prvku (radius nastroje =

=

radiusu odleh€ovaciho zapichu).
Uhel zanofeni — bez zadani: vypocte se z ,K“a ,R*

s 0osou rovnobéznych rozich obrysu na podélné ose.

@ Odlehéovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych,

312

Korekce radiusu bfritu se provadi.
Pridavky: nezapocitavaji se

Przyktad: G857

%857.nc¢c
[G857]

N1 T2 G95 F0.23 G96 S248 M3

N2 G0 X60 72

N3 G857 X50 Z-30 K7 R2 W30

KONEC
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Odleh€ovaci zapich tvar K G858

G858 zhotovi odleh&ovaci zapich. Tvar obrysu, ktery zde vznikne,
zavisi na pouzitém nastroji, protoze se provede pouze jeden pfimy fez
v uhlu 45°.

Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

Parametry

X Roh obrysu (pramér)

z Roh obrysu

| Hloubka odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)

s osou rovnobéznych rozich obrysu na podélné ose.
" Korekce radiusu britu se provadi.
" Pridavky: nezapocitavaji se

@ " Odlehcovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych,

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G858
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4.22 Vrtaci cykly

4.22 Vrtaci cykly

Prehled vrtacich cykli a vztah k obrysu

Vrtaci cykly se mohou pouzivat s pevnymi a pohanénymi nastroji.
Vrtaci cykly:

G71 Jednoduché vrtani: Strana 315

G72 Vyvrtavani / zahlubovani (pouze se vztahem k obrysu (ID,
NS): Strana 317

G73 Rezani vnitfniho zavitu (ne s G743 — G746): Strana 324

G74 Hluboké vrtani: Strana 321

G36 Rezani vnitfnich zavit( — jednim Fezem (pfimé zadani

pozice): Strana 320

G799 Frézovani zavitll (pfimé zadani pozice): Strana 328
Definice vzoru:

G743 Primkovy rastr na ¢ele pro vrtaci a frézovaci

cykly: Strana 324

G744 Primkovy rastr na plasti pro vrtaci a frézovaci
cykly: Strana 326

G745 Kruhovy rastr na ¢ele pro vrtaci a frézovaci cykly: Strana 325
G746 Kruhovy rastr na plasti pro vrtaci a frézovaci
cykly: Strana 327

Moznosti vztahu k obrysu:

PFimy popis drahy v cyklu.

Odkaz na popis vrtani nebo vzoru v ¢asti obrysu (ID, NS) pro
obrabéni na Cele a na plasti.

Stfedici vrtani do soustruzeného obrysu (G49): Strana 212
Popis vzoru v bloku pfed vyvolanim cyklu (G743 — G746)
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Vrtaci cyklus G71

G71 vytvafi axialni a radialni diry pevnymi nebo pohanénymi nastroji.

Parametry

ID
NS

XS

<>» XN X
mm

RB

BS

BE

Vrtany obrys — nazev popisu vrtani
Cislo bloku obrysu

Reference na obrys vrtani (G49-, G300- nebo G310-Geo)
Bez zadani: Jednotliva dira bez popisu obrysu

Pocatecni bod radialni diry (pramér)

Poc¢atecni bod axialni diry

Koncovy bod radialni diry (primér)

Koncovy bod axialni diry

Hloubka vrtani (alternativa k XE / ZE)

Délka navrtani a provrtani (standardné: 0)

Varianta provrtani (redukce posuvu 50 %) — (standardné: 0)

0: bez redukce posuvu

1: redukce provrtani

2: redukce navrtani

3: redukce navrtani a provrtani
Rovina navratu (radialni diry, diry v roviné YZ: primeér) —
(standardné: zpét do vychozi polohy, resp. na bezpecnou
vzdalenost)

Casova prodleva k dofiznuti na konci diry (v sekundach) —
(standardné: 0)

Zpusob zpétného pohybu (standardné: 0)

0: Rychloposuvem

1: Posuvem
Cislo pogateé&niho prvku (&islo prvniho zpracovavaného otvoru
Ze vzoru)

Cislo kone&ného prvku (&islo posledniho zpracovavaného
otvoru ze vzoru)

Brzda (vietena) VYP (standardné: 0)

0: Brzda vietena ZAP
1: Brzda vietena VYP

naprogramujte ,XS nebo ZS*.

@ Jednotliva dira bez popisu obrysu: Alternativné

Dira s popisem obrysu: Neprogramujte ,XS, ZS*.

Vzor dér: ,NS* se vztahuje k obrysu diry, nikoli k definici
vzoru.

Kombinace parametri u jednotlivé diry bez popisu obrysu

XS, XE ZS,ZE

XS, K ZS, K

XE, K ZE, K

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przyktad: G71

N1 T5 G97 S1000 G95 F0.2 M3
N2 G0 X0 Z5
N3 G71 Z-25 A5 V2 [Vrtani]
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4.22 Vrtaci cykly

Redukce posuvu:

Vrtak s oto€nymi destiCkami a Sroubovity vrtak s uhlem navrtani

180°
Redukovani pouze tehdy, kdyz je délka navrtani / provrtani A
naprogramovana.

Jiny vrtak
Zacatek vrtani: Redukce posuvu podle naprogramovani ve ,\V*
Konec vrtani: Redukce od ,koncového bodu vrtani — délka nab&hu
— bezpecna vzdalenost*

Délka nabé&hu = Spicka vrtaku

Bezpecna vzdalenost: viz ,Uzivatelsky parametr® popf. G47, G147)

Provadéni cyklu
1 Dira bez popisu obrysu: Vrtak stoji na ,vychozim bodu®
(bezpecna vzdalenost pred dirou).

Dira s popisem obrysu: Vrtak jede rychloposuvem do ,bodu
startu®:

RB neni naprogramovano: jede az na bezpecnou vzdalenost.
RB je naprogramovano: jede na pozici ,RB“ a pak na
bezpecnou vzdalenost.

Navrtani. Redukce posuvu v zavislosti na ,V*.

Vrtani posuvem.

Provrtani. Redukce posuvu v zavislosti na ,V*.

Navrat rychloposuvem/posuvem v zavislosti na ,D*.

Poloha navratu:

oAb WON

RB neni naprogramované: Navrat zpét do ,bodu startu®.
RB je programované: Navrat zpét do pozice ,RB*.
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Vyvrtavani, zahlubovani G72

G72 se pouziva pro diry s popisem obrysu (jednotlivé diry nebo vzory
dér). G72 pouzivejte pro nasledujici funkce axialniho/radialniho vrtani
s pevnymi nebo pohanénymi nastroiji:

Vyvrtavani

Zahlubovani

Vystruzovani

NC-navrtani

Stredéni
Parametry
ID Vrtany obrys — nazev popisu vrtani
NS Cislo bloku obrysu. Reference na obrys vrtani (G49-, G300-

nebo G310-Geo)

E Casova prodleva k dofiznuti na konci diry (v sekundach) —
(standardné: 0)

D ZpUsob zpétného pohybu (standardné: 0)

0: Rychloposuvem
1: Posuvem
BS Cislo pogateéniho prvku (&islo prvniho zpracovavaného otvoru
ze vzoru)

BE Cislo kone&ného prvku (&islo posledniho zpracovavaného
otvoru ze vzoru)

H Brzda (vietena) VYP (standardné: 0)

0: Brzda vietena ZAP
1: Brzda vietena VYP

Provadéni cyklu
1 Jede rychloposuvem do ,bodu startu” v zavislosti na ,RB*:

RB neni naprogramovano: jede az na bezpec¢nou vzdalenost.
RB je naprogramovano: jede na pozici ,RB“ a pak na
bezpecnou vzdalenost.

Navrta s redukci posuvu (50 %).

Jede posuvem az do konce diry.

Navrat rychloposuvem/posuvem v zavislosti na ,D*.

Poloha navratu zavisi na ,RB*:

a b WOWN

RB neni naprogramované: Navrat zpét do ,bodu startu®.
RB je programované: Navrat zpét do pozice ,RB*.

Vzor dér: ,NS* se vztahuje k obrysu diry, nikoli k definici
@ vZoru.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.22 Vrtaci cykly

Vrtani zavitu G73

G73 feze axialni a radialni zavity pevnymi nebo pohanénymi nastroji.

Parametry

ID  Vrtany obrys — nazev popisu vrtani

NS  Cislo bloku obrysu

Reference na obrys vrtani (G49-, G300- nebo G310-Geo)
Bez zadani: Jednotliva dira bez popisu obrysu

XS  Pocatecni bod radialni diry (primeér) jednotlivy otvor bez
popisu obrysu

ZS  Pocatecni bod axialni diry
Jednotliva dira bez popisu obrysu

XE  Koncovy bod radialni diry (prdmér)
Jednotliva dira bez popisu obrysu

ZE  Koncovy bod axialni diry
Jednotliva dira bez popisu obrysu

K Hloubka vrtani (alternativa k XE / ZE)
Jednotliva dira bez popisu obrysu

F Stoupani zavitu (ma prioritu pred popisem obrysu)

B Délka nabéhu

S Otacky zpétného pohybu (standardné: otacky zavitniku)

J Délka vytahovani pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

RB  Rovina navratu (radialni diry: prGmér) — (standardné: zpét do
vychozi polohy, resp. na bezpe¢nou vzdalenost)

P Hloubka lomu tfisky

| Vzdalenost vyjezdu

BS Cislo posategniho prvku (gislo prvniho zpracovavaného otvoru
ze vzoru)

BE Cislo kone&ného prvku (&islo posledniho zpracovavaného
otvoru ze vzoru)

H Brzda (vietena) VYP (standardné: 0)

,Bod startu” se zjistuje z bezpec¢né vzdalenosti a z ,délky rozbéhu B*.
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1: Brzda vretena VYP

Programovani podle DIN @



Kombinace parametrii u jednotlivé diry bez popisu obrysu

XS, XE ZS,ZE

XS, K ZS, K

XE, K ZE, K

Délka povytazeni J: tento parametr pouzivejte u klestin s kompenzaci
délky. Cyklus vypocte z hloubky zavitu, naprogramovaného stoupani
a ,Délky povytazeni“ nové jmenovité stoupani. Jmenovité stoupani je
o trochu mensi, nez je stoupéni zavitniku. Pfi vytvareni zvitu se vrtak
povytahuje z upinaciho pouzdra o tuto ,délku povytazeni“. S timto
postupem dosahnete lepsi Zivotnost zavitnik.

VZoru.

Jednotliva dira bez popisu obrysu: Alternativhé
naprogramujte ,XS nebo ZS*.

Dira s popisem obrysu: Neprogramujte ,XS, ZS*.

~otop cyklu“ zastavi fezani vnitfniho zavitu.

~Start cyklu® pokracuje v fezani vnitfniho zavitu.
PouZijte ke zméné rychlosti override posuvu.

Override vietena je neucinny!

Pfi neregulovaném pohonu nastroje (bez senzoru ROD)

je nutna vyrovnavaci hlava.

@ Vzor dér: ,NS* se vztahuje k obrysu diry, nikoli k definici

Provadéni cyklu
1 *Jede rychloposuvem do ,bodu startu“:

RB neni naprogramovano: jede pfimo na ,bod startu®.
RB je naprogramovano: jede na pozici ,RB“ a pak na ,bod
startu®
2 Posuvem projede ,délku rozb&hu B* (synchronizace vietena a
pohonu posuvu).
Vyfizne zavit.
4 Jede s ,otackami zpétného pohybu S* zpét:

w

RB neni naprogramovano: na ,bod startu®
RB je naprogramovano: do pozice ,RB*

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.2!rtaci cykly

— U W W@ TNX

Rezani vnitfniho zavitu G36 — jedinym fezem

G36 feze axialni a radialni zavity pevnymi nebo pohanénymi nastroji.
G36 rozhodne v zavislosti na ,X/Z“, zda se jedna o radialni nebo o
axialni vrtani.

Pfed G36 najedte do bodu startu. G36 odjede po vyvrtani zavitu zpét
do tohoto bodu startu.

Parametry

Koncovy bod radialni diry (prdmér)

Koncovy bod axialni diry

Posuv na otacku (stoupani zavitu)

Délka rozbé&hu k synchronizaci vietena a pohonu posuvu
Otacky zpétného pohybu (standardné: otacky zavitniku)
Hloubka lomu tfisky

Vzdalenost vyjezdu

Moznosti obrabéni:

= Pevny zavitnik: synchronizuje se hlavni vieteno a pohon posuvu.
W Pohanény zavitnik: synchronizuje se pohanény nastroj (pomocné
vieteno) a pohon posuvu.

= ,Stop cyklu® zastavi fezani vnitfniho zavitu.
@ = Start cyklu“ pokracuje v fezani vnitfniho zavitu.

= Pouzijte ke zméné rychlosti override posuvu.

1 Override vietena je neucinny!

™ P¥i neregulovaném pohonu nastroje (bez senzoru ROD)
je nutna vyrovnavaci hlava.
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Hluboké vrtani G74

G74 vytvafi axialni a radialni diry v nékolika stupnich pevnymi nebo
pohanénymi nastroji.

Parametry

ID
NS

N X
wwm

<>XX-W— TXNX
mm

RB

BS

BE

Vrtany obrys — nazev popisu vrtani
Cislo bloku obrysu

Reference na obrys vrtani (G49-, G300- nebo G310-Geo)
Bez zadani: Jednotliva dira bez popisu obrysu

Poc¢ate¢ni bod radialni diry (pramér)

Poc¢éatecni bod axialni diry

Koncovy bod radialni diry (prdmér)

Koncovy bod axialni diry

Hloubka vrtani (alternativa k XE / ZE)

1. Hloubka diry

Hodnota redukovani (standardné: 0)

Délka navratu (standardné: navrat do ,vychoziho bodu vrtani)

Minimalni hloubka vrtani (standardné: 1/10 z ,P).

Vnitfni bezpeéna vzdélenost

Délka navrtani a provrtani — (standardné: 0)

Varianta provrtani (redukce posuvu 50 %) — (standardné: 0)

0: bez redukce posuvu

1: redukce provrtani

2: redukce navrtani

3: redukce navrtani a provrtani
Rovina navratu (radialni diry: Primér) — (standardné: do
vychozi polohy resp. na bezpe¢nou vzdalenost)

Casova prodleva k dofiznuti na konci diry (v sekundach) —
(standardné: 0)

Rychlost navratu a pfisuv uvnitf diry (standardné: 0)

0: Rychloposuvem

1: Posuvem
Cislo pogateé&niho prvku (&islo prvniho zpracovavaného otvoru
Ze vzoru)

Cislo kone&ného prvku (&islo posledniho zpracovavaného
otvoru ze vzoru)

Brzda (vietena) VYP (standardné: 0)

0: Brzda vietena ZAP
1: Brzda vietena VYP

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przyktad: G74

N1 M5

N2 T4 G197 S1000 G195 F0.2 M103

N3 M14

N4 G110 CO

N5 G0 X80 72

N6 G745 XK0 YKO0 Z2 K80 Wi90 Q4 V2
N7 G74 Z-40 R2 P12 12 B0 J8 [Vrtani]
N8 M15
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4.22 Vrtaci cykly

Kombinace parametrd u jednotlivé diry bez popisu obrysu

XS, XE ZS,ZE

XS, K ZS, K

XE, K ZE, K

Tento cyklus se pouziva pro:

Jednotlivou diru bez popisu obrysu

Diru s popisem obrysu (jednotlivé diry nebo vzory dér).
Prvni operace vrtani se provede do ,1. hloubky vrtani P*. V kazdém
dal$im stupni vrtani se hloubka zmensi o ,hodnotu redukce I, pficemz
se nejde pod ,minimalni hloubku vrtani J“. Po kazdé dalsi vrtaci
operaci se vrtak vytahne o ,vzdalenost zpétného pohybu B pfipadné

zpét do ,bodu startu vrtani“. Je-li uvedena vnitfni bezpecna vzdalenost
R, tak se polohuje v dife rychloposuvem az na tuto vzdalenost.

Redukce posuvu:

Vrtak s oto&nymi destickami a Sroubovity vrtak s uhlem navrtani

180°
Redukovani pouze tehdy, kdyz je délka navrtani / provrtani A
naprogramovana.

Jiny vrtak
Zacatek vrtani: Redukce posuvu podle naprogramovani ve ,V*
Konec vrtani: Redukce od ,koncového bodu vrtani — délka nabéhu
— bezpecna vzdalenost®

Délka nabéhu = Spicka vrtaku

Bezpecna vzdalenost: viz ,UzZivatelsky parametr® popf. G47, G147)

naprogramujte ,XS nebo ZS*.

Dira s popisem obrysu: Neprogramujte ,XS, ZS*.

Vzor dér: ,NS* se vztahuje k obrysu diry, nikoli k definici
vZoru.

»Redukce posuvu na konci“ se provadi pouze pfi
poslednim stupni vrtani.

@ Jednotliva dira bez popisu obrysu: Alternativné
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Provadéni cyklu

1

OO0 bhWN

Dira bez popisu obrysu: Vrtak stoji na ,vychozim bodu®
(bezpecna vzdalenost pred dirou).

Dira s popisem obrysu: Vrtak jede rychloposuvem do ,bodu
startu:

RB neni naprogramovano: jede az na bezpe¢nou vzdalenost.

RB je naprogramovano: jede na pozici ,RB“ a pak na
bezpecnou vzdalenost.

Navrtani. Redukce posuvu v zavislosti na ,V*.
Vrtani v nékolika stupnich.

Provrtani. Redukce posuvu v zavislosti na ,V*.
Navrat rychloposuvem/posuvem v zavislosti na ,D*.
Poloha navratu zavisi na ,RB*:

RB neni naprogramované: Navrat zpét do ,bodu startu®.
RB je programované: Navrat zpét do pozice ,RB".
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4.2.rtaci cykly

Pfimkovy rastr na ¢ele G743

G743 zhotovi pfimkovy vrtaci nebo frézovaci vzor s rovhomérnou
roztec€i na €elni plose.

Nezadate-li Koncovy bod ZE, pouzije se vrtaci/frézovaci cyklus z
dal$iho NC-bloku. S timto principem kombinujete popis vzoru s:
= vrtacimi cykly (G71, G74, G36)

1 frézovacim cyklem pfimé drazky (G791)

" cyklem frézovani obrysu s ,volnym obrysem® (G793)

Parametry

XK Vychozi bod vzoru v kartézskych soufadnicich

YK  Vychozi bod vzoru v kartézskych soufadnicich

ZS  Vychozi bod obrabéni vrtanim / frézovanim

ZE  Koncovy bod obrabéni vrtanim / frézovanim

X Praimér (poc¢atecni bod vzoru v polarnich souradnicich)
C Uhel (pogateéni bod vzoru v polarmich soufadnicich)
A Uhel vzoru

| Koncovy bod vzoru (kartézsky)

li (Koncovy bod ) Rozte€ vzoru (kartézsky)

J Koncovy bod vzoru (kartézsky)

Ji (Koncovy bod ) Rozte€ vzoru (kartézsky)

R Délka (vzdalenost prvni — posledni poloha)

Ri Délka (vzdalenost k dalSi poloze)

Q Pocet dér / tvarli (standardné: 1)

Kombinace parametru pro definici vychoziho bodu, popf. polohy

VZoru:

" Vychozi bod vzoru:
XK, YK

mX,

Cc

= Polohy vzoru:
ml,JaqQ

wli,

"R,

JiaQ
AaQ

T Ri,AiaQ
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Kruhovy rastr na ¢ele G745

G745 zhotovi vrtaci nebo frézovaci vzor (rastr) s rovhomeérnou rozteci

na kruznici nebo kruhovém oblouku na elni ploSe.

Nezadate-li Koncovy bod ZE, pouzije se vrtaci/frézovaci cyklus z
dalSiho NC-bloku. S timto principem kombinujete popis rastru s:
= vrtacimi cykly (G71, G74, G36)

1 frézovacim cyklem pfimé drazky (G791)

™ cyklem frézovani obrysu s ,volnym obrysem* (G793)

Parametry

XK  Stfed vzoru v kartézskych souradnicich

YK  Stfed vzoru v kartézskych souradnicich

ZS  Vychozi bod obrabéni vrtanim / frézovanim
ZE  Koncovy bod obrabéni vrtanim / frézovanim
X Pramér (stfed vzoru v polarnich soufadnicich)
C Uhel (stfed vzoru v polarnich soufadnicich)
A Pocatecni uhel (poloha prvni diry/tvaru)

w Koncovy uhel (poloha posledni diry/tvaru)
Wi Koncovy uhel (vzdalenost k dalSi poloze)

Q Pocet dér / tvar(i (standardné: 1)

Vv Smeér obéhu (standardné: 0)

mV=0, bez W: rozdéleni Uplného kruhu
mV=0, s W: rozdéleni na del§im kruhovém oblouku

mV=0, s Wi: znaménko Wi urCuje smysl rotace (Wi<0: ve
smyslu hodinovych rucicek)

mV=1, s W: ve smyslu hodinovych rucic¢ek

mV=1, s Wi: ve smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko Wi je
bez vyznamu)

mV=2, s W: proti smyslu hodinovych rucic¢ek

mV=2, s Wi: proti smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko Wi je
bez vyznamu)

Kombinace parametra pro definici stfedu vzoru, popf. poloh vzoru:

m Stfed vzoru:
mX,C
m XK, YK

= Polohy vzoru:
TA WaQ
TA WiaQ
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4.2.rtaci cykly

Primkovy rastr na plasti G744

G744 zhotovi pfimkovy vrtaci nebo tvarovy vzor s rovhomérnou
rozte€i na ploSe plasté.

