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Ovladaci prvky CNC PILOT

Ovladaci prvky na obrazovce

Klavesy cislicového bloku
Klavesa Funkéni blok

n Cislicové klavesy 0 — 9:

Zadavani Gisel
Ovladani nabidky

Desetinna tecka

Klavesa Funkce
—~ Prejde z vnéjsich pomocnych obrazkli na
L) vnitfni obrazky (pouze pfi programovani
cykll)
Bez funkce
C]
D Softklavesy: volba funkce na obrazovce

a E PFejde v nabidce softtlacitek vlevo / vpravo

E Pfejde v nabidce PLC do dal$i nabidky
Klavesy provozniho rezimu
Klavesa Funkce
Strojni provozni rezimy:
Ruéni provoz
Provadéni program
Programovaci provozni rezimy
smart.Turn
DINplus
DIN/ISO

Nastrojova a technologicka data

Organizace:

Parametr
Organizace soubort
Pfenos dat
Diagnostika

Klavesy smart.Turn

Klavesa Funkce

Pfechod na nasledujici formular

o

K dalSi / pfedchozi skupiné

Navigacni klavesy

Klavesa Funkce

/ Pfepinani mezi kladnymi a zapornymi
& hodnotami

Klavesa Escape: pferuseni v dialozich a na
vy88i uroven v nabidce

Klavesa Vlozit: OK v dialozich a nové NC-
bloky v editoru

Smazani bloku: smaze zvolenou oblast

Backspace: smaze znak nalevo od kurzoru

Klavesa CE: smaze chybova hlaseni ve
strojnim provoznim rezimu

Dale: uvolfiuje zadavaci poli¢ka v dialozich
pro dalSi zadavani

v
v

Enter: potvrzeni zadani
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Specialni klavesy

Klavesa Funkce

Klavesa Chyby: otevie okno chyb

Spusti integrovany kalkulator

<)
>
=
o

Klavesa Info: ukaze pfidavné informace v
editoru parametr(

Aktivovani specialnich funkci, jako je
alternativni zadavani nebo abecedné
Cislicova klavesnice

@A

Ovladaci panel stroje

Klavesa Funkce

Start cyklu

Stop cyklu

Stop posuvu

Kurzorem nahoru / doll

Kurzorem vlevo / vpravo

Obrazovku / Stranku dialogu zpatky / vpfed

Na zacatek programu / seznamu nebo na
konec programu / seznamu

HEDS
o
200

HOME END

Stop vietena

Vieteno ZAP — smér M3/M4

Vreteno ,krokovani“ — smér M3/M4 Vieteno
se otaci, dokud tlac¢itko drzite.

Ruéni smérova tla¢itka +X / -X
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CNC PILOT 640, Software a funkce

Tato pfirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v CNC PILOT s
témito verzemi NC-softwaru 688946-03, popfF. 688947-03.

Programovani podle smart.Turn a DIN PLUS nejsou soucasti této
prirucky. Tyto funkce jsou vysvétlené v pfiru€ce pro uzivatele
,Programovani ve smart.Turn a DIN PLUS* (obj. &. 685556-xx).
Pokud tuto Pfiru¢ku potfebujete, obratte se prosim na firmu
HEIDENHAIN.

Vyrobce stroje pfizplsobuje vyuZitelny rozsah funkci fidiciho systému
prisluSnému stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v této
prirucce popsany i funkce, které v kazdém CNC PILOT nemusi byt k
dispozici.
CNC PILOT funkce, které nebyvaiji 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. Ucast na takovychto kurzech se doporucuje proto, abyste se co
mozna nejintenzivnéji seznamili s funkcemi CNC PILOT.

HEIDENHAIN nabizi sadu programd DataPilot MP620, popf.
DataPilot CP640 pro osobni poditace pfimo upravenou pro
MANUALplus 620 a CNC PILOT 640. 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.

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém CNC PILOT odpovida tfid& A podle EN 55022 a je uréen
pfedevsim k provozu v priimyslovém prostfedi.

Pravni upozornéni

Tento produkt pouziva Open Source Software. Dal&i informace
naleznete v fidicim systému pod

Provozni rezim Organizace
Softtlagitko LICENCE-UPOZORNENI

HEIDENHAINCNC PILOT 640



Nové funkce softwaru 688945-02

V simulaci se mlze aktualni popis obrysu (polotovaru a hotového
dilce) zrcadlit a ulozit. Ve smart.Turn se mohou tyto obrysy znovu
vkladat (viz strana 494)

U stroja s protivietenem se nyni mlze v nabidce TSF zvolit vieteno
s obrobkem (viz strana 96)

U strojl s protivietenem se mlze provést posunuti nulového bodu
pro toto protivieteno (viz Strana 96).

Uzivatelska dokumentace je nyni k dispozici také v kontextové
napoveédé TURNguide (viz Strana 64).

Ve spravé soubord muzete zakladat vlastni slozky projektu, aby se
souvisejici soubory daly spravovat centralné (viz Strana 127).

Systém ruéni vymény umoznuje zaménu nastroju, které nejsou v
revolverové hlavé, béhem zpracovani programu (viz Strana 507).

V provoznim rezimu Naucit jsou nyni k dispozici také ryci cykly (viz
Strana 343).

P¥i zalohovani dat nastroji se miize nyni v jednom dialogovém okné
urcit, ktera data se maji zalohovat nebo nacist (viz Strana 591).

K pfevodu funkci G, M a Cisel vieten, jakoz i k zrcadleni pojezdovych
drah a rozmér{ nastrojl je nyni k dispozici funkce G30 (viz Pfirucka
uzivatele smart.Turn a programovani podle DIN).

K pfevzeti obrobku druhym pojizdnym vietenem nebo k pfitisknuti
koniku na obrobek je nyni k dispozici funkce ,Najezd na pevny
doraz” (G916) (viz Pfirucka uzivatele smart.Turn a programovani
podle DIN).

Funkci G925 se mUiZze definovat a monitorovat maximalni pfitlacna
sila v jedné ose. Touto funkci se maze napfiklad pouzivat
protivieteno jako mechatronicky konik (viz Pfiruka uzivatele
smart.Turn a programovani podle DIN).

K zabranéni kolizi pfi netpliné provedenych upichovanich se nyni
muUze pomoci funkce G917 aktivovat monitorovani viecné odchylky
(viz PFirucka uzivatele smart.Turn a programovani podle DIN).

Volbou synchronizovaného chodu vietena G720 m(izete uhlové
synchronizovat otacky dvou nebo vice vieten nebo je
synchronizovat s definovanym pfesazenim (viz PFirucka uzivatele
smart.Turn a programovani podle DIN).

Pro frézovani vnéjSiho ozubeni a profilll je v kombinaci se
synchronnim chodem (G720) hlavniho a nastrojového vietena k
dispozici novy cyklus ,Odvalovaci frézovani“ (G808) (viz PFirucka
uzivatele smart.Turn a programovani podle DIN).

Pomoci G924 se mohou programovat ,prahové otacky“, aby se
zabranilo rezonanénim vibracim (viz Pfiru¢ka uzivatele smart.Turn a
programovani podle DIN).



Nové funkce softwaru 688945-03 a 68894x-01

V provoznim rezimu Organizace mizete nyni povolit nebo blokovat
pristup k fizeni softtlacitkem ,Externi pfistup“ (viz téz ,Provozni
rezim Organizace” na strance 538).

Kalkulator Ize nyni aktivovat v kazdé aplikaci a zGstane aktivni i po
zméné provozniho rezimu. Cisla Ize nyni softtla&itky Ziskat aktualni
hodnotu a Prevzit hodnotu ziskat z aktivniho zadavaciho policka,
popf. pfedat do aktivniho zadavaciho policka(viz téz ,Kalkulator” na
strance 56)

Stolni dotykové sondy se mohou nyni kalibrovat v nabidce ,Sefidit
stroj” (viz téz ,Kalibrace stolni dotykové sondy” na strance 98)

Nulovy bod obrobku Ize nyni nastavit také ve sméru osy Z pomoci
dotykové sondy (viz téz ,Sefizeni stroje” na strance 90)

Pfi zau€ovani byly zavedeny pro obrabéni nadisto v zapichovacich
a soustruznickych cyklech pfidavky na polotovar Rl a RK (viz téz
~Zapichovani a soustruzeni radialné dokon&eni — rozsifené” na
strance 248)

PFi obrabéni nacisto byly zavedeny u zapichovacich Units a v cyklu
G869 pridavky na polotovar Rl a RK (viz Pfiru¢ka uzivatele
smart.Turn a programovani podle DIN).