Kombinace parametru pro definici vychoziho bodu, pop¥. polohy
vZoru:

= Vychozi bod vzoru: Z, C
= Polohy vzoru:
mWaQ
“WiaQ
Nezadate-li Koncovy bod XE, pouzije se vrtaci/frézovaci cyklus nebo
popis tvaru z dalSiho NC-bloku. Na zakladé tohoto principu

kombinujete popis vzoru s vrtacimi cykly (G71, G74, G36) nebo
frézovanim (definice tvard G314, G315, G317).

Parametry

XS  Pocatetni bod vrtani / frézovani (pramér)

z Vychozi bod vzoru v polarnich soufadnicich

XE  Koncovy bod obrabéni vrtanim / frézovanim (pramér)
ZE  Koncovy bod vzoru (standardné: Z)

C Pocate¢ni uhel vzoru v polarnich soufadnicich

w Koncovy Uhel vzoru — bez zadani: vrtani/tvary se rozdéli
stejnomérné po obvodu.

Wi Koncovy uhel (pfirGstek uhlu), vzdalenost k dalSi poloze

Q Pocet dér / tvard (standardné: 1)

A Uhel (Ghel polohy vzoru)

R Délka (vzdalenost prvni — posledni polohy [mm]; reference:

rozvinuti v XS)

Ri Délka (vzdalenost od dalSi polohy [mm]; reference: rozvinuti v
XS)
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Kruhovy rastr na plasti G746

G746 zhotovi vrtaci vzor (rastr) nebo vzor tvarti s rovhomérnou rozteci
na kruznici nebo kruhovém oblouku na ploSe plasté.

Kombinace parametrd pro definici stfedu vzoru, popf. poloh vzoru:

1 Stfed vzoru: Z, C
= Polohy vzoru:
“WaQ
“WiaQ
Nezadate-li Koncovy bod XE, pouzije se vrtaci/frézovaci cyklus nebo
popis tvaru z dalSiho NC-bloku. Na zakladé tohoto principu

kombinujete popis rastru s vrtacimi cykly (G71, G74, G36) nebo
frézovanim (definice tvart G314, G315, G317).

Parametry

Z Stfed vzoru v polarnich soufadnicich

C Uhel — stfed vzoru v polarnich soufadnicich

XS  Pocatecni bod vrtani / frézovani (pramér)

XE  Koncovy bod obrabéni vrtanim / frézovanim (pramer)
Pramér (vzoru)

A Pocatecni uhel (poloha prvni diry/tvaru)

w Koncovy uhel (poloha posledni diry/tvaru)

Wi Koncovy uhel (pfirdstek thlu), vzdalenost k dalsi poloze

Q Pocet dér / tvar(i (standardné: 1)

Vv Smér obéhu (standardné: 0)

mV=0, bez W: rozdéleni uplného kruhu
V=0, s W: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku

mV=0, s Wi: znaménko Wi uréuje smysl rotace (Wi<0: ve
smyslu hodinovych rucicek)

mV=1, s W: ve smyslu hodinovych rucic¢ek

mV=1, s Wi: ve smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko Wi je
bez vyznamu)

mV=2, s W: proti smyslu hodinovych rucic¢ek

mV=2, s Wi: proti smyslu hodinovych ru¢i¢ek (znaménko Wi je
bez vyznamu)
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4.22 Vrtaci cykly

Frézovani zaviti axialné G799
G799 vyfrézuje zavit do existujici diry.

Nastroj nastavte do stfedu diry pfed vyvolanim G799. Cyklus

napolohuje nastroj v dife na ,Koncovy bod zavitu“. Nastroj poté najede
.Najizdécim radiusem R* a frézuje zavit. Pfitom nastroj pfisouva po
kazdé otacce o stoupani ,F“. Potom cyklus vyjede nastrojem ze zabéru
a vytahne ho zpét do bodu startu. V parametru V naprogramujte zda
se bude zavit frézovat béhem jednoho ob&hu, nebo u jednobfitovych
nastroju pfi vice obézich.

Parametry

T XxXN™—

Pramér zavitu

Bod startu Z

Hloubka zavitu

Najizdéci radius

Stoupani zavitu

Smér zavitu (standardné: 0)
0: pravy zavit
1: levy zavit

Zpusob frézovani (standardné: 0)
0: Nesousledné
1: Sousledné

Postup frézovani

0: zavit se vyfrézuje béhem jediné Sroubovice o 360°

1: zavit se vyfrézuje béhem nékolika Sroubovic (jednobfitovy
nastroj)

@ Pro cyklus G799 pouzijte zavitové frézovaci nastroje.

328

Pozor — nebezpeci kolize

KdyZ programujete ,Radius najizdéni R*, méjte na paméti
primér diry a primér frézy.

Przyktad: G799

%799.nc
[G799]

N1 T9 G195 F0.2 G197 S800

N2 G0 X100 22
N3 M14
N4 G110 Z2 C45 X100

N5 G799 112 Z0 K-20 F2 JO HO

N6 M15
KONEC
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4.23 Prikazy osy C

Referenéni pramér G120

G120 definuje referenéni pramér pro ,rozvinutou plochu plasté*.
Programuijte G120, pouzijete-li ,CY* pfi G110... G113. G120 je
samodrzna.

Parametry
X Primeér

Posunuti nulového bodu v ose C G152

G152 definuje nulovy bod osy C absolutné (vztah: Referenéni bod osy
,C“). Tento nulovy bod plati do konce programu.

Parametry
C Uhel: pozice vietena ,nového* nulového bodu osy C

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.23 Prikazy osy C

Normovani osy C G153

G153 prestavi Uhel pojezdu >360° nebo <0° zpét na uhel modulo 360°
— aniz by se muselo osou C pojizdét.

G153 se pouziva jen k obrabéni na plose plasté. Na celni
@ ploSe je normovani modulo 360° automatické.
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4.24 Obrabéni ¢elni/zadni strany

Rychloposuv ¢€elni/zadni strana G100

G100 jede rychloposuvem nejkratsi cestou do ,koncového bodu*.

Parametry
X Koncovy bod (priimér)

C Koncovy uhel — smér uhlu: viz pomocny obrazek
XK  Koncovy bod (kartézsky)
YK  Koncovy bod (kartézsky)

4 Koncovy bod (standardné: aktualni poloha Z)
Programovani:
@ X, C, XK, YK, Z: absolutné, inkrementalné nebo
samodrzné

Programujte budio X — C, nebo XK — YK

Pozor nebezpedi kolize!
PFi G100 provadi nastroj pfimoc¢ary pohyb. K

napolohovani obrobku na ur¢ity uhel pouzijte G110.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: G100

N1 T7 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 C0

N4 G0 X100 Z2

N6 G100 XK20 YKS [Rychloposuv ¢elni strana]
N7 G101 XK50

N8 G103 XK5 YK50 R50

N9 G101 XK5 YK20

N10 G102 XK20 YK5 R20

N11 G14

N12 M15

¢elni/zadni strany

eni
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In!dni strany

w

éni ¢ce

4.24 Obrab

Primka na éelni/zadni strané G101

G101 pojizdi danym posuvem po pfimce do ,koncového bodu®.

—
>
—=
=

Parametry

X Koncovy bod (pramer)

C Koncovy Uhel — smér uhlu: viz pomocny obrazek
XK Koncovy bod (kartézsky)

YK  Koncovy bod (kartézsky)

z Koncovy bod (standardné: aktualni poloha Z)

Parametry geometrického popisu (G80)
AN  Uhel s kladnou osou XK

BR Zkoseni/ zaobleni. Definuje pfechod k dalSimu obrysovému
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod.

" Bez zadani: Tangencialni pfechod
= BR=0: Netangencialni pfechod

= BR>0: Radius zaobleni

1 BR<0: Sitka zkoseni

Prisecik. Koncovy bod, pokud draha protina oblouk kruznice
(standardné: 0):

o

L .
N
<
=
Q
Q
Q
-
) '] -
l!

1 Q=0: blizsi prisecik
= Q=1: vzdalengjsi prusecik

Programovani:
@ =X, C, XK, YK, Z: absolutné, inkrementalné nebo
samodrzné
 Programujte budto X — C, nebo XK — YK

Parametry AN, BR a Q se smi pouzivat pouze v popisu
@ geometrie uzavieném s G80 a pouzitém pro cyklus.
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Kruhovy oblouk na €elni/zadni strané G102/G103

G102/G103 pojizdi po kruhu posuvem do ,Koncového bodu®. Smysl
otaceni je zfejmy z pomocného obrazku.

Parametry

INXEC T XL X0OX
A X

Koncovy bod (priimér)

Koncovy uhel — smér uhlu: viz pomocny obrazek
Koncovy bod (kartézsky)

Koncovy bod (kartézsky)

Radius

Stfed (kartézsky)

Stfed (kartézsky)

Stred pfi H = 2, 3 (smér Z)

Koncovy bod (standardné: aktualni poloha Z)
Rovina kruhu (rovina obrabéni) — (standardné: 0)

W H =0, 1: obrabéni v roviné XY (&elni strana)
W H = 2: obrabéni v roviné YZ
W H = 3: obrabéni v roviné XZ

Parametry geometrického popisu (G80)

AN
BR

Uhel s kladnou osou XK

Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dalSimu obrysovému
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod.

1 Bez zadani: Tangencialni pfechod

= BR=0: Netangencialni pfechod

= BR>0: Radius zaobleni

1 BR<0: Sitka zkoseni

Prasecik. Koncovy bod, pokud draha protina oblouk kruznice
(standardné: 0):

= Q=0: bliz&i prasecik

= Q=1: vzdalengjsi prusecik

geometrie uzavieném s G80 a pouzitém pro cyklus.

@ Parametry AN, BR a Q se smi pouzivat pouze v popisu

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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¢elni/zadni strany

éni

4.24 Obrab

Naprogramovanim ,H=2 nebo H=3* zhotovite pfimé drazky s
kruhovym dnem. Stfed kruhu definujete pfi:

H=2: pomoci | a K

H=3: pomoci J a K

Programovani:
@ X, C, XK, YK, Z: absolutné, inkrementalné nebo

samodrzné

I, J, K: absolutné nebo pfirtstkové

Programujte budto X — C, nebo XK — YK

Programujte budto ,stfed“ nebo ,polomér*.

PFi ,poloméru“: je mozny pouze kruhovy oblouk <= 180°

Koncovy bod v po¢atku soufadnic: programujte XK = 0
aYK=0
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4.25 Obrabéni plasté

Rychloposuv na plasti G110

G110 jede rychloposuvem nejkratsi cestou do ,koncového bodu*.

G110 se doporucuje pro napolohovani osy C na urcity uhel
(programovani: N.. G110 C...).

Parametry
VA Koncovy bod
C Koncovy uhel

CY Koncovy bod jako pfimkovy rozmér (reference: rozvinuti plasté
na referenénim prdméru G120)

X Koncovy bod (priimér)

Programovani:
@ " Z, C, CY: absolutné, priristkové nebo samodrzné
 Programujte budto Z — C nebo Z - CY

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Pfimka na plasti G111

G111 pojizdi danym posuvem po pfimce do ,koncového bodu®.

Parametry

z Koncovy bod

C Koncovy Uhel — smér uhlu: viz pomocny obrazek

CY  Koncovy bod jako pfimkovy rozmér (reference: rozvinuti plasté
na referenénim praméru G120)

X Koncovy bod (primér) — (standardné: aktualni poloha X)

Parametry geometrického popisu (G80)

AN  Uhel s kladnou osou Z

BR  Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dal$imu obrysovému
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod.
1 Bez zadani: Tangencialni pfechod
= BR=0: Netangencialni pfechod
= BR>0: Radius zaobleni
1 BR<0: Sitka zkoseni

Q Prasecik. Koncovy bod, pokud draha protina oblouk kruznice

=)
=)

336

(standardné: 0):
= Q=0: bliz8i prasecik
= Q=1: vzdalengjsi prusecik

Parametry AN, BR a Q se smi pouzivat pouze v popisu
geometrie uzavieném s G80 a pouzitém pro cyklus.

Programovani:

nZ, C, CY: absolutné, pfirlistkové nebo samodrzné
" Programujte budto Z — C nebo Z — CY
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Kruhovy oblouk na plasti G112 / G113

G112/G113 pojizdi po kruhu posuvem do ,Koncového bodu®.

Parametry

z Koncovy bod

C Koncovy uhel — smér Uhlu: viz pomocny obrazek

CY Koncovy bod jako pfimkovy rozmér (reference: rozvinuti plasté
na referenénim prdméru G120)

R Radius

K Stied

J Stfed jako pfimkovy rozmér (reference: rozvinuti plasté na
referenénim priméru G120)

w (Uhel) stfedu (smé&r ahlu: viz pomocny obrazek)

X Koncovy bod (priimér) — (standardné: aktualni poloha X)

Parametry geometrického popisu (G80)
AN

BR

Uhel s kladnou osou Z

Zkoseni / zaobleni. Definuje pfechod k dalSimu obrysovému
prvku. Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujte teoreticky
koncovy bod.

" Bez zadani: Tangencialni pfechod

= BR=0: Netangencialni pfechod

© BR>0: Radius zaobleni

" BR<0: Sitka zkoseni

Prisecik. Koncovy bod, pokud draha protina oblouk kruznice
(standardné: 0):

1 Q=0: blizsi prisecik

= Q=1: vzdalengjsi prusecik

@ Parametry AN, BR a Q se smi pouzivat pouze v popisu

geometrie uzavieném s G80 a pouzitém pro cyklus.

Programovani:
@ nZ, C, CY: absolutné, pfiristkové nebo samodrzné

= K; W, J: absolutné nebo pfirtstkové

" Programujte budto Z— C nebo Z-CY aK - J.

= Programujte budto ,stfed“ nebo ,polomér*.

™ Pfi ,poloméru’: je mozny pouze kruhovy oblouk <= 180°

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.26 Frézovaci cykly

Pirehled frézovacich cyklt

G791 Pfima drazka na Cele. Pozice a délka drazky se definuji pfimo
v cyklu; Sitka drazky = priméru frézky: Strana 339

G792 Prima drazka na plasti. Pozice a délka drazky se definuji
pfimo v cyklu; $itka drazky = prdméru frézky: Strana 340

G793 Cyklus frézovani obrysu a tvaru na ¢ele. Popis obrysu se
provadi pfimo za cyklem uzavienym s G80 (cyklus kompatibility
MANUALDplus 4110): Strana 341

G794 Cyklus frézovani obrysu a tvaru na plasti. Popis obrysu se
provadi pfimo za cyklem uzavienym s G80 (cyklus kompatibility
MANUALplus 4110): Strana 343

G797 Frézovani Cela. Frézuje tvary (kruh, n-rohovy tvar, jednotlivé
plochy, obrysy) jako ostriivky na ¢ele: Strana 345

G798 Frézovani Sroubovité drazky. Frézuje Sroubovici na plasti;
Sifka drazky = priméru frézky: Strana 347

G840 Frézovani obrys( Frézuje ICP-obrysy a tvary. Frézuje u
uzavfenych vnitfnich ¢&i vnéjsSich obrysu a u otevfenych obrysu vievo,
vpravo nebo na obrysu. G840 se pouziva na Cele a na plasti:
Strana 348

G845 Hrubovani frézovani kapes. Hrubuje uzaviené ICP-obrysy a
tvary na Cele a na plasti: Strana 358

G846 Dokoncovaci frézovani kapes. Dokonc&uje uzaviené ICP-
obrysy a tvary na ¢ele a na plasti: Strana 364
Definice obryst v obrabéci ¢asti (tvary)
Celni plocha
G301 Pfima drazka: Strana 227
G302/G303 Kruhova drazka: Strana 227
G304 Uplny kruh: Strana 228
G305 Obdélnik: Strana 228
G307 Mnohouhelnik: Strana 229

Plocha plasté
G311 Pfima drazka: Strana 235
G312/G313 Kruhova drazka: Strana 235
G314 Uplny kruh: Strana 236
G315 Obdélnik: Strana 236
G317 Mnohouhelnik (polygon): Strana 237

338

Programovani podle DIN @



Prima drazka na céele G791

G791 vyfrézuje drazku z aktualni polohy nastroje do koncoveho bodu.
Sitka drazky odpovida praméru frézy. Vypocet pfidavku se neprovadi.

Parametry
X Koncovy bod drazky v polarnich soufadnicich (pramér)
C Koncovy uhel. Koncovy bod drazky v polarnich soufadnicich
(smér uhlu: viz pomocny obrazek)
XK  Koncovy bod drazky (kartézsky)
YK  Koncovy bod drazky (kartézsky)
K Délka drazky vztazena ke stfedu frézy
A Uhel drazky (reference: viz pomocny obréazek)
ZE  Dno frézovani
ZS  Horni hrana frézovani
J Hloubka frézovani
J>0: Smér pfisuvu —Z
J<0: Smér pfisuvu +Z
P Maximalni pfisuv (standardné: cela hloubka jednim pfisuvem)
F Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

Kombinace parametrt pfi definici koncového bodu: viz obrazek

Kombinace parametri pii definici frézovaci roviny:

Dno frézovani ZE, horni hrana frézovani ZS
Dno frézovani ZE, hloubka frézovani J

Horni hrana frézovani ZS, hloubka frézovani J
Dno frézovani ZE

vyvolanim G791.

@ Vieteno naklopte do pozadované uhlové polohy pred

Pouzivate-li zafizeni k polohovani vietena (nikoli osu C),
vyrobi se axialni drazka centricky k ose rotace.

Je-li definovano J nebo ZS, provede cyklus pfisuv az na
bezpecnou vzdalenost a pak vyfrézuje drazku. Neni-li J
a ZS definovano, frézuje cyklus z aktualni polohy
nastroje.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przyktad: G791

%791.NC

[G791]

N1 T7 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 G0 X100 Z2

N5 G100 XK20 YKS

N6 G791 XK30 YKS ZE-5 J5 P2

N7 M15
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Pfima drazka na plasti G792

G792 vyfrézuje drazku z aktualni polohy nastroje do koncového bodu.

Sitka drazky odpovida priméru frézy. Vypodet pridavku se neprovadi.

Parametry
VA Koncovy bod drazky

C Koncovy uhel. Koncovy bod drazky (smér uhlu: viz pomocny

obrazek)
K Délka drazky vztazena ke stfedu frézy
A Uhel drazky (reference: viz pomocny obrazek)

XE Dno frézovani
XS  Horni hrana frézovani
J Hloubka frézovani

J>0: Smér pfisuvu —X

J<0: Smér pfisuvu +X
P Maximalni pfisuv (standardné: cela hloubka jednim pfisuvem)
F Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

Kombinace parametru pfi definici koncového bodu: viz obrazek
Kombinace parametru pfi definici frézovaci roviny:

Dno frézovani XE, horni hrana frézovani XS
Dno frézovani XE, hloubka frézovani J

Horni hrana frézovani XS, hloubka frézovani J
Dno frézovani XE

vyvolanim G792.

Pouzivate-li zafizeni k polohovani vietena (nikoli osu C),
vyrobi se radialni dréZka rovnobé&zné s osou Z.

Je-li definovano J nebo XS, provede cyklus v X pfisuv az
na bezpecnou vzdalenost a pak vyfrézuje drazku. Neni-
li J a XS definovano, frézuje cyklus z aktualni polohy
nastroje.

@ Vieteno naklopte do pozadované uhlové polohy pred
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Przyktad: G792

%792.NC

[G792]

N1 T8 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO0 X110 Z5

N5 G0 X102 Z-30

N6 G792 K25 A45 XE97 J3 P2 F0.15
N7 M15

KONEC
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Cyklus frézovani obrysu a tvaru na cele G793

G793 frézuje tvary nebo ,volné obrysy“ (oteviené nebo uzaviené).
Po G793 nasleduje:

frézovany tvar s:

Definici obrysu tvaru (G301..G307) — Viz ,Obrysy na ¢elni / zadni
strané” na strané 223.