Na strojich s B-osou je nyni také mozné vrtani a frézovani v roviné,
jez lezi Sikmo v prostoru. Navic mizete pouzit nastroje B-osy pfi
soustruzeni jesté flexibilnéji (viz Pfirucka uzivatele smart.Turn a
programovani podle DIN).
V fizeni je nyni k dispozici fada cykll dotykové sondy pro rizné
aplikace (viz PFiruCka uzivatele smart.Turn a programovani podle
DIN).

Kalibrace spinaci dotykové sondy

Mé&reni kruznice, rozte¢né kruznice, uhlu a polohy 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 PFirucka
uzivatele smart.Turn a programovani podle DIN).

S funkci G940 je mozné nechat vypoditat délky nastroja v
definované pozici B-osy (viz Pfiru¢ka uzivatele smart.Turn a
programovani podle DIN).

Pro obrabéni, které vyzaduje pfepnuti dilce, se mize s G44
definovat délici bod v popisu obrysu (viz Pfiru¢ka uzivatele
smart.Turn a programovani podle DIN).

Funkci G927 muzete prepocitat délky nastroji (B-osa = 0) v
referencni poloze (viz Pfirucka uzivatele smart.Turn a programovani
podle DIN).

Zapichy definované s G22 Ize obrabét s novym cyklem 870
Zapichovani ICP (viz PFiru¢ka uzivatele smart.Turn a programovani
podle DIN).

HEIDENHAINCNC PILOT 640



Nové funkce softwaru 68894x-02

V ICP byla zavedena pfidavna funkce ,Posunout nulovy bod” (viz téz
»Posun nulového bodu” na strance 387)

V ICP-obrysech Ize nyni pomoci zadavaciho formulare vypocitat
licované rozméry a vnitfni zavity (viz téz ,Licovani a vnitini zavit” na
strance 382)

V ICP byla zavedena pfidavna funkce ,Duplikovat linearné, kruhové
a Zrcadlit” (viz téz ,Linearné kopirovat Usek obrysu” na strance 387)

Systémovy ¢as se nyni mizZe nastavit v zadavacim formulafi (viz téz
~Zobrazeni provoznich ¢asl” na strance 99)

Upichovaci cyklus G859 byl roz$ifen o parametry K, SD a U (viz téz
LUpichovani” na strance 265)

U ICP-zapichovani a soustruzeni se m{ize nyni definovat Uhel najeti
a odjeti (viz téz ,Radialni zapichovani a soustruzeni ICP nagisto” na
strance 256)

S TURN PLUS muzete nyni vytvaret také programy pro obrabéni s
protivietenem a pro sloZené nastroje (viz Pfiru¢ka pro uzivatele
smart.Turn a DIN-programovani)

Ve funkci G797 Frézovani ploch se muze nyni také zvolit frézovany
obrys (viz PFirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani).

Funkce G720 byla rozSifena o parametr Y (viz PFiru¢ka pro uzivatele
smart.Turn a DIN-programovani)

Funkce G860 byla rozsifena o parametry O a U (viz Pfirucka pro
uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)



Nové funkce softwaru 68894x-03

V podfizeném rezimu Naucit byly rozSifeny cykly Tvar axialng, Tvar
radialné, ICP-obrys axialné a ICP-obrys radialné o parametr RB (viz
~Frézovaci cykly” na strance 315)

V podfizeném rezimu Naucit byly rozSifeny vSechny cykly vrtani
(Fezani) zavitu o parametry SP a Sl (viz ,Vrtaci cykly” na

strance 297)

V podfizeném rezimu simulace bylo roz§ifeno 3D-znazornéni (viz
~3D-zobrazeni” na strance 487)

V provoznim rezimu Editor nastrojl byla zavedena kontrolni grafika
nastroje (viz ,Nastrojova kontrolni grafika” na strance 501)

Do seznamu revolverové hlavy mizete zadavat ID-Cislo pfimo (viz
,0sazeni seznamu revolverové hlavy” na strance 86)

V seznamu nastrojl byly rozsifeny moznosti filtrovani (viz ,Vybér a
tfidéni seznamu nastrojl” na strance 498)

V podfizeném rezimu Pfenos byla rozSifena funkce Zaloha nastroje
(Werkzeug-Backup) (viz ,Pfenos dat nastroji” na strance 591)

V podfizeném rezimu Pfenos byla rozSifena funkce Import nastroje
(viz ,Import nastrojovych dat CNC PILOT 4290” na strance 599)

Bod nabidky Nastavit hodnoty osy byl roz$ifen o definovani offsetu
pro posuny G53, G54 a G55 (viz ,Definovani Ofset(” na strance 92)

V podfizeném rezimu Chod programu bylo zavedeno monitorovani
zatizeni (viz ,Monitorovani zatizeni (voliteIné)” na strance 117)

V podfizeném rezimu Chod programu bylo zavedeno nastaveni
maskovacich urovni (viz ,Provadéni programu” na strance 112)

Byla zavedena funkce pro ziskavani informaci o stavu nastroje (viz
.Kontrola Zivotnosti nastroje”, strana 88), (viz ,Editace dat v
tabulkach zivotnosti nastroji” na strance 505)

Byl zaveden uzivatelsky parametr, se kterym muzete zapnout a
vypnout softwarovy koncovy vypina¢ pro podfizeny rezim simulace
(viz ,Seznam uzivatelskych parametrd” na strance 541)

Byl zaveden uzivatelsky parametr, se kterym muZete potlacit
chybova hlaseni softwarového koncového vypinace (viz ,Seznam
uzivatelskych parametri” na strance 541)

Byl zaveden uzivatelsky parametr, se kterym muzete provadét
vyménu nastroje s NC-startem naprogramovanou v T,S,F-dialogu
(viz ,Seznam uzivatelskych parametrd” na strance 541)

Byl zaveden uzivatelsky parametr, se kterym se rozdéli T,S,F-dialog
na jednotlivé dialogy (viz ,Seznam uzivatelskych parametr(” na
strance 541)

Funkce G32 byla rozSifena o parametr WE (viz Pfiru¢ka pro
uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)

Funkce G51, G56 a G59 byly roz$ifeny o parametry U, V a W (viz
Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)

Funkce GO, G1, G12/G13, G101, G102/G103, G110, G111, G112/
G113, G170, G171, G172/G173, G180, G181 a G182/G183 byly
rozSifené o parametry, které zajistuji rozsahlou kompatibilitu s
popisem obryst ICP (viz Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-
programovani)

Funkce G808 byla rozSifena o parametr C (viz Pfirucka pro uzivatele
smart.Turn a DIN-programovani)

HEIDENHAINCNC PILOT 640



Funkce G810 a G820 byly rozsifeny o parametr U (viz PFirucka pro
uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)

Funkce G4 a G860 byly rozsifeny o parametr D (viz PFiruc¢ka pro
uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)

Funkce G890 byla rozSifena o parametr B (viz Pfiru¢ka pro uzivatele
smart.Turn a DIN-programovani)

Units G840 Frézovani obrysu tvartl a G84X Frézovani kapes tvaru
byly rozSifeny o parametr RB (viz Pfirucka pro uzivatele smart.Turn
a DIN-programovani)

VSechny Units vrtani (fezani) zavitd byly rozSifeny o parametry SP
a Sl (viz Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)
Byla zavedena funkce G48 k omezeni rychloposuvt rotaénich a
linearnich os (viz Pfiruc¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-
programovani)

Byly zavedeny funkce G53, G54 a G55 pro posun nulového bodu s
offsetem (viz Pfirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-
programovani)

Byly zavedeny funkce k pfekryvani osovych posuvli G725 Vystfedné
soustruzeni, G726 Vystfedny pfechod a G727 Soustruzeni
neokrouhlych tvard (viz PFirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-
programovani)

Byly zavedeny funkce k monitorovani zatizeni G995 Definovani
monitorované oblasti a G996 Zplsob monitorovani zatizeni (viz
Pfirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)

V podfizeném rezimu jsou nyni podporované také nastroje s
rychlovyménnymi drzaky (viz Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a
DIN-programovani).

V rezimu smart.Turn mate k dispozici stromové zobrazeni (viz
Prirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani).