Ukonc&enim frézovaného obrysu (G80)

Volny obrys tvofeny:

Pocatkem frézovaného obrysu (G100)
Frézovanym obrysem (G101, G102, G103)
Ukoné&enim frézovaného obrysu (G80)

Gasti programu a cykly G840, G845 a G846.

@ Pouzivejte pfedevSim popis obrysu s ICP v geometrické

Parametry

ZS  Horni hrana frézovani

ZE  Dno frézovani

P Maximalni pfisuv (standardné: cela hloubka jednim pfisuvem)

U Koeficient pfesahu pro frézovani obryst nebo kapes

(standardné: 0)

U=0: Frézovani obrysu
U>0: Frézovani kapes — minimalni koeficient pfesahu
frézovacich drah = U*pramér frézy

R Najizdéci radius (radius oblouku najizdéni / odjizdéni) —

(standardné: 0)

R = 0: na obrysovy prvek se najizdi pfimo; pfisuv do bodu
najeti nad rovinou frézovani — pak kolmy pfisuv do hloubky.
R>0: fréza najizdi / odjizdi obloukem, ktery se napojuje na
obrysovy prvek tangencialné.
R<0 u vnitfnich roht: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencialné.
R<0 u vnéjsich rohu: délka pfimého prvku najezdu a vyjezdu;
na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné.

| Pfidavek rovnobézné s obrysem

K Pridavek Z

F Rychlost pfisuvu

E SniZeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni posuv)

H Zpusob frézovani (standardné: 0): ovliviiuje spolu se smyslem

otaceni frézy smér frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Parametry
Q Typ cyklu (standardné: 0): Vyznam zavisi na ,U“.

Frézovani obrysu (U = 0)
Q=0: stfed frézy je na obrysu
Q =1, uzavreny obrys: Vnitfni frézovani
Q =1, otevieny obrys: vlevo ve sméru obrabéni
Q = 2, uzavreny obrys: Vné;jSi frézovani
Q = 2, otevieny obrys: vpravo ve sméru obrabéni
Q = 3, otevfeny obrys: pozice frézy zavisi na ,H" a smyslu
otaceni frézy — viz pomocny obrazek.

Frézovani kapes (U>0)
Q = 0: zevnitf ven
Q = 1: smérem dovnitf

(0] Hrubovat/Na ¢&isto

=)
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0: Hrubovani. V kazdé roviné pfisuvu se obrobi cela plocha.

1: Obrabéni nacisto. Plocha se obrobi pfi poslednim pfisuvu.

PFi vSech pfedchozich pfisuvech se obrobi pouze obrys.

Hloubka frézovani: Cyklus vypocte hloubku z horni
hrany frézovani a dna frézovani — s pfihlédnutim
k pfidavkam.
Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obrysu s Q = 0).
Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrysu
predstavuje polohu najizdéni a odjizdéni bod na prvnim
prvku obrysu kolmo pod polohou nastroje. Nelze-li tuto
kolmici spustit, je polohou najizdéni a odjizdéni bod
startu prvniho prvku. Zda se najizdi pfimo nebo
obloukem, ovlivnite pfi frézovani obrysu a pfi
dokoncovani (frézovani kapes) radiusem najizdéni.
Na pridavky G57/G58 se bere zfetel, nejsou-li
naprogramovany pridavky I, K:

G57: Pridavek ve sméru X, Z

G58: pridavek ,posouva“ frézované obrysy

— u vnitiniho frézovani a uzavienych obrysu: dovnitf
— u vnéjsiho frézovani a uzavienych obrys(: ven

— u otevienych obrysti a Q = 1: ve sméru obrabéni
vlevo

— u otevienych obryst a Q = 2: ve sméru obrabéni
vpravo

Programovani podle DIN @



Cyklus frézovani obrysu a tvaru na plasti G794

G794 frézuje tvary nebo ,volné obrysy“ (oteviené nebo uzaviené).
Po G794 nasleduje:

frézovany tvar s:

Definici obrysu tvaru (G311..G317) — Viz ,Obrysy na ploSe plasté”
na strané 232.

Ukon¢&enim popisu obrysu (G80).

Volny obrys tvofeny:

Vychozim bodem (G110)
Popisem obrysu (G111, G112, G113)
Ukoné&enim popisu obrysu (G80).

=)

Pouzivejte pfedevSim popis obrysu s ICP v geometrické
Gasti programu a cykly G840, G845 a G846.

Parametry

XS
XE
P
u

IImmXxX —

Horni hrana frézovani (pramér)
Dno frézovani (pramér)
Maximalni pfisuv (standardné: cela hloubka jednim pfisuvem)

Koeficient pfesahu pro frézovani obryst nebo kapes
(standardné: 0)

U=0: Frézovani obrysu
U>0: Frézovani kapes — minimalni koeficient pfesahu
frézovacich drah = U*pramér frézy
Najizdéci radius (radius oblouku najizdéni / odjizdéni) —
(standardné: 0)
R = 0: na obrysovy prvek se najizdi pfimo; pfisuv do bodu
najeti nad rovinou frézovani — pak kolmy pfisuv do hloubky.
R>0: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se napojuje na
obrysovy prvek tangencialné.
R<0 u vnitfnich roht: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencialné.
R<0 u vnéjsich rohu: délka pfimého prvku najezdu a vyjezdu;
na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné.
Pridavek X
Pridavek rovnobézné s obrysem
Rychlost pfisuvu
Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni posuv)
ZpUsob frézovani (standardné: 0): ovliviiuje spolu se smyslem
otaceni frézy smér frézovani
0: Nesousledné
1: Sousledné

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Przyktad: G794

%314_G315.NC
(G314 / G315]

N1 T7 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X110 Z5

N5 G794 XS100 XE97 P2 U0.5 R0 K0.5 F0.15
N6 G314 Z-35 C0 R20

N7 G80

N8 M15

KONEC
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Parametry

Q Typ cyklu (standardné: 0): Vyznam zavisi na ,U“.

Frézovani obrysu (U = 0)
Q=0: stfed frézy je na obrysu
Q =1, uzavreny obrys: Vnitfni frézovani
Q =1, otevieny obrys: vlevo ve sméru obrabéni
Q = 2, uzavreny obrys: Vné;jSi frézovani
Q = 2, otevieny obrys: vpravo ve sméru obrabéni

Q = 3, otevfeny obrys: pozice frézy zavisi na ,H" a smyslu
otaceni frézy — viz pomocny obrazek.

Frézovani kapes (U>0)
Q = 0: zevniti ven
Q = 1: smérem dovnitf
(0] Hrubovat/Na gisto

0: Hrubovani. V kazdé roviné pfisuvu se obrobi cela plocha.

1: Obrabéni nacisto. Plocha se obrobi pfi poslednim pfisuvu.

PFi vSech pfedchozich pfisuvech se obrobi pouze obrys.

=)
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Hloubka frézovani: Cyklus vypocte hloubku frézovani z
horni hrany frézovani a dna frézovani — s pfihlédnutim
k pfidavkdm.
Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obryst s Q = 0).
Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obryst
predstavuje polohu najizdéni a odjizdéni bod na prvnim
prvku obrysu kolmo pod polohou nastroje. Nelze-li tuto
kolmici spustit, je polohou najizdéni a odjizdéni bod
startu prvniho prvku. Zda se najizdi pfimo nebo
obloukem, ovlivnite pfi frézovani obrysu a pfi
dokonc&ovani (frézovani kapes) radiusem najizdéni.
Na pridavky G57/G58 se bere zfetel, nejsou-li
naprogramovany pridavky I, K:

G57: Pridavek ve sméru X, Z

G58: pfidavek ,posouva“ frézované obrysy

— u vnitfniho frézovani a uzavienych obrys: dovnitt
— u vnejSiho frézovani a uzavienych obrysl: ven

— u otevienych obryst a Q = 1: ve sméru obrabéni
vlevo

— u otevienych obryst a Q = 2: ve sméru obrabéni
vpravo

Programovani podle DIN @



Frézovani ploch na ¢ele G797

G797 frézuje v zavislosti na ,Q" plochy, mnohouhelnik nebo tvar
definovany pfikazem po G797.

Parametry

ID

Frézovany obrys — nazev frézovaného obrysu

NS Cislo bloku — zadatek tseku obrysu

ZS
ZE

orx<

[

IImmXx —

Tvary (obrazce): Cislo bloku obrazce
Volny uzavieny obrys: prvni prvek obrysu (nikoli vychozi
bod)
Mezni pramér
Horni hrana frézovani
Dno frézovani
Otvor kli¢e (odpada pfi Q = 0): definuje material, ktery zlistane.
U sudého poctu ploch mlzete programovat ,B“ alternativné s
VAR
Q = 1: B = Zbyvajici tloustka
Q> = 2: B = Otvor klice
Délka hran (odpada pfi Q = 0)
Zkoseni/zaobleni
Uhel sklonu (vztah viz pomocny obrazek) — odpada pfi Q=0
Pocet ploch (standardné: 0): Rozsah: 0 <= Q <= 127
Q = 0: Za G797 nasleduje popis tvaru (G301.. G307, G80)
nebo popis uzavieného obrysu (G100, G101-G103, G80)
Q=1: Jedna plocha
Q=2: Dvé plochy pfesazené o 180°
Q=3: Trojuhelnik
Q=4: Obdélnik, ¢tverec
Q> = 4: Mnohouhelnik (polygon)
Maximalni pfisuv (standardné: cela hloubka jednim pfisuvem)
Koeficient pfesahu (standardné: 0,5): minimaini pfesah drah
frézovani = U*prdmeér frézy
PFidavek rovnobézné s obrysem
Pfidavek Z
Rychlost pFisuvu
Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni posuv)
Zpusob frézovani (standardné: 0): ovliviiuje spolu se smyslem
otaceni frézy smér frézovani (viz pomocny obrazek).
0: Nesousledné
1: Sousledné
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Parametry
(0] Hrubovat/Na &isto
= 0: Hrubovani. V kazdé roviné pfisuvu se obrobi cela plocha.

m 1: Obrabéni nacisto. Plocha se obrobi pfi poslednim pfisuvu.
PFi vSech pfedchozich pfisuvech se obrobi pouze obrys.

J Smér frézovani. Definuje u vicehran(i bez zkoseni/zaobleni,
zda se bude frézovat jednosmérné nebo obousmérné (viz
obrazek).

m 0: jednosmérné
= 1: obousmérné

Pfipominky pro programovani:
Cyklus vypocte hloubku frézovani ze ,ZS* a ,ZE* — s ohledem na
pFidavky.

Plochy a tvary, které definujete pomoci G797 (Q>0), lezi symetricky
proti sttedu. Tvar definovany v nasledujicim pfikazu mize lezet mimo
stied.

Po ,G797 QO ..“ nasleduje:

" frézovany tvar s:
= Definici obrysu tvaru (G301..G307) — Viz ,Obrysy na ¢elni / zadni

strané” na strané 223.
= Ukon&enim frézovaného obrysu (G80)
 Volny obrys tvofeny:
 Poc¢atkem frézovaného obrysu (G100)
= Frézovanym obrysem (G101, G102, G103)
= Ukon€enim frézovaného obrysu (G80)
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Frézovani Sroubovité drazky G798 >
=

G798 vyfrézuje Sroubovitou drazku z aktualni polohy nastroje az do >

Koncového bodu X, Z. Sitka drazky odpovida priméru frézy. (&)

Parametry ~6

X Koncovy bod (priimér) — (standardné: aktualni poloha X) (4o

Z  Koncovy bod drazky >

C  Unhelstartu 8

F Stoupani zavitu: ~e
F kladné: pravy zavit LL
F zaporné: levy zavit ({e)

P Délka nabéhu — rampa na za¢atku drazky (standardné: 0) N

K Délka vyb&hu — rampa na konci drézky (standardné: 0) <

U Hloubka zavitu

| Maximalni pfisuv (standardné: cela hloubka jednim pfisuvem)

E Hodnota pro redukci pfisuvu (standardné: 1)

D Pocet chodl

Prisuv:

Prvni pfisuv se provede s Prisuvem 1.

Dal$i pFisuvy Ridici systém vypogita takto:

aktualni pfisuv =1* (1 = (n—1) * E)

(n: n-ty pfisuv)

Redukce pfisuvu se provadi az na >= 0,5 mm. Pak probiha kazdy
pfisuv hodnotou 0,5 mm.

@ Sroubovita drazka miiZze byt frézovana pouze zvenku.

Przyktad: G798

%798.NC

[G798]

N1 T9 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 G0 X80 Z15

N5 G798 X80 Z-120 C0 F20 K20 US I1
N6 G100 Z2

N7 M15

KONEC
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Frézovani obrysti G840

G840 — Zaklady:
G840 ofrézuje nebo odjehli oteviené nebo uzaviené obrysy (obrazce
(tvary) nebo ,voIné obrysy*).
Strategie zanorovani: Zvolte podle frézy nékterou z nasledujicich
strategii:
Kolmé zanoreni: Cyklus jede do vychoziho bodu, zanofi a ofrézuje
obrys.

Zjistit pozice, predvrtat, frézovat. Obrabéni se provadi v téchto
krocich:

Zaména vrtaku

Zjisténi pozic pfedvrtani pomoci ,G840 A1 ..“

Pfedvrtani s ,G71 NF..*

Vyvolani cyklu ,G840 A0 ..“. Cyklus napolohuje nad pozici

predvrtani, zanofi a frézuje obrys.

Predvrtani, frézovani. Obrabéni se provadi v téchto krocich:

Pfedvrtani s ,G71..°

Polohovat frézu nad otvorem. Vyvolani cyklu ,G840 AO ..“. Cyklus

zanofi a frézuje obrys, popf. usek obrysu.
Sklada-li se frézovany obrys z nékolika Usek(, zohledhuje G840 pfi
predvrtavani a frézovani vSechny oblasti obrysu. Pfi zjiStovani pozic
predvrtani bez ,G840 A1 ..“ vyvolavejte ,G840 A0 ..“ pro kazdy usek
samostatné.

Pridavek: Pridavek G58 ,posouva“ frézovany obrys ve sméru, ktery
pfedvolite typem cyklu Q.

Vnitfni frézovani, uzavieny obrys: posouva dovnitf

Vnéjsi frézovani, uzavieny obrys: posouva ven

Otevreny obrys: posouva podle ,Q" doleva nebo doprava

Na pfidavky G57 a zaporné pridavky G58 se nebere

@ Pri ,Q = 0 se na pfidavky nebere zfetel.
zfetel.
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G840 - Zjisténi pozic predvrtani
»,G840 A1 ..“ zjiStuje pozice pfedvrtani a uklada je pod referenci

kly

uvedenou v ,NF“. Naprogramujte pouze parametry uvedené v >
nasledujici tabulce. (&
Viz také: 'O
G840 — Zaklady: Strana 348 g
G840 — Frézovani: Strana 351 g
Parametry — ZjiSténi pozic predvrtani N
Q Typ cyklu (= misto frézovani) II
Otevieny obrys. Pfi pfekryvani ,Q" definuje, zda se obrobi ©

prvni oblast (od bodu startu) nebo cely obrys. N

Q=0: Stfed frézy na obrysu (pozice pfedvrtani = bodu q.

startu).

Q = 1: Obrabéni vlevo od obrysu. PFi pfekryvani se bere do
uvahy pouze prvni oblast obrysu.

Q = 2: Obrabéni vpravo od obrysu. Pfi pfekryvani se bere
do Uvahy pouze prvni oblast obrysu.

Q = 3: Neni povoleno

Q=4: Obrabéni vlevo od obrysu. P¥i pfekryvani se bere do
uvahy cely obrys.

Q = 5: Obrabéni vpravo od obrysu. Pfi pfekryvani se bere NF &
do uvahy cely obrys.

5
i

Uzavfeny obrys 126 [...

Q=0: Stfed frézy na obrysu (pozice predvrtani = bodu
startu).
Q = 1: Vnitni frézovani
Q = 2: Vnéjsi frézovani
Q = 3..5: Neni povoleno
ID Frézovany obrys — nazev frézovaného obrysu
NS Cislo startovniho bloku obrysu — zagatek Useku obrysu

Tvary (obrazce): Cislo bloku obrazce

Volny uzavieny obrys: prvni prvek obrysu (nikoli vychozi

bod)

Otevieny obrys: prvni prvek obrysu (nikoli vychozi bod)
NE Cislo koncového bloku obrysu — konec &asti obrysu

Tvary, volny uzavfeny obrys: bez zadani

Otevreny obrys: posledni prvek obrysu

Obrys je tvofen jedinym prvkem:

Bez zadani: Obrabéni ve sméru obrysu

Je-li naprogramovano NS=NE: Obrabéni proti sméru
obrysu
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Parametry - Zjisténi pozic pfedvrtani
D Cislo po¢atecniho prvku u dil¢ich obrazcud
Smeér popisu obrysu u obrazcl je ,proti smyslu hodinovych
ruci¢ek”. Prvni prvek obrysu u obrazcu:
Kruhova drazka: vétsi kruhovy oblouk
PlIny kruh: horni palkruh
Obdélniky, mnohouhelniky a pfima drazka: ,uhel polohy*
ukazuje na prvni prvek obrysu.
\% Cislo koncového prvku u dilgich obrazci
A Prabéh ,Zjisténi pozic predvrtani“: A = 1
NF  Pozi¢ni znacka — reference, pod niz cyklus ulozi pozice
pfedvrtani [1..127].
WB Dodate¢né obrobeni priméru — primér frézovaciho nastroje

,D"“a ,V* programujete pro obrobeni ¢asti obrazce.

pramér aktivniho nastroje. Proto pfed vyvolanim ,G840
A1 .“ vyménte vrtak.

PFidavky programuijte pfi zjiStovani pozic pfedvrtani a pfi
frézovani.

@ Cyklus zohledriuje béhem vypoctu pozic predvrtani

G840 prepiSe pozice predvrtani, které jsou ulozené jesté
pod referenci ,NF*.

350
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G840 - Frézovani
Smeér frézovani a kompenzaci radiusu frézy (FRK) ovlivnite pomoci

Typu cyklu Q, Zpisobu frézovani H a sméru otaceni frézy (viz tabulku).

Naprogramujte pouze parametry uvedené v nasleduijici tabulce.
Viz také:

G840 — Zaklady: Strana 348
G840 — Zjisténi pozic pfedvrtani: Strana 349
Parametry — frézovani
Q Typ cyklu (= misto frézovani).
Otevieny obrys. Pfi pfekryvani ,Q" definuje, zda se obrobi
prvni oblast (od bodu startu) nebo cely obrys.
Q=0: Stfed frézy na obrysu (bez korekce radiusu FRK)
Q = 1: Obrabéni vlevo od obrysu. Pfi pfekryvani bere G840
do Uvahy pouze prvni oblast obrysu (bod startu: 1.
Prisecik).
Q = 2: Obrabéni vpravo od obrysu. P¥i pfekryvani bere
G840 do uvahy pouze prvni oblast obrysu (bod startu: 1.
Prisecik).
Q=3: ,H* a smér otaceni frézy urcuji, zda se frézuje vlevo
nebo vpravo od obrysu (viz tabulka). Pfi pfekryvani bere
G840 do uvahy pouze prvni oblast obrysu (bod startu: 1.
Prisecik).
Q=4: Obrabéni vlevo od obrysu. Pfi prekryvani bere G840
do uvahy cely obrys.
Q = 5: Obrabéni vpravo od obrysu. Pfi pfekryvani bere
G840 do uvahy cely obrys.
Uzavfeny obrys
Q=0: Stfed frézy na obrysu (pozice pfedvrtani = bod
startu).
Q = 1: Vnitfni frézovani
Q = 2: Vnéjsi frézovani
Q = 3..5: Neni povoleno
ID Frézovany obrys — nazev frézovaného obrysu
NS Cislo bloku — zadatek tseku obrysu

Tvary (obrazce): Cislo bloku obrazce

Volny otevieny nebo uzavieny obrys: prvni prvek obrysu
(nikoli bod startu)
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Parametry — frézovani

NE

o mm—

XS

ZS

RB

352

Cislo bloku — konec &asti obrysu

Tvary, volny uzavieny obrys: bez zadani
Volny otevieny obrys: posledni prvek obrysu
Obrys je tvoren jedinym prvkem:
Bez zadani: Obrabéni ve sméru obrysu
Je-li naprogramovano NS=NE: Obrabéni proti sméru
obrysu
Zpusob frézovani (standardné: 0)

0: Nesousledné
1: Sousledné
(Maximalni) Pfisuv (standardné: frézovani jedinym pfisuvem)
Posuv pfisuvu (do hloubky) — (standardné: aktivni posuv)
Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni posuv)
Radius oblouku najizdéni / odjizdéni (standardné: 0)
R = 0: na obrysovy prvek se najizdi pfimo; pfisuv do bodu
najeti nad rovinou frézovani, pak kolmy pfisuv do hloubky.
R>0: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se napojuje na
obrysovy prvek tangencialné.
R<0 u vnitfnich roh(: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencialné.
R<0 u vnéjSich roht: na prvek obrysu se najede / z ného
odjede tangencialné
Hloubka frézovani (standardné: hloubka z popisu obrysu)
Horni hrana frézovani na plasti (nahrazuje referen¢ni rovinu z
popisu obrysu)
Horni hrana frézovani na ¢ele (nahrazuje referenéni rovinu z
popisu obrysu)
Rovina navratu (standardné: zpét do vychozi polohy)
Celni nebo zadni strana: Poloha névratu ve sméru Z
Plocha plasté: Poloha navratu ve sméru X (prdmér)
Cislo po&ateéniho obrysu pfi obrabéni dilgich tvard.
Cislo koncového obrysu pii obrabéni dilgich tvarg.
Smér popisu obrysu u obrazcl je ,proti smyslu hodinovych
ruciek”. Prvni prvek obrysu u obrazc(:
Kruhova drazka: vétsi kruhovy oblouk
PIny kruh: horni palkruh
Obdélniky, mnohouhelniky a pfima drazka: ,uhel polohy
ukazuje na prvni prvek obrysu.
Pribéh ,Frézovani, odjehleni“: A=0 (standardné = 0)

Pozi¢ni znacka — reference, z niz cyklus precte pozice
predvrtani [1..127].
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Parametry — frézovani
0] ZpUsob zanofovani (standardné: 0)

O = 0: kolmé zanofeni

O = 1: s pfedvrtanim
Naprogramované NF: Cyklus napolohuje frézu nad prvni
pozici pfedvrtani, jeZ je uloZzena v NF, pak ji zanofi a
vyfrézuje prvni Usek. Popfipadé cyklus polohuje frézu na
dalSi pozici pfedvrtani a obrobi dalSi usek, atd.
Nenaprogramované NF: Cyklus zanofi frézu na aktualni
pozici a vyfrézuje usek. Opakujte toto obrabéni pfipadné i
pro dalsi usek, atd.

Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrysl pfedstavuje polohu
najizdéni a odjizdéni bod na prvnim prvku obrysu kolmo pod polohou
nastroje. Nelze-li tuto kolmici spustit, je polohou najizdéni a odjizdéni
bod startu prvniho prvku. U tvar(i zvolte prvek najizdéni a odjizdéni
pomoci ,D“ a ,V*.

Prabéh cyklu pfi frézovani

1 Poloha startu (X, Z, C) je poloha pfed cyklem.

2 Vypocita hloubkové pfisuvy frézovani.

3 Najede do bezpecné vzdalenosti.

PFi O = 0: provede pfisuv do prvni hloubky frézovani.
Pfi O = 1: zanofi do prvni hloubky frézovani.

4 Ofrézuje obrys.

5 U otevienych obrys( a drazek s Sitkou drazky = pramér frézy:
provede pfisuv do dalSi hloubky pfisuvu, popf. zanofi do dalsi
hloubky frézovani, a ofrézuje obrys v opaéném sméru.

U uzavienych obrysU a drazek: odsune se o bezpec¢nou
vzdalenost, najede a provede pfisuv do dalSi hloubky frézovani,
popf. zanofi do dalSi hloubky frézovani.

6 Opakuje 4...5, aZ je cely obrys ofrézovan.
7 Odjede zpét podle ,Roviny navratu RB*.

Smeér frézovani a kompenzaci radiusu frézy (FRK) ovlivnite pomoci
Typu cyklu Q, Zpiisobu frézovani H a sméru otaceni frézy (viz tabulku).
Naprogramujte pouze parametry uvedené v nasledujici tabulce.

Frézovani obrysti G840

g Smér . Smér

Iy'lzlu ﬁgzzsgni rotace FRK Provedeni Iyzlu fzrggcs)\c:zni rotace FRK Provedeni

y nastroje y nastroje
Obrys - Mx03 - zvenéi  Nesousledné Mx04 vlevo S —
(@=0) . (H=0) -
= =R
Obrys - Mx03 - zvendi  Sousledné Mx03 vlevo P —
. | H=1) -
= =R G
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4.26 Fr!vaci cykly

Obrys - Mx04 - .~ zvenCi  Sousledné  Mx04 vpravo
(H=1)
—
Obrys - Mx04 - —~  Obrys - Mx03 -
- (Q=0)
=
vnitini Nesousledné Mx03 vpravo Obrys - Mx04 -
(Q=1) (H=0) i .
vnitfni Nesousledné Mx04 vlevo = vpravo Nesousledné Mx03 vpravo
vnitfni Sousledné Mx03 vlevo vlevo Nesousledné Mx04 vlevo
H=1) (Q=3) (H=0)
vnitfni Sousledné Mx04 vlevo Sousledné Mx03 vlevo
(H=1) @3) (H=1)
zvenci Nesousledné Mx03 vpravo ~ vpravo  Sousledné Mx04 vpravo R
(Q=2) (H=0) - - (Q=3) H=1) %) |
= 3
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G840 - Odjehleni

G840 odjehluje (odhrotuje), kdyZz naprogramujete $ifku zkoseni B.
Dochazi-li k prekryvani obrys( tak definujete pomoci typu cyklu Q, zda
se ma obrobit prvni oblast (od bodu startu) nebo cely obrys.
Naprogramujte pouze parametry uvedené v nasledujici tabulce.

Parametry — Odjehleni

Q

ID
NS

NE

Typ cyklu (= misto frézovani).
Otevreny obrys. Pfi pfekryvani ,Q" definuje, zda se obrobi
prvni oblast (od bodu startu) nebo cely obrys.
Q=0: Stfed frézy na obrysu (bez korekce radiusu FRK)

Q = 1: Obrabéni vlevo od obrysu. P¥i prekryvani bere G840
do uvahy pouze prvni oblast obrysu (bod startu: 1.
Prisecik).
Q = 2: Obrabéni vpravo od obrysu. Pfi pfekryvani bere
G840 do uvahy pouze prvni oblast obrysu (bod startu: 1.
Prisecik).
Q=3: ,H* a smér otaceni frézy urcuji, zda se frézuje vlevo
nebo vpravo od obrysu (viz tabulka). Pfi prekryvani bere
G840 do uvahy pouze prvni oblast obrysu (bod startu: 1.
Prisecik).
Q=4: Obrabéni vlevo od obrysu. Pfi pfekryvani bere G840
do uvahy cely obrys.
Q = 5: Obrabéni vpravo od obrysu. Pfi pfekryvani bere
G840 do uvahy cely obrys.
Uzavfeny obrys

Q=0: Stfed frézy na obrysu (pozice predvrtani = bod
startu).
Q = 1: Vnitfni frézovani
Q = 2: Vnéjsi frézovani
Q = 3..5: Neni povoleno

Frézovany obrys — nazev frézovaného obrysu

Cislo bloku — zagatek Gseku obrysu

Tvary (obrazce): Cislo bloku obrazce

Volny otevieny nebo uzavieny obrys: prvni prvek obrysu
(nikoli bod startu)

Cislo bloku — konec &asti obrysu

Tvary, volny uzavfeny obrys: bez zadani
Volny otevieny obrys: posledni prvek obrysu
Obrys je tvofen jedinym prvkem:

Bez zadani: Obrabéni ve sméru obrysu

Je-li naprogramovano NS=NE: obrabéni proti sméru
obrysu
Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni posuv)
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Parametry — Odjehleni

R

XS

ZS

RB

356

Radius oblouku najizdéni/odjizdéni (standardné: 0)
R = 0: na obrysovy prvek se najizdi pfimo; pfisuv do bodu
najeti nad rovinou frézovani, pak kolmy pfisuv do hloubky.
R>0: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se napojuje na
obrysovy prvek tangencialné.
R<0 u vnitfnich roh(: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencialné.
R<0 u vnéjsich rohl: na prvek obrysu se najede / z ného
odjede tangencialné

Hloubka frézovani (uvadi se zaporna)

Horni hrana frézovani na plasti (nahrazuje referenéni rovinu z

popisu obrysu)

Horni hrana frézovani na ¢ele (nahrazuje referenéni rovinu z

popisu obrysu)

Rovina navratu (standardné: zpét do vychozi polohy)

Celni nebo zadni strana: Poloha navratu ve sméru Z
Plocha plasté: Poloha navratu ve sméru X (prdmér)
Sitka zkoseni pfi odjehleni hornich hran
Pramér predobrobeni. O otevienych obrys(li se pocita
odjehlovany obrys z programovaného obrysu a ,J*
Plati:

Naprogramované J: cyklus odjehli vSechny strany drazky
(viz ,1“ na obrazku).
J neni programovano: odjehlovaci nastroj tak Siroky, aby se
obé strany drazky odjehlily v jediném prichodu (viz ,2“ na
obrazku).

Cislo po&ate&niho obrysu pfi obrabéni diléich tvard.

Cislo koncového obrysu pfi obrabéni dilgich tvard.

Smér popisu obrysu u obrazct je ,proti smyslu hodinovych
ruci¢ek”. Prvni prvek obrysu u obrazcu:

Kruhova drazka: vétsi kruhovy oblouk

PIny kruh: horni palkruh

Obdélniky, mnohouhelniky a pfima drazka: ,uhel polohy*
ukazuje na prvni prvek obrysu.
Priibéh ,Frézovani, odjehleni: A=0 (standardné = 0)

Programovani podle DIN @



Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrys(i pfedstavuje polohu
najizdéni a odjizdéni bod na prvnim prvku obrysu kolmo pod polohou

kly

nastroje. Nelze-li tuto kolmici spustit, je polohou najizdéni a odjizdéni >
bod startu prvniho prvku. U tvar(i zvolte prvek najizdéni a odjizdéni 3
pomoci ,D“ a ,V*. \—
Priabéh cyklu pfi odjehleni g
1 Poloha startu (X, Z, C) je poloha pfed cyklem. >
2 Najede na bezpecnou vzdalenost a provede pfisuv do hloubky S
frézovani. N}

3 ~J“ neni programovano: ofrézuje programovany obrys. S
»~J* je programovano, otevfeny obrys: vypocte a frézuje ,novy* LL
obrys. O

4 Odjede zpét podle ,Roviny navratu RB". :
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Hrubovaci frézovani kapes G845

G845 — Zaklady:
G845 hrubuje uzaviené obrysy. Zvolte podle frézy nékterou z
nasledujicich Strategii zanofovani:

Kolmé zanofeni

Zanofit na pfedvrtané pozici

Zanorovani kyvavé, nebo Sroubovité

U ,Zanofeni na pfedvrtané pozici“ mate tyto alternativy:

Zjistit pozice, vrtat, frézovat. Obrabéni se provadi v téchto krocich:

Zameéna vrtaku
Zjisténi pozic predvrtani pomoci ,G845 A1 ..*
Predvrtani s ,G71 NF..*
Vyvolani cyklu ,G845 A0 ..“. Cyklus napolohuje nad pozici
predvrtani, zanofi a vyfrézuje kapsu.
Vrtani, frézovani. Obrabéni se provadi v téchto krocich:
Pomoci ,G71 ..“ pfedvrtat uvnitf kapsy.
Polohovat frézu nad otvorem a vyvolat ,G845 A0 ..“. Cyklus zanofi
a frézuje usek.

Sklada-li se kapsa z nékolika UsekU, zohledriuje G845 pfi pfedvrtavani
a frézovani v8echny oblasti kapsy. Pfi zjiStovani pozic pfedvrtani bez
,G845 A1 ..“ vyvolavejte ,G845 AQ ..“ pro kazdy usek samostatné.
G845 zohlednuje nasledujici pridavky:
@ G57: Pridavek ve sméru X, Z
G58: Ekvidistantni pfridavek v roviné frézovani

PFidavky programujte pfi zjiStovani pozic predvrtani a pfi
frézovani.

358
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G845 - Zjisténi pozic predvrtani >
,G845 A1 ..“ zjiStuje pozice pfedvrtani a uklada je pod referenci L4
uvedenou v ,NF“. Cyklus zohledriuje béhem vypoctu pozic predvrtani Ax >
pramér aktivniho nastroje. Proto pfed vyvolanim ,G845 A1 .." vymérite (&)
vrtak. Naprogramujte pouze parametry uvedené v nasledujici tabulce. B ~6
Viz také: g
(G845 — Zaklady: Strana 358 (o)
G845 — Frézovani: Strana 360 ~g

Parametry — Zjisténi pozic predvrtani s | L)
ID Frézovany obrys — nazev frézovaného obrysu _ 7 LL
NS Cislo prvniho bloku obrysu g

Tvary (obrazce): Cislo bloku obrazce 75 ﬂ.

Volny uzavieny obrys: Prvek obrysu (nikoli vychozi bod)
B Hloubka frézovani (standardné: Hloubka z popisu obrysu)
XS  Horni hrana frézovani na plasti (nahrazuje referenéni rovinu z AX

popisu obrysu)
ZS  Horni hrana frézovani na ¢ele (nahrazuje referenéni rovinu z
popisu obrysu)

| Pfidavek ve sméru X (polomér)
K Pfidavek ve sméru Z
Q Smér obrabéni (standardné: 0)

0: smérem ven

1: smérem dovnitf _ 'E?

A Pribéh ,Zjisténi pozic predvrtani“: A = 1

NF  Pozi¢ni znacka — reference, pod niz cyklus ulozi pozice
pfedvrtani [1..127].

WB Délka zanofeni — prGmér frézovaciho nastroje

G845 prepiSe pozice predvrtani, které jsou ulozené jesté
pod referenci ,NF*“.

Parametr ,WB* se pouZzivé jak pfi zjiStovani pozic
predvrtani, tak i pfi frézovani. PFi zjiStovani pozic 1 [...]
predvrtani popisuje ,WB" pramér frézovaciho nastroje. 2 [...]
[-..]
NF >[...]
[-..]
126 [...]
127 [...]
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G845 — Frézovani

Smér frézovani ovlivnite zptisobem frézovani H, smérem obrabéni Q a
smérem otaceni frézy (viz nasledujici tabulku). Naprogramujte pouze
parametry uvedené v nasledujici tabulce.

Viz takeé:

G845 — Zaklady: Strana 358

G845 — Zjisténi pozic predvrtani: Strana 359
Parametry — frézovani
ID Frézovany obrys — nazev frézovaného obrysu
NS  Cislo prvniho bloku obrysu

Tvary (obrazce): Cislo bloku obrazce
Volny uzavieny obrys: Prvek obrysu (nikoli vychozi bod)
B Hloubka frézovani (standardné: hloubka z popisu obrysu)
P (Maximalni) Pfisuv (standardné: frézovani jedinym pfisuvem)
XS  Horni hrana frézovani na plasti (nahrazuje referen¢ni rovinu z
popisu obrysu)
ZS  Horni hrana frézovani na €ele (nahrazuje referencni rovinu z
popisu obrysu)
| Pridavek ve sméru X (polomér)
K Pfidavek ve sméru Z
U (Minimalni) Koeficient prekryti. Uréuje prekryvani jednotlivych
drah frézovani (standardné: 0,5).
Ptekryvani = U*pramér frézy
\% Koeficient pfebéhu (u obrabéni v ose C bez funkce)
H Zpusob frézovani (standardné: 0)

0: Nesousledné
1: Sousledné
F Posuv pfisuvu do hloubky (standardné: aktivni posuv)
E Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni posuv)
RB  Rovina navratu (standardné: zpét do vychozi polohy)
Celni nebo zadni strana: Poloha navratu ve sméru Z
Plocha plasté: Poloha navratu ve sméru X (pramer)
Q Smér obrabéni (standardné: 0)

0: smérem ven
1: smérem dovnitf

360
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Parametry — frézovani

A Pribéh ,Frézovani“: A=0 (standardné = 0)

NF  Pozi¢ni znacka — reference, z niz cyklus pfecte pozice
predvrtani [1..127].

(0] ZpUsob zanofovani (standardné: 0)

O = 0 (kolmé zanofreni): Cyklus jede do vychoziho bodu,
zanofi posuvem pfi pfisuvu a pak frézuje kapsu.

O =1 (Zanofeni na predvrtané pozici):

Naprogramované ,NF“: Cyklus napolohuje frézu nad prvni
pozici pfedvrtani, zanofi a vyfrézuje prvni oblast. Popfipadé
polohuje cyklus frézu na dalS$i pozici pfedvrtani a obrobi dalsi
oblast, atd.

Nenaprogramované ,NF“: Cyklus zanofi na aktualni pozici a
vyfrézuje oblast. Popfipadé polohujte frézu na dalSi pozici
predvrtani a obrobte dalsi oblast, atd.
0 =2, 3 (Zanoreni po Sroubovici): Fréza se zanofi v thlu ,W*
a vyfrézuje plny kruh s primérem ,WB*. Jakmile se dosahne
hloubky frézovani ,P“, pfejde cyklus do frézovani roviny.

O = 2 —ruéné: Cyklus zanofi na aktualni pozici a obrobi
oblast, ktera je z této pozice dosazitelna.
O = 3 — automaticky: Cyklus vypoéita pozici zanofeni, zanofi
a obrobi tuto oblast. Zanofovaci pohyb konéi, pokud to je
mozné, ve vychozim bodu prvni frézovaci drahy. Obsahuje-
li kapsa nékolik oblasti, tak cyklus obrabi postupné vSechny
Casti.
0 =4, 5 (Kyvavé, pfimé zanofeni): Fréza se zanofi v uhlu ,W*
a vyfrézuje ptimou drahu délky ,WB*. Uhel polohy definujte ve
~WE". Poté frézuje cyklus tuto drahu v opaéném sméru.
Jakmile se dosahne hloubky frézovani ,,P*, pfejde cyklus do
frézovani roviny.

O =4 —ru¢né: Cyklus zanofi na aktualni pozici a obrobi
oblast, ktera je z této pozice dosazitelna.
O =5 —automaticky: Cyklus vypocita pozici zanofeni, zanofi
a obrobi tuto oblast. Zanofovaci pohyb konéi, pokud to je
mozné, ve vychozim bodu prvni frézovaci drahy. Obsahuje-
li kapsa nékolik oblasti, tak cyklus obrabi postupné vSechny
Casti. Pozice zanofeni se v zavislosti na obrazci a ,Q" zjisti
takto:

QO (smérem ven):

— pfima drazka, obdélnik, mnohouhelnik: Referenéni bod

obrazce

— kruh: Stfed kruhu

— kruhova drazka, ,volny® obrys: Vychozi bod nejvnitingjsi

frézovaci drahy

Q1 (smérem dovnitr):

— pfima drazka: Vychozi bod drazky

— kruhova drazka, kruh: neobrobi se

— obdélnik, mnohouhelnik: Vychozi bod prvniho pfimého

prvku

—,volny*“ obrys: Vychozi bod prvniho pfimého prvku (musi

byt pfitomen nejméné jeden pfimy prvek)
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Parametry — frézovani
0=6, 7 (Kyvavé, zanoreni po kruhu): Fréza se zanofi pod
uhlem ,W* a vyfrézuje oblouk 90°. Poté frézuje cyklus tuto
drahu v opacném sméru. Jakmile se dosahne hloubky
frézovani P, pfejde cyklus do frézovani roviny. ,WE" definuje
stfed oblouku a ,WB* radius.

O =6 —ru¢né: Pozice nastroje odpovida stfedu oblouku.
Fréza jede na poc¢atek oblouku a zanofi se.
O =7 —automaticky (je povoleno pouze pro kruhovou drazku
a kruh): Cyklus vypocita pozici zanofeni v zavislosti na ,Q":
QO (smérem ven):
— kruhova drazka: oblouk lezi na poloméru zakfiveni
drazky
— kruh: neni povolen
Q1 (smérem dovnitf): kruhova drazka, kruh: oblouk lezi na
vnéjsi frézovaci draze
W Uhel zanofeni ve sméru pFisuvu
WE  Unhel polohy frézovaci drahy/oblouku. VztaZna osa:

Celni nebo zadni strana: kladna osa XK
Plast: kladna osa Z

Standardni uhel polohy, v zavislosti na ,0“

O=4:WE=0°

O=5a
pfima drazka, obdélnik, mnohouhelnik: WE = uhel polohy
obrazce

Kruhova drazka, kruh: WE = 0°
,volny“ obrys a Q0 (smérem ven): WE = 0°
,Volny“ obrys a Q1 (smérem dovnitf): thel polohy
vychoziho prvku
WB Délka zanoreni / prumér zanofeni (standardné: 1,5 * pramér
frézy)

body:
Obrys musi zacinat pfimym prvkem.
Je-li vychozim prvkem< WB, tak se WB zkrati na délku
vychoziho prvku.