V rezimu smart.Turn mlzete definovat viditelné vrstvy (viz Pfirucka
pro uzivatele smart. Turn a DIN-programovani).

Byla zavedena funkce k umoznéni pfecteni informaci o stavu
nastroje (viz Pfirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)
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O této priruéce
Dale najdete seznam symbold, které se v této pfirucce pouzivaji

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

Tento symbol vam ukazuje, Ze pfi pouziti popsané funkce
@ dochazi k nasledujicim rizikiim:

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 pfizplsobit. Popsané funkce proto
mohou pusobit u jednotlivych stroja rozdilné.

Tento symbol vam ukazuje, Zze 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.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Uvod a zaklady




1.1 CNC PILOT.

1.1 CNC PILOT.

CNC PILOT je koncipovany pro CNC-soustruhy. Je vhodny pro
horizontalni a vertikalni soustruhy. CNC PILOT podporuje stroje s
revolverovou hlavou, pfi€emz maze byt nosi¢ nastroju u horizontalnich
typl soustruh umistén pred nebo za stfedem otaceni.

CNC PILOT podporuje soustruhy s hlavnim vietenem, jednim
suportem (osa X a Z), osou C nebo polohovatelnym vietenem, s
pohanénym nastrojem a také stroje s osou Y.

Nezavisle na tom, zda vyrabite jednoduché soustruzené dilce nebo
slozité obrobky, tak pomoci CNC PILOT vyuzivate vyhod grafického
zadavani obrysl a pohodiného programovani smart.Turn. A pokud
pouzivate programovani proménnych, vas stroj fidi specialni agregaty,
pouZzivate externé pfipravované programy, atd. — Zzadny problém — pak
pfepnete na DINplus. V tomto provoznim rezimu programovani
najdete feSeni vasich specialnich ukolG.

U CNC PILOT mate navic vyhodu vykonného rezimu Teach-in
(Nauceni). S nim muzete provadét jednoduché obrabéni, dodélavky
nebo opravy bez psani NC-programul.

CNC PILOT podporuje obrabéni v ose C s programovanim cykl(,
programovani ve smart.Turn a podle DIN. CNC PILOT podporuje
obrabéni v ose Y s programovanim ve smart.Turn a podle DIN.
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1.2 Konfigurace

V obsahu standardni dodavky je fidici systém pro osy X a Z a také
hlavni vieteno. Opéné se mUiZe konfigurovat osa C, Y a pohanény
nastroj.

Poloha suportu
CNC PILOT konfiguruje vyrobce stroje, zde jsou k dispozici tyto
moznosti:

Z-osa vodorovna s nastrojovym suportem za stfedem rotace
Z-osa vodorovna s nastrojovym suportem pred stfedem rotace
Z-osa vertikalni s nastrojovym suportem vpravo od stfedu rotace

Symboly nabidky, pomocné vyobrazeni a graficka znazornéni pfi ICP
a pfi simulaci berou zfetel na uspofadani nastrojového suportu.

Popisy a zobrazeni v této pfirucce pro uzivatele se vztahuji k
soustruhu s nastrojovym suportem (nosi¢em nastrojli) za stfedem
rotace.

Systémy drzaki nastroju

CNC PILOT podporuje jako drzak nastrojli revolverovou hlavu s n
misty upnuti.

OsaC
Pomoci osy C provadite vrtaci a frézovaci operace na ¢elni strané
obrobku a na jeho plasti.

PFi pouziti osy C interpoluje jedna osa linearné nebo kruhové v zadané
roviné obrabéni s vietenem, zatimco tfeti osa interpoluje pouze
linearné.
CNC PILOT podporuje vytvareni programu s osou C:

v rezimu Teach-in

v programovani smart.Turn

v programovani DINplus
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1.2 Konfigurace

OsayY

Pomoci osy Y provadite vrtaci a frézovaci operace na €elni strané
obrobku a na jeho plasti.

Pfi pouziti osy Y se interpoluji dvé osy linearné nebo kruhové v zadané
roviné obrabéni, zatimco tfeti osa se interpoluje pouze linearné. Lze
tak napfiklad zhotovovat drazky nebo kapsy s rovnymi plochami dna a
kolmymi okraji drazek. Polohu frézovaného obrysu na obrobku
ur€ujete predvolbou uhlu vietena.

CNC PILOT podporuje vytvareni programu s osou Y:

v rezimu Teach-in
v programech smart.Turn
v programech DINplus
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Kompletni obrabéni

Pomoci raznych funkci, jako je Uhlové synchronni predavani dilcl pfi
rotujicim vietenu, najizdéni na pevny doraz, kontrolované upichovani
a transformace soufadnic je zaru€¢eno ¢asoveé optimalni obrabéni, ale
také jednoduché programovani pfi kompletnim obrabéni.

CNC PILOT podporuje kompletni obrabéni pro vSechny bézné
koncepce stroja.
Priklady: Soustruhy s

rotujicim uchopnym zafizenim

pojizdnym protivietenem

nékolika vieteny a drzaky nastrojl

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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1.3 Charakteristiky

1.3 Charakteristiky

Konfigurace

Zakladni provedeni s osami X a Z, hlavni vieteno
Polohovatelné vieteno a pohanény nastroj

Osa C a pohanény nastroj

Osa Y a pohanény nastroj

Osa B pro obrabéni v naklopené roviné

Digitalni fizeni proudu a otacek

Provozni rezimy

Ruéni rezim
Ruéni pohyb sani ruénimi smérovymi tlagitky nebo elektronickymi
ruénimi kolecky.

Graficky podporované zadavani a provadéni cyklt Teach-in bez

ulozeni pracovnich operaci v pfimém stfidani s ru¢ni obsluhou stroje.

Dodatecné obrabéni zavitu (oprava) u uvolnénych a znovu upnutych
obrobkd.

Rezim Teach-in

Sekvencéni Fazeni cykld Teach-in, kde kazdy cyklus se bezprostfedné
po zadani dat zpracuje nebo graficky simuluje a poté se ulozi.

Provadéni program
Budto v reZimu po bloku nebo plynule

Programy DINplus
Programy smart.Turn
Programy Teach-in

Sefizovaci funkce
Nastaveni nulového bodu obrobku
Definovani bodu vymény nastroje
Definovani bezpec¢nostniho pasma

Mé&feni nastroje naskrabnutim, dotykovou sondou nebo méfici
optikou

Programovani
Programovani Teach-in
Interaktivni programovani obryst (ICP)
Programovani smart.Turn
Automatické generovani programt s TURN PLUS
Programovani DINplus
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Graficka simulace
Grafické znazornéni pribéhu programu smart.Turn nebo DINplus,

jakoz i grafické znazornéni cyklu Teach-in nebo programu Teach-in.
Simulace drah nastroje v ¢arové grafice nebo jako znazornéni fezné

stopy, zvlastni oznaceni drahy rychloposuvu
Simulace pohybl (odmazavaci grafika)

Pohled pfi soustruzeni nebo €elni pohled nebo zobrazeni (rozvinuté)

plochy plasté
Znazornéni zadanych obrysu
Funkce posunuti a lupy

Systém nastroju

Databanka pro 250 nastrojli, opéné pro 999 nastroju
Popis je mozny pro kazdy nastroj

Opc¢né podpora slozenych nastroja (nastroje s nékolika referenénimi

body nebo nékolika bfity)
Revolver nebo systém Multifix

Databanka technologie
Zapis feznych dat jako pfedvoleb v cyklu nebo v UNIT

9 kombinaci materialu obrobku / fezného materialu (144 zaznamu)

Opcné 62 kombinaci materialu obrobku / fezného materialu (992
zaznamu)

Interpolace
Pfimkova: ve 2 hlavnich osach (max. £ 100 m)
Kruhova: ve 2 osach (radius max. 999 m)
C-osa: interpolace os X a Z s osou C

Y-osa: linearni nebo kruhova interpolace dvou os v pfedvolené
roviné. Zbyvajici tfeti osa se mlze soucasné interpolovat linearné.

G17: rovina XY
G18: rovina XZ
G19: rovina YZ

B-osa: vrtani a frézovani na naklonéné roviné v prostoru

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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¢eni (zalohovani) dat

1.4 Zabezpe

1.4 Zabezpeceni (zalohovani) dat

HEIDENHAIN doporucuje nové programy a soubory ukladat
(zélohovat) v pravidelnych intervalech na PC.