Délka vychoziho prvku nesmi klesnout pod 1,5nasobek
praméru frézy.

@ Pfi sméru obrabéni Q = 1 (smérem dovnitf) respektujte tyto
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Provadéni cyklu

1
2

6
7

Smér frézovani ovlivnite ,zpisobem frézovani H*, ,smérem obrabéni

Poloha startu (X, Z, C) je poloha pfed cyklem.

Vypocte rozdéleni fezll (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani); vypocte zanofovaci pozice u zanofovaci drahy pro
kyvavé nebo Sroubovicové zanofovani.

Odjede na bezpecénou vzdalenost a provede pfisuv v zavislosti na
,O" do prvni hloubky frézovani, popf. se kyvavé nebo po
Sroubovici zanofi.

Vyfrézuje jednu rovinu.

Odsune se na bezpec¢nou vzdalenost, najede a provede pfisuv do
dalSi hloubky frézovani.

Opakuje 4...5, az je cela plocha ofrézovana.

Odjede zpét podle ,Roviny navratu RB*.

Q" a smérem otaceni frézy (viz nasledujici tabulku). Naprogramujte
pouze parametry uvedené v nasledujici tabulce.

Hrubovaci frézovani kapes G845
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o . Smér o . Smér
Zpusob Smér . Zpusob Smeér .
frézovani obrabéni :;tsat?,gje e frézovani obrabéni :;t:t?,gje ]
Nesousledné zevnitf (Q=0) Mx03 Sousledné zevnitf (Q=0) Mx03
H=0% M 1 H= M
(H=0) Calll ®=1 .
Nesousledné zevnitf (Q=0) Mx04 Sousledné zevnitf (Q=0) Mx04
H=0) Hi{TTT H=1 WM !
(H=0) . (H=1) .|
Nesousledné zvenéi (Q=1) Mx03 Sousledné zvenCi (Q=1) Mx03
H=0 T .- H=t W '
(H=0) . H=1) ™
Nesousledné zvenéi (Q=1) Mx04 Sousledné zvenCi (Q=1) Mx04
H=o M 1 H=1 TN
( ) B, | ( ) ™
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Dokoncovaci frézovani kapes G846

G846 obrabi uzaviené obrysy nacisto.

Sklada-li se kapsa z nékolika Useku, zohledriuje G846 vSechny oblasti
kapsy.

Smér frézovani ovlivnite zptisobem frézovani H, smérem obrabéni Q a
smérem otaceni frézy (viz nasledujici tabulku).

Parametry — dokonéovani
ID Frézovany obrys — nazev frézovaného obrysu
NS  Cislo prvniho bloku obrysu

Tvary (obrazce): Cislo bloku obrazce
Volny uzavfeny obrys: prvek obrysu (nikoli vychozi bod)
B Hloubka frézovani (standardné: hloubka z popisu obrysu)
P (Maximalni) Pfisuv (standardné: frézovani jedinym pfisuvem)
XS  Horni hrana frézovani na plasti (nahrazuje referen¢ni rovinu z
popisu obrysu)
ZS  Horni hrana frézovani na €ele (nahrazuje referencni rovinu z
popisu obrysu)
R Radius oblouku najizdéni / odjizdéni (standardné: 0)
R = 0: Prvek obrysu se najede pfimo. Pfisuv se provede do

bodu najeti nad rovinou frézovani, pak probéhne kolmy
pfisuv do hloubky.

R>0: Fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se napojuje na
obrysovy prvek tangencialné.
U (Minimalni) Koeficient prekryti. UrCuje prekryvani jednotlivych
drah frézovani (standardné: 0,5).
Prekryvani = U*pramér frézy
\Y Koeficient pfeb&hu — u obrabéni v ose C bez funkce
H ZpuUsob frézovani (standardné: 0)

0: Nesousledné
1: Sousledné
F Posuv pfisuvu do hloubky (standardné: aktivni posuv)
E Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni posuv)
RB  Rovina navratu (standardné: zpét do vychozi polohy)
Celni nebo zadni strana: Poloha navratu ve sméru Z
Plocha plasté: Poloha navratu ve sméru X (prdmér)
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P

arametry — dokonéovani

Q Smér obrabéni (standardné: 0)

0: smérem ven
1: smérem dovnitf

(0] Zpusob zanofovani (standardné: 0)

O = 0 (kolmé zanofeni): Cyklus jede do vychoziho bodu,
zanofi a pak obrobi kapsu nacisto.

Q=1 (vjezdovy oblouk s pfisuvem do hloubky): V hornich
urovnich frézovani pfisouva cyklus v roviné a pak najizdi po
najizdécim oblouku. U nejnizsi urovné frézovani se fréza
zanofuje pfi jizdé po najizdécim oblouku az do hloubky
frézovani (trojrozmérny vjezdovy oblouk). Tuto strategii
zanofovani mlzete pouzivat pouze v kombinaci s
najizdécim obloukem ,R". Pfedpokladem je obrabéni
smérem dovnitf (Q=1)

Provadéni cyklu

1
2

3

4
5

6
7

Smeér frézovani ovlivnite zpasobem frézovani H, smérem obrabéni Q a

Poloha startu (X, Z, C) je poloha pred cyklem.

Vypocte rozdéleni fezll (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani).

Najede na bezpecnou vzdalenost a provede pfisuv do prvni
hloubky frézovani.

Vyfrézuje jednu rovinu.

Odsune se na bezpec¢nou vzdalenost, najede a provede pfisuv do
dalSi hloubky frézovani.

Opakuje 4...5, aZ je cela plocha ofrézovana.

Odjede zpét podle ,Roviny navratu RB*.

smérem otaceni frézy (viz nasledujici tabulku).

Dokoncovaci frézovani kapes G846

Smér rotace

Zpusob frézovani nastroje

I a |
L Q]
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Provedeni Zpusob frézovani

Smeér rotace
nastroje

Provedeni

Nesousledné (H=0) Mx03

Sousledné (H=1) Mx03

Nesousledné (H=0) Mx04

Sousledné (H=1) Mx04
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4.27 Ryci cykly

4.27 Ryci cykly

Tabulka znakt

Ridici systém zna znaky uvedené v nasledujici tabulce. Ryty text
zadavate jako fetézec znaku. Prehlasky a zvlastni znaky, které nelze
zadat do editoru, definujte jednotlivé do ,NF“. Je-li definovan v ,ID" text
a v ,NF*® znak, tak se nejdfive vyryje text a poté znak.

Mala pismena Velka pismena Sl'i':::fées,ky Specialni znaky

NF Znaky NF Znaky NF Znaky NF Znaky Vyznam

97 a 65 A 48 0 32 Mezera

98 b 66 B 49 1 37 % Znak procent

99 c 67 C 50 2 40 ( Uvodni kulata zavorka
100 d 68 D 51 3 41 ) Koncova kulata zavorka
101 e 69 E 52 4 43 + Znak plus

102 f 70 F 53 5 44 , Carka

103 g 71 G 54 6 45 - Znak minus

104 h 72 H 55 7 46 . Bod

105 i 73 I 56 8 47 / Lomitko

106 j 74 J 57 9 58 : Dvojtecka

107 k 75 K 60 < Znak ,mensSi nez“

108 | 76 L 196 A 61 = Rovnitko

109 m 77 M 214 O 62 > Znak ,vétsi nez"

110 n 78 N 220 U 64 @ at (zavinac)

111 o] 79 (0] 223 K 91 [ Uvodni lomena zavorka
112 p 80 P 228 a 93 ] Koncova lomena zavorka
113 ¢ 81 Q 246 06 95 _ Podtrzeni

114  r 82 R 252 0 8364 Znak Eura

115 s 83 S 181 g Mikro

116 t 84 T 186 ° Stupen

117 u 85 u 215 * Znak krat"

118 v 86 \ 33 ! VykFiénik

119 w 87 W 38 & Obchodni A
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120 x 88 X 63 ? Otaznik

121 y 89 Y 174 ® Registrovana obchodni znacka

122 z 90 Z 216 (%] Znak priméru
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4.!Ryci cykly

Ryti na €éelni plose G801

G801 ryje fetézce znakll v pfimém &i polarnim usporadani na celni
ploSe. Tabulka znakd a dalsi informace: viz strana 366

Cykly ryji z vychozi pozice, popf. z aktualni pozice pokud nezadate
vychozi pozici.

PFiklad: Pokud se ryje napisovy vzor s nékolikanasobnym vyvolanim,
tak zadejte pfi prvnim vyvolani vychozi pozici. DalSi vyvolani
naprogramujte bez vychozi pozice.

Parametry

X, C Vychozi bod polarné

XK, YK  Vychozi bod kartézsky

VA Koncovy bod. Pozice Z, na kterou se pfisouva pfi
frézovani.

RB Rovina navratu. Pozice Z, na kterou se odjizdi k
polohovani.

ID Text, ktery se ma ryt

NF Cislo znaku (ktery se ma vyryt)

w Uhel sklonu. Ptiklad: 0° = kolmé znaky; znaky se umistuji
stale v kladném sméru X.

H Vyska pisma

E Koeficient rozestupu (vypocet: viz obrazek)

\Y Provedeni

M 0: pfimé znazornéni
 1: zahnuté nahoru
1 2: zahnuté doll

D Vztazny pramér

F Koeficient posuvu pfi zanofovani (posuv zanofovani =
aktualni posuv * F)

368

Iy

LE |
V=B: Xe=H/G+E
V=1: Xe=H/4+(H/6+E)
V=2: Xe=H/2+E

Programovani podle DIN @



Ryti na plose plasté G802

G802 ryje retézce znakll v pfimém usporadani na plose plasté.
Tabulka znak( a dal$i informace: viz strana 366

Cykly ryji z vychozi pozice, popf. z aktualni pozice pokud nezadate

vychozi pozici.

Pfiklad: Pokud se ryje napisovy vzor s nékolikanasobnym vyvolanim,

tak zadejte pfi prvnim vyvolani vychozi pozici. DalSi vyvolani

naprogramujte bez vychozi pozice.

Parametry

4 Vychozi bod

Cc Pocatecni uhel

CY Vychozi bod

X Koncovy bod (prdmeér). Pozice X, na kterou se pfisouva pfi
frézovani.

RB  Rovina navratu. Pozice X, na kterou se odjizdi k polohovani.

ID  Text, ktery se ma ryt

NF  Cislo znaku. Kéd ASCII rytého znaku.

W Uhel sklonu

Vyska pisma

Koeficient rozestupu (vypocet: viz obrazek)

Vztazny prameér

Koeficient posuvu pfi zanofovani (posuv zanofovani = aktualni

posuv * F)

Mo mzIT
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4.28 Sledov

4.28 Sledovani obrysu

U programu s vétvenim nebo opakovanim neni automatické sledovani
obrysu mozné. V téchto pfipadech fidite sledovani obrysu
nasledujicimi pfikazy.

Ulozeni/zavedeni sledovani obrysu G702

G702 ulozi aktualni obrys nebo zavede (nacte) obrys uloZzeny v
paméti.

Parametry
ID Obrys polotovaru — nazev pomocného polotovaru
Q Ulozit/nacit obrys

0: ulozi aktualni obrys. Sledovani obrysu nebude
ovlivnéno.

1: zavede (nacte) uvedeny obrys. Sledovani obrysu
pokraduje se ,zavedenym obrysem®.

2: nasledujici cyklus pracuje s ,internim polotovarem®.
H Cislo ulozeni (0 .. 9)
\Y, Ukladaji se tyto informace:

0: VS8echno (obsah proménnych a obrysy polotovaru)
1: Obsah proménnych
2: Obrysy neobrobenych polotovar(

G703 Q = 2 vypne globalni sledovani obrysu u nasledujiciho cyklu. Po
zpracovani cyklu plati znovu globalni sledovani obrysu.

Pfislusny cyklus pracuje s ,internim polotovarem®. Tento zjiStuje
cyklus z obrysu a pozice nastroje.

G702 Q2 se musi programovat pred cyklem.

Sledovani obrysu Vyp/Zap G703

G703 vypina/zapina sledovani obrysu.

Parametry

Q Sledovani obrysu Vyp/Zap
0: vyp
1: zap
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4.29 Ostatni G-funkce

Upinadla v simulaci G65

G65 naznadi upinadla v grafické simulaci.
Parametry

4.29 Ostatni G-funkce

H @islo upinadla (programujte vzdy H = 0) o % .
D Cislo vietena — bez zadani —
X Pramér polotovaru j
4 Vychozi bod — bez zadani
Q Zpusob upnuti E o

4: upinat zvenku

5: upinat zevnitf

Délka upnuti (B + P = délka polotovaru) E N l

Délka pro uvolnéni
Smazani zapisu upinadla

< T W

Obrys polotovaru G67 (pro grafiku)

G67 ukazuje ,pomocny polotovar* v simulaci.

Parametry
ID Identifika¢ni Cislo pomocného polotovaru
NS Cislo bloku obrysu

Casova prodleva G4

PFi G4 Ridici systém vyeka po dobu ,F* a pak provede pFisti blok
programu. Je-li funkce G4 pouzita v bloku s drahou pojezdu, aktivuje
se ¢asova prodleva po skon&eni pojezdu.

Parametry
F Casova prodleva [sec] (0 < F <= 999)

Presné zastaveni G7

G7 zapina ,pfesné zastaveni“ s pfidrzi. Pfi ,pfesném zastaveni® spusti
Ridici systém dalSi blok, bylo-li dosazeno ,,Okna tolerance polohy*“
kolem koncového bodu. Okno tolerance je konfigura¢ni parametr
(,ParameterSets PX(PZ)/CfgControllerTol/posTolerance").

,Pfesné zastaveni“ plisobi na jednotlivé drahy a cykly. NC-blok, v
némz je naprogramovana funkce G7, se jiz provede s ,pfesnym
zastavenim®.

Presné zastaveni VYP G8

G8 vypina ,pfesné zastaveni®. Blok, v némz je naprogramovano G8,
se provede bez ,pfesného zastaveni®.
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4.29 Ostatni G-funkce

Presné zastaveni G9

G9 aktivuje ,pfesné zastaveni“ pro ten NC-blok, v némz je
naprogramovano. PFi ,pfesném zastaveni“ spusti Ridici systém dalsi
blok, bylo-li dosazeno ,,Okna tolerance polohy“ kolem koncového
bodu. Okno tolerance je konfiguracni parametr (,ParameterSets PX /
PZ. > CfgControllerTol > posTolerance").

Vypnuti bezpeénostniho pasma G60

G60 rusi monitorovani bezpecnostniho pasma. G60 se programuje
pred pfikazem pojezdu, ktery se ma nebo nema kontrolovat.

Parametry
Q Aktivovat / dezaktivovat

0: aktivace bezpecnostniho pasma (samodrzna)
1: dezaktivace bezpecnostniho pasma (samodrzna)

Priklad pouziti: Pomoci G60 zruste pfechodné monitorovani
bezpecénostniho pasma, abyste mohli provést stfedové provrtani.

Aktualni hodnoty do proménnych G901

G901 pfenasi aktualni hodnoty vSech os suportu do informacénich
proménnych interpolace.

viz G904 Strana 373.

Posunuti nulového bodu do proménnych G902

G902 prenasi posuny nulového bodu do informacnich proménnych
interpolace.

viz G904 Strana 373.
Vleéna odchylka do proménnych G903

G903 prenese aktualni vleénou odchylku (odchylku aktualni hodnoty
od cilové hodnoty) do informacnich proménnych interpolace.

viz G904 Strana 373.

372

Przyktad: G60

N1 T4 G97 S1000 G95 F0.3 M3

N2 GO0 X0 Z5

N3 G60 Q1 [Dezaktivace bezpe¢nostniho pasmal]
N4 G71 Z-60 K65

N5 G60 Q0 [Aktivace bezpe¢nostniho pasma]
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Cteni interpolaénich informaci G904

G904 prenese aktualni interpolacni informace aktualniho suportu do
paméti proménnych.

Interpolacni informace

Syntaxe interpolacnich informaci

#a0(Z,1) Posun nulového bodu osy Z z $1

#a1(Z,1) Aktualni hodnota pozice osy Z z $1

#a2(Z,1) Cilova hodnota pozice osy Z z $1

Syntaxe:

#an(osa, kanal)

n = Cislo informace
Osa = nazev osy
Kanal = ¢&islo suportu

#a3(Z,1) Vle¢na odchylka osy Z z $1

#a4(Z,1) Zbytkova draha osy Z z $1

#a5(Z,1) Logické cislo osy Z z $1

#a5(0,1) Logické C&islo osy hlavniho vietena

#a6(0,1) Smér otaceni hlavniho vietena z $1

#a9(Z,1) Aktivacni pozice dotykové sondy

#a10(Z,1) Osova hodnota IPO

Uprava posuvu na 100 % — G908

G908 nastavi Upravu posuvu prolozenim pfi drahach pojezdu (GO, G1,
G2, G3, G12, G13) v daném bloku na 100 %.

G908 a drahu pojezdu programujte ve stejném NC-bloku.

Stop prekladace G909

Ridici systém zpracovava NC-bloky ,napfed*. Dojde-li k pfifazeni
proménnych kratce pfed vyhodnocenim, zpracovaly by se ,staré
hodnoty“. G909 zastavi ,pfedbé&znou interpretaci“. Provedou se NC-
bloky az do G909 — teprve pak se provedou dal§i NC-bloky.

G909 programujte v jednom NC-bloku bud’ samotnou nebo se
synchronizaénimi funkcemi. (Nékteré G-funkce stop pfekladace
obsahuiji.)

Override vietena 100% G919

G919 vypina a zapina Upravu otacek.

Parametry
Q Cislo vietena (standardné: 0)
H Zpusob omezeni (standardné: 0)

0: override vietena ZAP
1: override vietena nastavit na 100 % — samodrzné

2: override vietena nastavit na 100 % — pro aktualni NC-
blok
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4.29 Ostatni G-funkce

Deaktivace posunuti nulovych bodi G920

G920 ,dezaktivuje” nulovy bod obrobku a posunuti nulovych bodu.
Drahy pojezdu a udaje polohy se vztahuji ke ,,Spi€ce nastroje —
nulovému bodu stroje“.

Deaktivace posunuti nulovych bodt, délek
nastroje G921

G921 ,dezaktivuje” nulovy bod obrobku, posunuti nulovych bodu a
rozméry nastroji. Drahy pojezdu a udaje polohy se vztahuji ke
»vztaznému bodu suportu — nulovému bodu stroje*.

Koncova pozice nastroje G922

Pomoci G922 mUlzete polohovat aktivni nastroj na pfredem uréeny
uhel.

Parametry
C Uhlové pozice pro orientaci nastroje

Prahové otacky G924

Ke zmenseni rezonanéniho kmitani mizete naprogramovat funkci
G924 proménné otacky. V G924 definujete €asovy interval a rozsah
zmény otacek. Funkce G924 se na konci programu automaticky
vynuluje. Funkci mlzete také vypnout novym vyvolanim s nastavenim
H=0 (Vyp).

Parametry
Q Cislo vietena (zavisi na stroji)
K Rychlost opakovani: ¢asovy interval v Hertzich (pocet

opakovani za sekundu)
| Zména otécek

H Zapnout nebo vypnout funkci G924
0: Vyp.
1: Zap
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Prevod délek G927

Funkci G927 mlzete prepocitat délky nastroju v aktualnim dhlu
nasazeni do vychozi polohy nastroje (referenéni poloha osy B = 0).
Vysledky mlzete zjistit v proménnych "# n927 (X)", "# n927 (Z)" a "#
n927 (Y)".
Parametry
H ZpuUsob prepoctu:
0: Prepocitat délku nastroje do referencni polohy
(zohlednit I+ K nastroje)
1: Pfepoditat délku nastroje do referenéni polohy
(nezohlednit 1+ K nastroje)
2: Prepocitat délku nastroje z referencni polohy do aktualni
pracovni polohy (zohlednit I+ K nastroje)
3: Pfepocitat délku nastroje z referencni polohy do aktualni
pracovni polohy (nezohlednit |+ K nastroje)
X, Y, Z Osové hodnoty (hodnota X = primér). Bez zadani se pouzije
0.

Automaticky prepocet proménnych G940

Pomoci G940 muzete prepocitat metrické hodnoty na palce. Kdyz
vytvafite novy program, mizete volit mezi mérovymi jednotkami
Metrické a Palce. Rizeni vZdy pocita interné s metrickymi hodnotami.
Pokud budete &ist proménné v palcovém programu, tak se proménné
vzdy vydavaji jako metrické hodnoty. Pouzivejte G940 k pfevodu
proménnych na palcové hodnoty.

Parametry
H Zapnout nebo vypnout funkci G940

0: Prepocet jednotek je aktivni
1: Zlstanou metrické hodnoty

U proménnych, které se vztahuji k metrické mérové jednotce, je v
palcovych programech nutné pfepoditani:

Strojové rozmeéry

#m1(n) Strojni rozmér osy, napfiklad #m1(X) pro strojni rozmér
osy X

Cteni nastrojovych dat

#wn(NL) Vyuzitelna délka (vnitfni soustruznické + vrtaci
nastroje)

#wn(RS) Radius bfitu

#wn(ZD) Primér cepu

#wn(DF) Primér frézy

#wn(SD)  Pramér stopky
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4.29 Ostatni G-funkce

Cteni nastrojovych dat

#wn(SB)  Sitka bfitu

#wn(AL) Délka nafiznuti

#wn(FB)  Sitka frézy

#wn(ZL) Sefizovaci rozmér v Z

#wn(XL) Sefizovaci rozmér v X

#wn(YL) Sefizovaci rozmérv'Y

#wn(l) Poloha stfedu bfitu v X

#wn(K) Poloha stfedu bfitu v Z

#wn(ZE) Vzdalenost mezi Spi€kou nastroje — vztaznym bodem
suportu Z

#wn(XE)  Vzdalenost mezi Spickou nastroje — vztaznym bodem
suportu X

#wn(YE)  Vzdalenost mezi Spickou nastroje — vztaznym bodem
suportu Y

Cteni aktualnich NC-informaci

#n0(2) Posledni programovana poloha Z

#n120(X)  Referenéni primér X pro vypocet CY

#n57(X) Pfidavek v X

#n57(Z)  Pridavek vZ

#n58(P) Ekvidistantni pfidavek

#n150(X)  Posun Sitky bfitu X z G150

#n95(F) Posledni programovany posuv

#n47(P) Aktudlni bezpecna vzdalenost

#n147(1) Aktudlni bezpecna vzdalenost v roviné obrabéni

#n147(K)  Aktualni bezpecna vzdalenost v roviné pfisuvu

Interni informace pro definici konstant

_n0 x 768 posledni programovana poloha X
_n0y 769 posledni programovana poloha Y
_n0 z 770 posledni programovana poloha Z

__n120_x 787 referenéni pramér X pro vypocet CY
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Interni informace pro definici konstant

_n57_x 791 pfidavek v X

_n57_z 792 pfidavek v Z

__n58 p 793 ekvidistantni pfidavek

_ n150_x 794 Posun Sitky bfitu X z G150 / G151

_n150_z 795 Posun Sitky bfitu Z z G150 / G151

_n95 f 800 posledni programovany posuv

Cteni interpolaénich informaci G904

4.29 Ostatni G-funkce

#a0(Z,1) Posun nulového bodu osy Z z $1

#a1(Z,1) Aktualni hodnota pozice osy Z z $1

#a2(Z,1)  Cilova hodnota pozice osy Z z $1

#a3(Z,1)  Vleéna odchylka osy Z z $1

#a4(Z,1) Zbytkova draha osy Z z $1

Kompenzace orovnani G976

Funkci Kompenzace orovnani G976 muzete nasledujici obrabéni
provadét kuzelové (napf. k vyrovnani mechanického pfesazeni).
Funkce G976 se na konci programu automaticky vynuluje. Funkci
muZzete také vypnout novym vyvolanim s nastavenim H=0 (Vyp).

Parametry

Bod startu

Délka

Vzdalenost pfirGstkové (inkrementalné)
Vzdalenost pfirGstkové (inkrementalné)
Zapnout nebo vypnout funkci G976

0: Vyp.
1: Zap

I~ " XN

Aktivovani posunuti nulovych bodi G980

G980 ,aktivuje“ nulovy bod obrobku a vS§echna posunuti nulovych
bodu. Drahy pojezdu a udaje polohy se vztahuji k hodnotam ,,Spicka
nastroje — nulovy bod obrobku“ s pfihlédnutim k posunuti nulovych
boda.
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4.29 Ostatni G-funkce

Aktivovani posunuti nulovych bodu, délek
nastroju G981

G981 ,aktivuje” nulovy bod obrobku, vSechna posunuti nulovych bodu
a rozmeéry nastroji. Drahy pojezdu a udaje polohy se vztahuji k
hodnotam ,,Spi€ka nastroje — nulovy bod obrobku“ s pfihlédnutim k
posunuti nulovych bodu.

Aktivovat primé zapnuti dalSich blokti G999

Funkci G999 se zpracuji béhem chodu programu po jednotlivych
blocich, nasledujici NC-bloky s jedinym NC-Start. Novym vyvolanim
funkce s nastavenim Q=0 (Vyp) se G999 znovu vypne.

Konvertovani a zrcadleni G30

Funkce G30 konvertuje G-funkce, M-Funkce a Cisla vieten. G30
provadi zrcadleni drah pojezdu a rozmérl nastroje a posouva nulovy
bod stroje v dané ose o ,offset nulového bodu*“ (strojni parametr:
Trans_Z1).

Parametry

H Cislo prevodni tabulky (moZné pouze kdyZ byla prevodni
tabulka konfigurovana vyrobcem stroje)

Q Cislo vietena

Pouziti: Pfi kompletnim obrabéni popiSete uplny obrys, obrobite
pfedni stranu, pfepnete obrobek pomoci ,expertniho programu“ a pak
obrobite zadni stranu. Abyste mohli programovat obrobeni zadni
strany stejné jako obrobeni pfedniho Cela (orientace osy Z, smysl
otaceni u kruhovych oblouku atd.) obsahuje expertni program pfikazy
pro konvertovani (pfevod) a zrcadleni.

Pozor nebezpeci kolize!
Pfi pfechodu z rezimu AUTOMATICKY na RUCNE

zUstavaji konvertovani a zrcadleni zachovany
Konvertovani/zrcadleni se musi vypnout, jestlize po
obrobeni zadni strany opét aktivujete obrobeni pfedniho
Cela (napfiklad: pfi opakovani programu s M99)

Po novém navoleni programu jsou konvertovani/

zrcadleni vypnuty (pFiklad: pfechod z RUCNE do
AUTOMATICKY)
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Transformace obrysu G99 8

Funkci G99 muzete zrcadlit ¢i posunovat obrysy a umistit obrobek do é

pozadované obrabéci pozice. =

------- —=1Z Y

Parametry (ID

Q Funkce neni jeSté podporovana N —

v r- _L - :

D Cislo vietena g the. - & s -

] —== wd

X Posunuti X (pramér) L_ - 8
VA Posunuti Z

. . . . Hel | TR - &’

V Zrcadleni osy Z soufadného systému H=0 =1 -

Q=0: bez zrcadleni K <

Q=1: zrcadleni

H Zpusob transformace

H = 0: Posunout obrys, nezrcadlit
H = 1: Posunout obrys, zrcadlit a obratit smér popisu

obrysu
K Délka posunuti obrobku: Posunuti soufadného systému ve
sméru Z
(0] Potlageni prvkl pfi transformacich

O = 0: Budou se transformovat vSechny obrysy

O = 1: Pomocné obrysy se nebudou transformovat

O = 2: Obrysy ¢&elnich ploch se nebudou transformovat
O = 4: Obrysy plastovych ploch se nebudou
transformovat

Zadavané hodnoty muzete také scitat ke kombinovani
rdznych nastaveni (napf. O=3 Pomocné obrysy a obrysy
Celnich ploch se nebudou transformovat)

vietenu, popf. kdyZ se posune poloha v pracovnim

@ Naprogramujte G99 znovu, preda-li se obrobek jinému
prostoru.
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4.29 Ostatni G-funkce

Synchronizace vieten G720

&)

G720 Fidi pfedavani obrobku z ,fidiciho vietena podfizenému vietenu®
a synchronizuje funkce jako napfiklad ,nataceni vicehran(®. Funkce
zustava aktivni, dokud nevypnete G720 s nastavenim HO.

Stroj a fidici systém musi byt vyrobcem stroje pfipraveny.
Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Chcete-li synchronizovat vice nez dvé vietena, mlzete G720
naprogramovat takeé vicekrat za sebou.

Parametry
S Cislo fidiciho vietena
H Cislo podFizeného vietena — bez zadani nebo H=0:

synchronizace vieten je vypnuta
Uhel ptesazeni [°]
Koeficient otacek fidiciho vietena
Rozsah: -100 <= Q <= 100

F Koeficient otacek podfizeného vietena
Rozsah: -100 <= F <= 100

Y Typ cyklu

Funkce zavisi na provedeni stroje, informujte se v pfiru¢ce
k vasemu stroji!

Otacky Fidiciho vietena naprogramujte pomoci Gx97 S.. a definujte
pomeér otacek Fidiciho a podfizeného vietena pomoci ,Q, F*. Zaporna
hodnota Q nebo F zplisobi opaény smér otaceni podfizeného vietena.

Plati: Q * otacky ridiciho vietena = F * otacky podfizeného vietena

Priklad G720
N.. G397 S1500 M3

N.. G720 C180 SO0 H1 Q2 F-1

N.. G1 X.. Z..

380

Otacky a smér otaceni Fidiciho vietena

Synchronizace fidiciho vietena — podfizeného
vietena. Podfizené vieteno predbiha fidici vieteno
0 180°. Podfizené vieteno: smér otaceni M4; otacky
750
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Presazeni uhlu C G905

G905 méfi ,presazeni uhlu“ pfi pfedavani obrobku ,s rotujicim
vietenem®. Soucet ,uhlu C* a ,pfesazeni Uhlu“ pusobi jako ,posunuti
nulového bodu osy C“. Kdyz se dotazete na posunuti nulového bodu
aktualni osy C v proménné #a0 ( C,1), tak se pfeda soucet
naprogramovaného posunuti nulového bodu a naméfeného uhlového
presazeni.

Posunuti nulového bodu se interné aktivuje pfimo jako posunuti
nulového bodu pro danou osu C. Obsahy proménnych zUstavaji
zachované i po vypnuti stroje.

VZzdy pravé aktivni posunuti nulového bodu osy C mlzete zkontrolovat
a vynulovat také v nabidce ,Sefidit* pomoci funkce ,Nastavit hodnoty
osy C*.

Parametry
Q Cislo osy C
C Uhel pridavného posunuti nulového bodu pro presazené

uchopeni (-360° <= C <= 360°) — (standardné: 0°)

Pozor nebezpedci kolize!
U Uzkych obrobku se musi Celisti svirat pfesazené.

»Posunuti nulového bodu osy C* ziistane zachované:
pfi pfepnuti z automatiky na ruéni provoz
pfi vypnuti
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4.29 Ostatni G-funkce

Najeti na pevny doraz G916

Rozsah a chovani funkce G916 uréuje vyrobce vaseho XYZUVWABGC|
@ stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!

G916 zapne ,Monitorovani drahy pojezdu“ a najede na pevny doraz
(pfiklad: pfevzeti Castecné opracovaného obrobku druhym, pojizdnym
vietenem, neni-li poloha obrobku pfesné znama).

Rizeni zastavi suport a uloZi ,pozici dorazu®. G916 vygeneruje ,stop
prekladace”.

Parametry

H Pritlacna sila v dekanewtonech (1dN = 10 N)

D Cislo osy (X=1, Y=2, Z=3, U=4, V=5, W=6, A=7, B=8, C=9)
K Vzdalenost pfirdstkové (inkrementalné)

R Draha navratu

\% Varianta odjezdu

V = 0: Na dorazu zlstat stat

V = 1: Zpét do vychozi pozice

V = 2: Zpét o drahu navratu R
(0] Vyhodnoceni chyby

O = 0: Vyhodnoceni chyby v expertnim programu
O = 1: Rizeni vyda chybové hlageni

Monitorovani vle€né odchylky se provadi az po fazi
@ zrychlovani.

Override posuvu a otacek vietena jsou pfi provadéni cyklu
neucinné.
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Najeti na pevny doraz
PFi Najeti na pevny doraz fizeni jede:

az na pevny doraz a zastavi, jakmile se dosahne ,vleéné odchylky*.
Zbyvajici draha pojezdu se zrusi.

zpét do vychozi pozice
zpét o drahu navratu

Programovani "Najeti na pevny doraz":

Polohujte suport dostate¢né daleko pfed "doraz"
Posuv nevolte pfili§ velky (<1000 mm/min)

Priklad "Najeti na pevny doraz"

4.29 Ostatni G-funkce

N.. G0 Z20 Predpolohovat suport 2
N.. G916 H100 D6 K-20 V0 O1 Aktivovat monitorovani, najeti na pevny doraz

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 383 @



4.29 Ostatni G-funkce

Kontrola upichnuti monitorovanim vie¢né
odchylky G917

Rozsah a chovani funkce G917 urcuje vyrobce vaseho
@ stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!

G917 ,monitoruje” ujetou drahu. Kontrola slouzi k zabranéni kolizim pfi
neuplné provedenych upichovacich operacich.

Rizeni zastavi suport pii prili§ velké tazné sile a vygeneruje ,stop
prekladace®.

Parametry

H Tazna sila

D Cislo osy (X=1, Y=2, Z=3, U=4, V=5, W=6, A=7, B=8, C=9)
K Vzdalenost pFirlstkové (inkrementalné)

(0] Vyhodnoceni chyby

O = 0: Vyhodnoceni chyby v expertnim programu
O = 1: Rizeni vyda chybové hlaseni

P¥i kontrole upichnuti jede upichnuty obrobek ve sméru ,+Z*. Vznikne-
li vle€na odchylka, povaZuje se obrobek za neupichnuty.

Vysledek se také ulozi do proménné #i99:
0: obrobek nebyl upichnut spravné (zjisténa vie€¢na odchylka)
1: obrobek byl upichnut spravné (nezjisténa vle€na odchylka)
Monitorovani vle¢né odchylky se provadi az po fazi
zrychlovani.

Override posuvu a otacek vietena jsou pfi provadéni cyklu
neucinné.
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Redukce sily G925

Rozsah a chovani funkce G925 urcuje vyrobce vaseho
@ stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!

G925 aktivuje/dezaktivuje redukovani sily. PFi aktivaci monitorovani se
definuje maximalni pfitla¢na sila v ose. Redukovani sily se mlze
aktivovat pouze pro jednu osu v kazdém NC-kanalu.

Funkce G925 omezuje pfitlatnou silu nasledujiciho pojezdu v
definované ose. G925 neprovadi zadny pohyb.

Parametry

H PFitlacna sila [dN] — pfitlacna sila se omezi na uvedenou
hodnotu

Q Cislo osy (X=1, Y=2, Z=3, U=4, V=5, W=6, A=7, B=8, C=9)

Monitorovani pinoly

0: Vypnout (nemonitorovat pfitlacnou silu)
1: Aktivovat (pfitlacna sila se monitoruje)

Monitorovani vle¢né odchylky se provadi az po fazi
@ zrychlovani.
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Monitorovani pinole G930

Rozsah a chovani funkce G930 urcuje vyrobce vaseho
@ stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!

G930 aktivuje / dezaktivuje monitorovani pinole. Pfi aktivaci
monitorovani se definuje maximalni pfitlacna sila v ose. Monitorovani
pinole se mlize aktivovat pouze pro jednu osu v kazdém NC-kanalu.

Funkce G930 pojizdi definovanou osou o vzdalenost D, az se dosahne
pfedvolena pritlaéna sila H.

Parametry

H PFitlacna sila [dN] — pfitlacna sila se omezi na uvedenou
hodnotu

Q Cislo osy (X=1, Y=2, Z=3, U=4, V=5, W=6, A=7, B=8, C=9)

Vzdalenost pfirdstkové (inkrementalné)

Priklad pouziti: Funkce G930 se vyuziva pfi pouziti pfidavného
vietena jako "mechatronického koniku". Pfidavné vieteno se osadi
upinacim hrotem a v G930 se omezi pfitlaéna sila. Pfedpokladem pro
tuto aplikaci je PLC-program vyrobce stroje, ktery realizuje ovladani
mechatronického koniku v ruénim a automatickém rezimu.

Monitorovani vle¢né odchylky se provadi az po fazi
@ zrychlovani.

Funkce konika

S funkci konika jede fizeni az k obrobku a zastavi se, jakmile se
dosahne pfitlacné sily. Zbyvajici draha pojezdu se zrusi.

Priklad "Funkce konika"

N.. G0 720 Predpolohovat suport 2

N.. G930 H250 D6 K-20 Aktivovat funkci konika — pfitlaéna sila: 250 daN
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4.30 Vstup dat, vystup dat

Vystupni okno proménnych ,,WINDOW*

WINDOW (x) zfidi okno s poctem fadku ,x“. Toto okno se otevie pfi
prvnim vstupu/vystupu. WINDOW (0) toto okno uzavre.

Syntaxe:
WINDOW(pocet Fadkl) (0 <= pocet fadku <= 20)

yStandardni okno* obsahuje 3 fadky — nemusite ho programovat.

Vydani souboru proménnych ,,WINDOW*

Pfikaz WINDOW (x,,Nazev souboru®) ulozi pokyny pro TISK do
souboru s definovanym nazvem a s koncovkou .LOG, do adresare
LV:Anc_prog\“. Soubor se pfi novém provedeni pfikazu WINDOW
prepiSe.

Syntaxe:

WINDOW(pocet fadku, ,Nazev souboru®)

Zadani proménné ,,INPUT“

Pomoci INPUT programujete zadavani proménnych.
Syntaxe:
INPUT (“Text®, proménna)

Definujete vstupni text a &islo promé&nné. Pfi INPUT“ zastavi Ridici
systéem prekladani, vyda text a o€ekava zadani hodnoty proménné.
Namisto zadani textu muzete také programovat fetézcovou
proménnou, napf. #x1.

Ridici systém zobrazi zadani po dokoncéeni ,pfikazu INPUT".

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad:
N 1 WINDOW(8)
N 2 INPUT("Otazka: ",#11)
N 3 #12=17*#11
N 4 PRINT("Vysledek: ",#11,"*17 = ",#12)

Przyktad:
N 1 WINDOW(8)
N 2 INPUT("Otazka: ",#11)
N 3 #12=17*#11
N 4 PRINT("Vysledek: ",#11,"*17 = ",#12)

4.30 Vstup dat, vystup dat

R
4

=P 10!
5r00 4

EE)
TNC: \nc_prog\ncps\var_print.nc

) 8eh prograsu | snart Tum |1 Editor nastroji || [B)Editovani

300.000 AX | 10 081
450.000 A2 B T 1] i
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1 WINDOW(8)
2 INPUT("number: ", #11)
3 #12=17+#11
4 PRINT("result: " #11,"+17 = " #12)
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6 UNIT ID"END"

TNPUT ]
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#11: [12.5

Prevzit

=

Kanal 1

service |

ope| [tlF

Zpet

" @



4.30 Vstup dat, vystup dat

Vystup #-proménnych ,,PRINT“
PRINT vydava texty a hodnoty promé&nnych béhem provadéni

programu. MGzZete naprogramovat i vice textll a proménnych za
sebou.

Syntaxe:
PRINT (“Text, proménna, “Text, proménna, ...)
Priklad:

PRINT("Vysledek: " #1,"17 =" #12)

388
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6 UNIT ID"END"
7 [<unit ID="END"

8 M30
9 END_OF_UNIT $85857552
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4.31 Programovani proménnych

Ridici systém dava k dispozici riizné typy proménnych.

PFi pouzivani proménnych je nutné dodrzovat tato pravidla:

.Bod pfed ¢arkou*®
Az do 6 urovni zavorek
Celociselna proménna: celoCiselné hodnoty od —32767 ... +32768

Realné proménné: ¢isla s plovouci desetinnou ¢arkou s maximalné
10 misty pfed a 7 misty za desetinnou ¢arkou.

Proménné se musi psat zasadné bez prazdnych znaku

Vlastni ¢isla proménnych a pfipadna hodnota indexu se maze
popsat dal§i proménnou, napf.: #g( #c2)

Dostupné matematické operace: viz tabulku

=)

Rozliseni mezi proménnymi, které Ize ménit za béhu a
které nelze ménit za béhu, jako v fidicich systémech
»,CNC PILOT XXXX*a ,MANUALplus X110% zde jiz
neexistuje. NC-program se zde jiz nekompiluje pfedem,
ale preklada se az béhem pribéhu.

Ma-li vas soustruh nékolik suportd, programuijte NC-
bloky s vypocty proménnych s ,identifikatorem suportu
$..“. Jinak se vypocet provede vicenasobné.

Udaje o polohach a rozmérech preétené ze
systémovych proménnych jsou vzdy metrické —i kdyz se
provadi NC-program programovany v palcich (,inch®).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Syntaxe Matematické funkce >q=,

+ Scitani E

- Odgitani 9
Q

* Nasobeni —
c

/ Déleni \(C
>

SQRT(...) Druha odmocnina (o)

ABS(...) Absolutni hodnota g
o

TAN(...) Tangens (ve stupnich) o))
o

ATAN(...) Arkus tangens (ve stupnich) E

SIN(...) Sinus (ve stupnich) -
™

ASIN(...) Arkus sinus (ve stupnich) ﬂ'

COs(...) Kosinus (ve stupnich)

ACOS(...) Arkus kosinus (ve stupnich)

ROUND(...)  Zaokrouhleni

LOGN(...) PFirozeny logaritmus

EXP(...) Exponencialni funkce ex

INT(...) Vypusténi desetinnych mist

SQRTA(..,..) Druha odmocnina z (a®+b?)

SQRTS(..,..) Druha odmocnina z (a®-b?)
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4.31 Programov

Typy proménnych

Ridici systém rozliSuje tyto typy proménnych: Przyktad:

VsSeobecné proménné

#11 .. #130 nezavislé na kanalu, lokalni proménné plati v ramci N.. #l11=#11+1

jednoho hlavniho programu nebo podprogramu. N.. G1 X#el

#c1 .. #c30 kanalové zavislé, globalni proménné jsou k dispozici -

pro kazdy suport (NC-kanal). Stejna &isla proménnych na réiznych N.. G1 X(SQRT(3*(SIN(30)))
suportech se vzajemné neovliviiuji. Obsah proménnych je na N.. #g1=(ABS(#2+0.5))
jednom kanalu globalné k dispozici. Globalné znamena, ze

proménna popsana v podprogramu se muze v hlavnim programu

VyhOantit a naopak. N.. G1 Z#m(#11)(Z)

#g1 .. #9199 kanalové nezavislé, globalni proménné REAL v N.. #x1=%Text“

fidicim systém jsou k dispozici pouze jednou. Zméni-li NC-program
nékterou tuto proménnou, plati tato zména pro vSechny suporty. N.. #g2=#g1+#11*(27/9%3.1415)
Proménné zlstavaji zachované i po vypnuti fidiciho systému a

mohou se po zapnuti znovu vyhodnotit.

#9200 .. #9299 kanalové nezavislé, globalni proménné INTEGER
v fidicim systém jsou k dispozici pouze jednou. Zméni-li NC-
program nékterou tuto proménnou, plati tato zména pro vSechny
suporty. Proménné zUstavaji zachované i po vypnuti fidiciho
systému a mohou se po zapnuti znovu vyhodnotit.

#x1 .. #x20 nezavislé na kanalu, lokalni textové proménné plati v
ramci jednoho hlavniho programu nebo podprogramu. Mohou se
Cist pouze na tom kanalu, kde byly popsané.

vyrobcem stroje (konfiguraéni parametr: ,Channels/
ChannelSettings/CH_NC1/CfgNcPgmParState/
persistent=TRUE®).

@ Ulozeni proménnych i po vypnuti musi byt aktivovano

Neni-li ulozeni proménnych zapnuté, tak jsou proménné
po zapnuti vzdy ,nula®“.

Strojové rozméry Przyktad: Strojové rozméry

#m1(n) .. #m9(n): ,n“ znamena pismeno osy (X, Z, Y), pro kterou se

ma Cist nebo zapisovat strojovy rozmér. Vypocet proménnych

pracuje s tabulkou ,mach_dim.hmd". N.. G1 X(#m1(X)*2)
Simulace: P¥i startu fidiciho systému si nacte simulace tabulku N.. G1 Z#m3(Z)

,mach_dim.hmd"“. Simulace nyni pracuje se simula¢ni tabulkou.
N.. #m4(Z)=350

390 Programovani podle DIN @



Korekce nastroju

W #dt(n): ,n“ znamena smér korekce (X, Z,Y, S) a ,t“s znamena misto
v revolverové hlavé, kam je nastroj zapsany. Vypocet proménnych
pracuje s tabulkou ,toolturn.htt”.

Simulace: P¥i startu fidiciho systému si nacte simulace tabulku
»foolturn.htt“. Simulace nyni pracuje se simulaéni tabulkou.
Informace o nastroji mlzete zjistovat také pfimo pomoci
@ Gisla indexu. To mlze byt nutné napfiklad kdyZ neexistuje
pfifazeni revolverového mista. K tomu naprogramujte za
pozadované oznaceni ¢arku a €islo indexu, napf. #L.1 =
#W1( ZL, "001").

Bity udalosti: Programovani proménnych zjiStuje bit udalosti, zda je
0 nebo 1. Vyznam udalosti definuje vyrobce stroje.

I #en(key): ,n“ znamena Cislo kanalu, ,key“ znamena nazev udalosti.
Cteni externich udalosti, nastavenych od PLC.

= #e0(key[n].xxx): ,n“ znamena Cislo kanalu, ,key“ znamena nazev
udalosti a ,xxx“ pFiponu nazvu. Cteni externich udalosti,
nastavenych od PLC.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.31 Programov

Cteni nastrojovych dat

Pro ¢teni dat nastroju pouzivejte nasledujici syntaxi. Pfitom mate
pFistup k nastrojum, které jsou aktualné zapsané v seznamu
revolverové hlavy.

o

Je-li definovany fetézec vymény, programujte ,prvni nastroj“ fetézce.

Ridici systém zjisti data ,aktivniho nastroje”.

Cisla indexu. To mGze byt nutné napfiklad kdyz neexistuje
pfifazeni revolverového mista. K tomu naprogramujte za
pozadované oznaceni ¢arku a Cislo indexu, napr. #L.1 =
#W1( ZL, "001").

@ Informace o nastroji mizete zjiStovat také pfimo pomoci

Oznaceni informaci nastroju

Pristup k datim nastroju revolverové hlavy

Syntaxe: #wn(select)

n = Cislo mista revolverové hlavy
n = 0 aktualniho nastroje
select = oznaceni ¢tené informace

Smér hlavniho obrabéni

#wn(ID) Identifikagni €islo nastroje (pfifadit do textové
proménné (#xn))

#wn(WT)  Typ nastroje tfimistné

#wn(WTV) 1. misto typu nastroje

#wn(WTH) 2. misto typu nastroje

#wn(HR) Sméry hlavniho obrabéni:

0: nedefinovan
+Z

RN
|
x

#wn(WTL) 3. misto typu nastroje

Provedeni

#wn(NL) Vyuzitelna délka (vnitfni soustruznické a vrtaci
nastroje)

#wn(HR)  Hlavni smér obrabéni (viz tabulka vpravo)

#wn(AS) Provedeni

1: vpravo
2: vlevo

#wn(NR)  Vedlejsi smér obrabéni u soustruznickych nastroja

Poloha nastroje

#wn(AS) Provedeni (viz vpravo)

#wn(Z2) Pocet zubl (frézovaci nastroje)

#wn(RS)  Radius bfitu

#wn(ZD) Pramér ¢epu

#wn(WL) Poloha nastroje (vztah: smér obrabéni
nastroje):
0: na obrysu
1: vpravo od obrysu
—1: vlevo od obrysu

#wn(DF) Pramér frézy

#wn(SD)  Prdmér stopky

#wn(SB)  Sitka bitu

#wn(SL)  Délka bfitu

#wn(AL) Délka nafiznuti

#wn(FB)  Sitka frézy

#wn(WL)  Poloha nastroje

#wn(ZL) Sefizovaci rozmér v Z

392
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Oznaceni informaci nastroju

#wn(XL) Sefizovaci rozmér v X
#wn(YL) Sefizovaci rozmérv'Y
#wn(l) Poloha stfedu bfitu v X (viz obrazek)
#wn(J) Poloha stfedu bfitu v Y
#wn(K) Poloha stfedu bfitu v Z (viz obrazek)
#wn(ZE) Vzdalenost mezi Spi¢kou nastroje — vztaznym bodem
suportu Z
#wn(XE)  Vzdalenost mezi Spi¢kou nastroje — vztaznym bodem
suportu X
#wn(YE)  Vzdalenost mezi Spi¢kou nastroje — vztaznym bodem
suportu 'Y
#wn(DN)  Pramér u vrtacich a frézovacich nastrojl
#wn(HW)  Hlavni thel v normovaném systému (0° .. 360°)
#wn(NW)  Vedlejsi uhel v normovaném systému (0° .. 360°)
#wn(EW)  Uhel nastaveni
#wn(SW)  Uhel $picky
#wn(AW) 0: Nastroj bez pohonu
1: Pohanény nastroj
#wn(MD)  Smér otaceni:
3: M3
4: M4
#wn(CW)  Uhel mista natogeni
#wn(BW)  Uhel zalomeni
#wn(WTL) Orientace
#wn(AC)  Uhel nasazeni bfitu
#wn(ZS) Maximalni hloubka tfisky
#wn(GH)  Stoupani zavitu
#wn(NE)  Pocet vedlejSich bfith
#wn(NS)  Cislo vedlejsiho bfitu
#wn(FP) Typ nastroje: 0 = normalni nastroj, 1 = hlavni nastroj, 2
= vedlejsi ostfi
#wn(Q) Cislo vfetena nastroje

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.31 Programov

Oznaceni informaci nastroju

#wn(AS) Provedeni levé/pravé
#wn(DX) Korekce v X
#wn(DY) Korekce v Y
#wn(DZ) Korekce v Z
#wn(DS) 2. korekce

Cteni aktualnich NC-informaci

Ke ¢&teni NC-informaci, které byly naprogramovany pomoci G-funkci,

pouzivejte nasledujici syntaxi.

Oznaceni NC-informaci

Pristup k aktualnim NC-informacim

Syntaxe: #nx(select)

x = G-¢islo funkce

select = oznaceni ¢tené informace
Statut SRK
#n40(G)  Stav SRK/FRK:

40: G40 aktivni
41: G41 aktivni
42: G42 aktivni

Aktivni korekce opotiebeni

#n148(0) Aktivni korekce opotrebeni (G148):
0: DX, Dz
1: DS, DZ
2: DX, DS

Aktivni rovina obrabéni

#n18(G)  Aktivni rovina obrabéni:

17: Rovina XY (€elni nebo zadni
strana)
18: Rovina XZ (soustruzeni)

19: Rovina YZ (pohled shora /
plast)

#n0(X) Posledni programovana poloha X
#n0(Y) Posledni programovana poloha Y
#n0(2) Posledni programovana poloha Z
#n0(C) Posledni programovana poloha C
#n40(G) Statut SRK (viz tabulka vpravo)
#n148(0) Aktivni korekce opotfebeni (viz tabulka vpravo)
#n18(G) Aktivni korekce obrabeéni (viz tabulka vpravo)
#n120(X) Referenéni pramér X pro vypocet CY
#n52(G) Zohlednit pfidavek G52_Geo 0=ne / 1=ano
#n57(X) Pfidavek v X
#n57(2) Pridavek v Z
#n58(P) Ekvidistantni pfidavek
#n150(X) Posun Sitky bfitu X z G150 / G151
#n150(2) Posun §itky bfitu Zz G150 / G151
#n95(G) Programovany zpusob posuvu (G93 / G94 /G95)
#n95(Q) Cislo vetena posledniho programovaného posuvu
#n95(F) Posledni programovany posuv
#n97(G) Programovany typ otacek (G96 / G97)
#n97(Q) Cislo vietena posledniho programovaného druhu
otacek
394
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Oznaceni NC-informaci

”

#n97(S) Posledni programované otacky

#n47(P) Aktualni bezpec€na vzdalenost

w

#n147(1) Aktualni bezpecna vzdalenost v roviné obrabéni

#n147(K) Aktualni bezpecna vzdalenost v roviné pFisuvu

”
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.S Cteni vSéeobecnych NC-informaci

"E‘ Pro ¢teni vSeobecnych NC-informaci pouzivejte nasledujici syntaxi.

én

Oznaceni nastrojovych informaci

Aktivni provozni rezim

#i1

Aktualni provozni rezim (viz tabulku vpravo)

#i2

Aktivni mérné jednotky (palce / mm)

#i3

rd

ani prom

/4

Hlavni vieteno = 0

PFidavné vieteno se zrcadlenimv Z =1
Zrcadleni nastroje vZ = 2

Nastroj + zrcadleni drahv Z = 3

#i1 Aktivni provozni rezim:
2: Stroj
3: Simulace
5: Nabidka TSF

Aktivni mérna jednotka

#i4

G16 je aktivni = 1 (v soucasné dobé se nepouziva)

#i5

Posledni programované ¢&islo T

#i2 Aktivni mérna jednotka:

0: metricky [mm]
1: palce [in]

#i6

Hledani startovniho bloku je aktivni = 1

#i7

Systém je DataPilot = 1

Jazyky

#i8

4.31 Programov

Zvoleny jazyk

#i9

Je-li osa Y konfigurovana = 1

#i10

Je-li osa B konfigurovana = 1

#i11

Kdyz se zrcadli nastrojové misto v X vigéi strojnimu
systému = 1

#i12

Je-li osa U programovatelna = 1

#i13

Je-li osa V programovatelna = 1

#i14

Je-li osa W programovatelna = 1

#i15

Je-li osa U konfigurovana = 1

#i16

Je-li osa V konfigurovana = 1

#i17

Je-li osa W konfigurovana = 1

#i18

Offset nulového bodu osy Z

#i19

Offset nulového bodu osy X

#i20

Posledni naprogramovana drahova funkce (GO, G1,
G2, ..)

#i21

Aktualni mnozstvi (Cita poctu kusl)

#i99

Navratova hodnota podprogram

396

#i8 Mozné jazyky:

: ANGLICKY

: NEMECKY

: CESKY

: FRANCOUZSKY
: ITALSKY

: SPANELSKY

: PORTUGALSKY
: SVEDSKY

: DANSKY

: FINSKY

: HOLANDSKY
: POLSKY

: MADARSKY

: RUSKY

: CINSKY

: CINSKY_TRAD
: SLOVINSKY

: ESTONSKY

: KOREJSKY

: LOTYSSKY

: NORSKY

: RUMUNSKY

: SLOVENSKY

: TURECKY

: LITEVSKY

0 N O oD WN =0

NN N DN NN QA A A A Qa0
a b WON =220 0 0o ~NOOOaaS~DN-~O
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Cteni konfiguraénich dat — PARA

Funkci PARA ¢tete konfiguraéni udaje. K tomu pouzivejte oznaceni

parametr( z konfiguraénich parametrd. UZivatelské parametry ¢téte _
taktéz s oznacenim, které je uvedené v konfiguracnich parametrech. Syntaxe: PARA(Key, Entita, Atribut, Index))

PFi ¢teni op&nich parametrd se zkontrolovat platnost vracené hodnoty. . e

V zavislosti na typu dat parametru (REAL / STRING) se vraci pfi ¢teni “Key:  Kili€ové slovo (heslo)
nenastaveného, op¢niho atributu hodnota ,0“ , popf. text , EMPTY", = Entita: Nazev konfigura¢ni skupiny

" Atribut: Oznaceni prvku

i Index: Cislo pole (Array), pokud
atribut do néjakého pole patfi

4

w

”

am.)mennyc
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Cte Cislo aktualniho jazyka

Cte bezpec€nou vzdalenost venku k obrabéné casti
(SAT)

4.31 Programov

Cte bezpe€nou vzdalenost zavitu pro Z1

¢te Cislo orientace stroje

Dotaz, zda je opcni parametr nastaven.
Vyhodnoceni:

-
=
=
D
2
a
c
E]
=
o
o
v
E
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Zjisténi indexu jednoho prvku parametru — PARA

Hledani indexu prvku se aktivuje, kdyz je nazev prvku seznamu s
te€kou pfipojen k atributu.

Priklad:
Ma se zjistit logické &islo osy vietena S1
#c1 = PARA( ", "CfgAxes", "axisList,S1", 0)

Funkce poskytne index prvku "S1" v atributu "axisList" entity
"CfgAxes". Index prvku S1 je zde stejny jako logické Cislo osy.

seznamu ,0“. ProtoZe se zde ale jedna o fetézec, musi byt

@ Bez pfipojeni atributu ,S1“ by funkce Cetla prvek na indexu
vysledek pfifazen také fetézcové proménné.

#x1 = PARA( ", "CfgAxes", "axisList", 0)

Funkce cte fetézec nazvu prvku na indexu seznamu 0.

398

Pristup ke konfiguraénim tdajum

Syntaxe: PARA( "Key"," Entita","
Attribut,Element”, Index )
Key: Kli¢ové slovo (heslo)
Entita: Nazev konfiguraéni skupiny

Atribut, ndzev: Nazev atributu plus
nazev prvku

Index: 0 (nebude potfeba)
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RozsSirena syntaxe proménnych CONST - VAR

Pomoci definice klicovych slov KONST nebo VAR je mozné
oznaCovat proménné nazvy. Kli€ova slova se mohou pouzivat v
hlavnim programu a v podprogramu. Pfi pouzivani definici v
podprogramu musi stat deklarace konstant nebo proménnych pred
kligovym slovem OBRABENI.

Pravidla pro definici konstant a proménnych:

Nazvy konstant a proménnych musi zacinat podtrzitkem a obsahuji
mala pismena, Cisla a podtrzitka. Nesmi se prekrocit maximalni délka
20 znakd.

Nazvy proménnych s VAR

Citelnost NC-programu zlepsite zadavanim nazvl proménnych. K
tomu vlozte do programu Usek VAR. V této ¢asti programu pfifadite
proménnym jejich oznaceni.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Przyktad: Proménné volného textu
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N Definice konstant — KONST
~t>,, Moznosti definovani konstant:
c Pfimé pfifazeni hodnoty
>q=J Interni informace pfekladace jako konstanty
E Pfifazeni nazvu podprogramu — pfedavacim proménnym
(@] V Uuseku KONST pouzivejte nasledujici interni informace pro definici
’5_ konstant.
‘E Interni informace pro definici konstant
"g _n0 x 768 posledni programovana poloha X
g _n0y 769 posledni programovana poloha Y
E _n0 z 770 posledni programovana poloha Z
8’ _n0_c 771 posledni programovana poloha C
E __nd0_g 774 stav SRK
-« _n148 o 776 aktivni korekce opotifebeni
2 _n18_g 778 aktivni rovina obrabéni
_n120_x 787 referenéni primér X pro vypocet CY
_nd52 g 790 zohlednit pfidavek G52_Geo 0=ne / 1=ano
_ n57 x 791 pfidavek v X
_n57 z 792 pfidavek v Z
_n58 p 793 ekvidistantni pfidavek
__n150_x 794 posun Sitky bfitu X z G150 / G151
_n150_z 795 posun §itky bfitu Z z G150 / G151
_n9% g 799 programovany zpUsob posuvu (G93 / G94 /G95)
_n9%% q 796 Cislo vietena programovaného posuvu
_n95 f 800 posledni programovany posuv
_n97. g Programovany typ otacek (G96 / G97)
_n97_q 797 Cislo vietena programovaného druhu otacek
__n97_s Posledni programované otacky
la-_z Podprogram pfedavané hodnoty

400

Konstanta ,_pi“ je pfeddefinovana s hodnotou:
3,145926535989 a mlize se pfimo pouzivat v kazdém NC-
programu.

Przyktad: Hlavni program

%ABC.NC

KONST

_wurzel2 = 1.414213 [pfimé prFifazeni hodnoty]
_wurzel_2 = SQRT(2) [pFfimé piifazeni hodnoty]

_posx=_ n0_x [interni informace]
VAR

POLOTOVAR

N..

HOTOVY DILEC

N..

OBRABEN{

N..

Przyktad: Podprogram

%UP1.NCS
KONST

_start_ x=__la [podprogram predavana hodnota]

_posx=_ n0_x [interni konstanta]
VAR
#_wo = #cl [orientace nastroje]

OBRABEN{

N.. # wo = #w0(WTL)
N.. GO X(#_posx*2)
N.. G0 X#_start_x
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4.32 Podminéné provedeni bloku

Vétveni programu ,,IF. THEN..ELSE..ENDIF“

.,LPodminéné vétveni® tvori tyto prvky:

IF (jestlize) — nasledované podminkou. V ,podmince” stoji vlevo a
vpravo od ,relaéniho operatoru“ proménné nebo matematické
vyrazy.
THEN (pak), je-li podminka spinéna provede se vétev THEN.
ELSE (jinak), neni-li podminka splnéna, provede se vétev ELSE.
ENDIF, uzavira ,podminéné vétveni programu®.
Dotaz na nastaveni bitu (Bitset): Jako podminku mGzete také
pouzivat funkci BITSET (STAV BITU). Funkce da ,1“ jako vysledek,

pokud je dotazovany bit v hodnoté &isla obsazen. Funkce da ,0“ jako
vysledek, pokud dotazovany bit neni v hodnoté &isla obsazen.

Syntaxe: BITSET (x,y)
x: Cislo bitu (0..15)
y: Ciselna hodnota (0 ... 65535)

Souvislost mezi &islem bitu a Ciselnou hodnotou ukazuje tabulka
vpravo. Pro x, y muzete pouzivat také proménné.

Programovani:
Zvolte v nabidce ,Dal§i moznosti > Slovo DINplus ...” Ridici systém
otevie seznam s vybérem ,Vlozit slovo DIN PLUS*.
Zvolte ,IF*
Zadejte ,podminku®
Vlozte NC-bloky vétve THEN.
V pfipadé potreby: viozte NC-bloky vétve ELSE.

=)

NC-bloky s IF, THEN, ELSE, ENDIF nesmi obsahovat
Zadné dalsi pfikazy.
Sluovat mdzete maximalné dvé podminky.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

=
=
9
Q0
N\ —
c
Relaéni operatory [
- . ©
mensi O
<= mensSi nebo rovno s
<> nerovny a
> vetsi N
>= vétsi nez nebo rovno c
@
== je rovno S
Slu€ovani podminek: E
AND logicky soucin (konjunkce) A -8
OR logicky soucet (disjunkce) NEBO o
N
gy odpovida Biy odpovida @
Ciselné hodnoté Ciselné hodnoté <
0 1 8 256
1 2 9 512
2 4 10 1024
3 8 11 2048
4 16 12 4096
5 32 13 8192
6 64 14 16384
7 128 15 32768

Przyktad: ,,IF..THEN..ELSE..ENDIF“

N.. IF (#11==1) AND (#g250>50)
. THEN
G0 X100 Z100
. ELSE
G0 X0 Z0
. ENDIF

=l b=l k=i i= b

Z

. IF 1==BITSET(0,#11)
. THEN
PRINT(,,Bit 0: OK%)

2l =

" @



3 Zjistovani proménnych a konstant
2 Pomoci prvki DEF, NDEF a DVDEF muzete zjistovat zda byla Przyktad: Zjistovani proménnych v podprogramu
0 proménné nebo konstanté pfifazena platna hodnota. Napfiklad mize
- nedefinovana proménna vracet také hodnotu ,0%, stejné jako _
c proménna které byla védomé pfifazena ,0“. Kontrolou proménnych _
(] mUzete zabranit nezadoucim skokdm v programu. _
rrosramovan” Nemse
) Zvolte v nabidce ,Dal$i moznosti > Slovo DINplus ...“. Ridici systém
- otevre vybérovy seznam "Vlozit slovo DIN PLUS". _
Q. Zvolte prikaz ,IF* NGENDIF
‘CI:J » Zadejte potfebné prvky dotazu (DEF, NDEF nebo DVDEF) _
@ b Zadejte nazev proménné nebo konstanty
c Przyktad: Zjistovani proménnych v podprogramu
£ S CNGIENDERC D)
@ NDEF(__la).
2 NGTHEN
> N PRINTGA b is not defined*)
oy P sousbraprmeme s orsny Nemse
™M I DEF: Proménné nebo konstanté byla pfifazena hodnota _
q: " NDEF: Proménné nebo konstanté nebyla pfifazena zadna hodnota
= DVDEF: Dotaz na interni konstantu _

Przyktad: ZjiStovani konstant
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Opakovani programu ,,WHILE..ENDWHILE“

,LOpakovani programu* tvofi tyto prvky:

WHILE (zatimco), nasledované podminkou. V ,podmince” stoji
vlevo a vpravo od ,relacniho operatoru” proménné nebo
matematické vyrazy.

ENDWHILE uzavira ,podminéné vétveni programu®.
NC-bloky, které se nachazi mezi WHILE a ENDWHILE, se provadi tak

dlouho, dokud je dana ,podminka“ splnéna. Jakmile podminka
splnéna neni, pokracuje Ridici systém blokem za ENDWHILE.

Dotaz na nastaveni bitu (Bitset): Jako podminku mGzete také
pouzivat funkci BITSET (STAV BITU). Funkce da ,1“ jako vysledek,
pokud je dotazovany bit v hodnoté Cisla obsazen. Funkce da ,0“ jako
vysledek, pokud dotazovany bit neni v hodnoté &isla obsazen.

Syntaxe: BITSET (x,y)
x: Cislo bitu (0..15)
y: Ciselna hodnota (0 ... 65535)

Souvislost mezi Cislem bitu a Ciselnou hodnotou ukazuje tabulka
vpravo. Pro x, y mlzZete pouzivat také proménné.

Programovani:
Zvolte v nabidce ,Dal$i moznosti > Slovo DINplus ...“. Ridici systém
otevie seznam s vybérem ,VloZit slovo DIN PLUS".
Zvolte ,WHILE"
Zadejte ,podminku®
Vlozte NC-bloky mezi ,WHILE* a ,ENDWHILE".

Je-li ,podminka" v pfikazu WHILE splnéna vzdy,
dostanete ,nekonecnou smycku". To je Casta pficina
chyb pfi praci s opakovanimi programu.

@ Slu¢ovat mizete maximalné dvé podminky.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Relaéni operatory

< mensi

<= mensi nebo rovno
<> neni rovno

> vetsi

>= vétsi nez nebo rovno
== je rovno

Slu€ovani podminek:

AND logicky soucin (konjunkce) A

OR logicky soucet (disjunkce) NEBO
odpovida odpovida

Bit ciselné Bit ciselné
hodnoté hodnoté

0 1 8 256

1 2 9 512

2 4 10 1024

3 8 11 2048

4 16 12 4096

5 32 13 8192

6 64 14 16384

7 128 15 32768

Przyktad: ,,WHILE..ENDWHILE*

N.. WHILE (#14<10) AND (#15>=0)

N.. GO0 Xi10

N.. ENDWHILE

403
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4.32 Podm

Vétveni programu SWITCH..CASE

.PFikaz Switch“ tvofi tyto prvky:
= SWITCH, nasledovany proménnou. Obsah této proménné se
vyhodnocuje v nasledujicich pfikazech CASE.

1 CASE x: Tato vétev CASE se provede pfi hodnoté proménné x.
CASE Ize programovat vicekrat.

= DEFAULT: Tato vétev se provede tehdy, pokud hodnota proménné
neodpovida zadnému pfikazu CASE. DEFAULT muze odpadnout.

" BREAK: ZakonCuje vétev CASE nebo DEFAULT.
Programovani:
I Zvolte v nabidce ,Dal$i moznosti > Slovo DINplus ...“. Ridici systém
otevie seznam s vybérem ,Vlozit slovo DIN PLUS".
» Zvolte ,SWITCH"
I Zadejte ,proménnou Switch*
» Pro kazdou vétev CASE:
m Zvolte ,CASE® (z ,Dal$i moznosti > Slovo DINplus ...")
W Zadejte ,podminku SWITCH® (hodnotu proménné)
a vlozte NC-bloky, které se maji provést

> Ve vétvi DEFAULT: vioZte NC-bloky, které se maji provést

Priklad: SWITCH..CASE

'S

04

provede se pfi #3201=1

provede se pfi #3201=2

Hodnoté proménné neodpovidal zadny pfikaz

CASE
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©
Vyvolani podprogramu: L"xx" V1 —
S
Vyvolani podprogramu obsahuje tyto prvky: stros | © snart.Tum R editor nastroie | ) -
L: RozliSovaci znak pro vyvolani podprogramu At Prosh SNt Geop ) 27pea ool 2 v A Oetatil A aviel el %
N 198 UNIT ID"END" [Programm-Ende] B[ Volani podprog.
"xx": Nazev podprogramu — u externich podprogramt nazev Wi e Ineno progzany Lfeek - & (o]
/N ’ N 193 END_OF_UNIT $3774548282 Vnejsi =1 Vi1
souboru (max. 16 Cislic nebo pismen) N 158 L'doet V2 e S o
V1: Identifikator externiho podprogramu — u mistnich podprograma~ |** S — - ™
odpada S r! Schnittgeschvindigkeit | (o)
Schnittgeschvindigkeit e[ | "
Pripominky k praci s podprogramy: Drehzahl LF <
Winkel LH|
. . ~ . . user Toleranz in pm i
Externi podprogramy jsou ulozeny v samostatném souboru. Lze je piciilne el e
vyvolat z libovolného hlavniho programu i z jinych podprogramu. Pocet opakovani oo =
Mistni podprogramy jsou v souboru hlavniho programu. Vyvolani je = :
mozné jen z tohoto hlavniho programu. [gweno progzanu EF7E @
, . " Y. , TNC: \nc_prog\ncps\example.nc
Podprogramy Ize do sebe vkladat (,vnofovat®) aZ Sestkrat. g s ;
Vnofovani znamena, zZe se z jednoho podprogramu vyvolava dalsi podprog:. Kasvesnico ‘ ‘ ‘ Zoet ‘
podprogram.

Rekurzim (zpétnému vyvolavani) se vyhnéte.
Pfi kazdém vyvolani podprogramu miizete naprogramovat az 29
Lpredavanych hodnot".

Oznacovani: LAazLF,LH,I,J,K, O,P,R,S, U W, XY, Z, BS,
BE, WS, AC, WC, RC, IC, KC aJC

Identifikator v ramci podfizeného programu: ,# _..“ nasledovany
oznaCenim parametru malymi pismeny (pfiklad: #__la).

Tyto pfedavané hodnoty mlzete vyuzit v rdmci programovani
proménnych uvnitf podprogramu.
Retézcové proménné: ID a AT
Proménné #I1 - #130 jsou v kazdém podprogramu k dispozici jako
lokalni proménné.

Chcete-li pfedat proménou do hlavniho programu, naprogramuijte ji
za neménné slovo RETURN. V hlavnim programu je k dispozici
informace v #i99.

Ma-li se podprogram zpracovat nékolikrat po sobé&, definujte
koeficient opakovani v parametru ,pocet opakovani Q“.

Podprogram kon¢i pomoci RETURN.

precislovani NC-programu mUize tento parametr dostat

@ Parametr LN je vyhrazen pro predani ¢isel blokl. Pri
novou hodnotu.
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4.33 Podprogramy

Dialogy pfi UP-vyvolani (vyvolani podprogramii)

V externim podprogramu muzete definovat maximalné 30 popis(
parametrd, které se objevi pfed nebo za vstupnimi policky. Pfitom jsou
mérné jednotky definované identifikacnimi Cisly. Ridici systém pak
znazorni podle nastaveni,metricky“ nebo ,palce” (inch) texty (mérnych
jednotek). PFi vyvolani externich podprogramt obsahujicich seznam
parametr( se vypusti ve vyvolavacim dialogu parametry, které nejsou
v tomto seznamu uvedené.

Poloha popisu parametru v rdmci podprogramu je libovolna. Rizeni
hleda podprogramy v tomto poradi: aktualni projekt, vychozi adresar a
pak adresar vyrobce stroje.

Popisy parametrii (viz tabulku vpravo):

[//1 - Beginn

[pn = n; s = text parametru (maximalné 25 znakd) ]
[/l - Ende

406

pn: Identifikator parametru (la, Ib, ...)

n: Identifikacni Cislo mérnych jednotek

0

N O OO WON -~

Przyktad:

[/

: bez rozméru

: ,mm* nebo ,palce”

: ,mm/ot* nebo ,palce/ot”

: ,mm/min“ nebo ,palce/min“
: ,m/min“ nebo ,stopy/min*

: ,ot/min®

: stupen (°)

: ,um“ nebo ,upalec”

[la =1; s = prumér tyce]
[Ib =1; s = bod startu v Z]

[le = 1; s = zkoseni/zaobleni (-/+)]

[/
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Pomocné obrazky pro UP-vyvolani (vyvolani
podprogramti)

Pomocnymi obrazky vysvétlite parametry vyvolani podprograma.
Ridici systém umisti pomocné obrazky vlevo vedle dialogového okna
vyvolani podprogramu.

PFipojite-li k nazvu souboru znak ,_“ a nazev zadavaciho policka s
velkymi pismeny (zacina vzdy s ,L), tak se pro zadavaci poli¢ko
zobrazi samostatny obrazek. U zadavacich policek, ktera nemaiji
vlastni obrazek se zobrazi (je-li k dispozici) obrazek podprogramu.
Pomocné okno se standardné zobrazuje pouze tehdy, kdyz existuje k
podprogramu obrazek. | kdyz chcete pro adresni pismena pouzivat
pouze jednotlivé obrazky, méli byste k podprogramu definovat
obrazek.

Format obrazku:
obrazky BMP, PNG, JPG
Velikost 440 x 320 pixeld
Pomocné obrazky pro vyvolani podprogram( integrujete takto:

Jako nazev pro soubor pomocného obrazku musite pouzit nazev
podprogramu a nazev zadavaciho poli¢ka, jakoz i pfisludnou
pfiponu (BMP, PNG, JPG).

Pomocny obrazek pfeneste do adresare ,\nc_prog\Pictures*®

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.34 M-Prikazy

4.34 M-Prikazy

M-prikazy k fizeni provadéni programu

Uginek strojnich pFikaztl je zavisly na provedeni vaseho soustruhu.

Pfipadné plati na vaSem soustruhu pro uvedené funkce jiné M-pfikazy.

Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke stroji.

Prehled: M-prikazy k fizeni provadéni programu

MO0

Stop programu

Provadéni programu se zastavi. ,,Start cyklu*
pokracuje v provadéni programu.

MO1

Volitelné zastaveni

Neni-li aktivované softtlacitko "Plynulého provadéni"
v automatickém provozu, tak se provadéni programu
zastavi u MO1. ,,Start cyklu“ pokracuje v provadéni
programu. Je-li ,,Plynulé provadéni" aktivni, tak se
program provede bez zastavky.

M18

Impulz ¢itace

M30

Konec programu

M30 znamena ,Konec programu“ (M30 nemusite
programovat.) Stisknete-li po M30 ,,Start cyklu*,
zacne provadéni programu opét od zacatku
programu.

M417

Aktivovani monitorovani bezpeénostnich zén

M418

Vypnuti monitorovani bezpecnostnich zén

M99 NS..

Konec programu s restartem

M99 znamena ,Konec programu a opétny start".
Ridici systém zahaji opét provadéni programu od:
zacatku programu, neni-li zapsan zadny NS
(nasledny blok)
Cisla nasledného bloku, je-li néjaky zapsany

408

Samodrzné funkce (posuv, otacky, Cislo nastroje atd.), jez
jsou platné na konci programu, plati i pfi novém startu
programu. Proto je dobfe tyto samodrzné funkce na
zacatku programu, resp. po bloku startu novée
naprogramovat (u M99).
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Strojni prikazy

Uginek strojnich piikaz( je zavisly na provedeni vaseho soustruhu. V
nasledujici tabulce jsou uvedeny ,standardné” pouzivané M-pfikazy.

M-prikazy jako strojni prikazy

MO03 Hlavni vfeteno Zap (cw — ve sméru hodinovych
rucicek)

MO04 Hlavni vieteno Zap (ccw — proti sméru hodinovych
rucicek)

MO05 Stop hlavniho vietena

M12 Sevfeni brzdy hlavniho vietena

M13 Uvolnéni brzdy hlavniho vietena

M14 Zapnuti osy C

M15 Vypnuti osy C

M19.. Zastaveni vietena v poloze ,C*

M40 Zapnuti pfevodového stupné 0 (neutral)

M41 Zapnuti pfevodového stupné 1

M42 Zapnuti pfevodového stupné 2

M43 Zapnuti pfevodového stupné 3

M44 Zapnuti pfevodového stupné 4

Mx03 Vieteno x ZAP (cw)

Mx04 Vieteno x ZAP (ccw)

Mx05 Vfeteno x Stop

Informujte se v Pfiru¢ce ke stroji o M-pfikazech vaseho
stroje.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.35 G-funkce z predchozich verzi fidicich syst

4.35 G-funkce z predchozich verzi
fidicich systém

Dale popsané piikazy jsou podporované, aby se mohly pfevzit NC-
programy z pfedchozich verzi fidicich systému. HEIDENHAIN
doporucuje u novych NC-programu tyto pfikazy jiz nepouzivat.

Definice obrysu v obrabéci ¢asti

Obrys odlehéovaciho zapichu G25

G25 generuje tvarovy prvek ,odleh€ovaci zapich® (DIN 509 E, DIN 509
F, DIN 76), ktery mlzete zafadit do popisu obrysu hrubovacich a
dokonc&ovacich cyklt. Pomocny obrazku vysvétluje parametry téchto
odleh&ovacich zapichu.

Parametry

H Druh odleh&ovaciho zapichu (standardné: 0)

H=0,5:DIN509 E

H =6: DIN 509 F

H=7:DIN 76
Hloubka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Sitka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Radius odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Celni hloubka (standardné: tabulka norem)
Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Radialni uhel (standardné: tabulka norem)
P Stoupani zavitu — bez zadani: urci se podle pruméru zavitu
Pfidavek na brouseni (standardné: 0)

Redukovany posuv pro obrabéni odlehéovaciho zapichu
(standardné: aktivni posuv)

MCIOI>sSTAOX—

Nezadaiji-li se parametry, zjisti Ridici systém nasledujici hodnoty podle
praméru, resp. stoupani zavitu z tabulky norem:

DIN509 E: I, K, W, R

DIN509 F: I, K, W, R, P, A

DIN 76: 1, K, W, R (na zakladé stoupani zavitu)

410

ft—— K ——

1

H=5
DIN 509 E

T
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tabulka norem pogita s jinymi hodnotami.

U vnitfnich zavitd musite predvolit Stoupani zavitu FP,
jelikoz prameér axialniho prvku neni primeér zavitu.
Pouzije-li se Ridici systém k uréeni stoupani zavitu, je
nutno pocitat s drobnymi odchylkami.

@ " Vzdy se bere zietel na parametry, které zadate — i kdyz
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4.35 G-funkce z predchozich verz
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4.35 G-funkce z predchozich verzi fidicich syst

Jednoduché cykly soustruzeni

Axialni soustruzeni jednoduché G81

G81 ohrubuje Cast obrysu popsanou aktualni polohou nastroje a , X,
Z*. Uhel ukosu definujete pomoci | a K.

Parametry

X Vychozi bod obrysu X (rozmér praméru)
z Koncovy bod obrysu

| Maximalni pfisuv v X

K Presazeni ve sméru Z (standardné: 0)
Q G-funkce pfisuvu (standardné: 0)

0: pfisuv s GO (rychloposuv)
1: pfisuv s G1 (posuv)
Vv Zpusob odjizdéni (standardné: 0)
0: zpét do bodu startu cyklu v Z a posledni primér odsunuti
nastroje v X
1: zpét do bodu startu cyklu
H Zpusob odjeti (standardné: 0)
0: Obrabi po kazdém Fezu podél obrysu
2: Odsune se pod uhlem 45° — bez vyhlazeni obrysu

Ridici systém rozpozna vné&jsi / vnitfni obrabé&ni podle polohy cilového
bodu. Rozdéleni fezu se vypocte tak, aby nedoslo ke ,klouzavému
fezu“ a aby vypocteny pfisuv byl <= I*.

samodrzné
Korekce radiusu britu se neprovadi.
Bezpecna vzdalenost po kazdém fezu: 1mm
Pridavek G57
se zapocte se spravnym znaménkem (proto nejsou
mozné pfidavky pfi vnitfnim obrabéni)
zUstava ucinny po konci cyklu

@ Programovani X, Z: absolutné, inkrementalné nebo

Pridavek G58 se nezapocte.

412

Przyktad: G81

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X120 72

N3 G81 X100 Z-70 14 K4 Q0
N4 G0 X100 22

N5 G81 X80 Z-60 1I-4 K2 Q1
N6 G0 X80 72

N7 G81 X50 Z-45 14 Q1
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Celni soustruzeni jednoduché G82

G82 ohrubuje ¢ast obrysu popsanou aktualni polohou nastroje a ,X,
Z*. Uhel ukosu definujete pomoci | a K.

Parametry

X Koncovy bod obrysu X (primér)

Z Vychozi bod obrysu

| Presazeni ve sméru X (standardné: 0)
K Maximalni pfisuv v Z

Q G-funkce pfisuvu (standardné: 0)

0: pfisuv s GO (rychloposuv)
1: pfisuv s G1 (posuv)
Zpusob odjizdéni (standardné: 0)
0: zpét do bodu startu cyklu v X a posledni soufadnice
odjezdu v Z.
1: zpét do bodu startu cyklu
Zpusob odjeti (