K tomu poskytuje HEIDENHAIN funkci zalohovani v programu pro
prenos dat TNCremoNT. Obratte se pfip. na vyrobce vaseho stroje.

Kromé toho potfebujete datovy nosi¢, na némz je ulozena zaloha

vSech pro stroj specifickych dat (PLC-program, strojni parametry atd.).

Zde se prosim obratte na vyrobce vaseho stroje.

40

Uvod a zaklady @



1.5 Vysvétleni pouzitych pojmu

Kurzor: V seznamech nebo pfi zadavani dat je oznacen prvek
seznamu, vstupni pole nebo znak. Toto "oznaceni" se nazyva
kurzor. Zadavani nebo operace jako kopirovani, mazani, vlioZzeni
nového prvku atd. se vztahuji k poloze kurzoru.

Smeérova tlacitka: Kurzorem pohybujete smérovymi klavesami
(.Klavesy se Sipkami“) a klavesami ,Page Up/Page Down".
Klavesy Page: Klavesy ,Page Up/Page Down® se nazyvaji téz
klavesy ,strankovani“ (page = anglicky stranka).

Navigovani: V seznamu (sestavé) nebo vstupnim (zadavacim)
poli¢ku pohybujete kurzorem, abyste vybrali tu pozici, kterou si
chcete prohlédnout, zménit nebo smazat. Tedy ,navigujete”
(prochazite) seznamem.

Aktivni/neaktivni okno, funkce, body nabidky: Pouze jedno z
oken zobrazenych na obrazovce je aktivni. To znamena, ze
zadavani z klavesnice pusobi pouze na toto aktivni okno. Aktivni
okno ma barevnou fadku zahlavi. U neaktivnich oken je fadek
zahlavi zobrazen ,vybledle“. Neaktivni funk&ni klavesy nebo nabidky
jsou také zobrazované ,vybledle®.

Menu, tlacitko menu: CNC PILOT zobrazuje funkce/funkéni
skupiny v devitkovém poli. Toto pole se nazyva ,Nabidka“ (Menu).
Kazdy jednotlivy symbol je ,Tlagitko menu®.
Editovani: zmény, doplfiovani a mazani parametrd, pfikaza atd. v
programech, nastrojovych datech nebo parametrech se oznacuji
jako ,editovani*.
Standardni hodnoty: Jsou-li parametry cykld nebo parametry
pfikazt DIN pfedvoleny s ur€itymi hodnotami, pak se hovofi o
,standardnich (implicitnich) hodnotach” (téZ anglicky ,default”). Tyto
hodnoty plati, pokud nezadate jiné parametry.
Byte: Kapacita pamétovych médii se udava v ,bytech®. Protoze
systém CNC PILOT je vybaven pevnym diskem, udava se i délka
programu v bytech.
Pripona: Nazvy soubort se skladaji z vlastniho ,jména“ a ,pfipony*.
Jméno a pfipona jsou od sebe oddéleny teckou ".". Pfiponou se
udava typ souboru. PFiklady:

*NC “Programy DIN"

*.NCS “Podprogramy DIN (DIN-makra)"
Softklavesy: Jako softklavesy se oznacuji klavesy kolem

obrazovky, jejichz vyznam se zobrazuje na obrazovce (na
softtlaCitkach).

Formular: Jednotlivé strany dialogu se oznaduji jako formulare.

UNITS: Jako UNITS (Jednotky) se oznacuji funkce shrnuté do
jednoho dialogu ve smart.Turn.
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1.6 Struktura CNC PILOT

1.6 Struktura CNC PILOT

Komunikace mezi obsluhou stroje a fizenim probiha pres:

Obrazovku

Softtlacitka

Klavesnici pro zadavani dat

Ovladaci panel stroje
K zobrazovani a kontrole zadavanych dat slouzi obrazovka.
Softklavesami umisténymi pod touto obrazovkou volite funkce,

prebirate hodnoty polohy, potvrzujete sva zadani a realizujete dalsi
ukony.

Klavesou ERR ziskate informace o chybach a PLC.

Zadavaci klavesnice (ovladaci panel) slouzi k zadavani strojovych dat,
polohovacich udaji atd. CNC Pilot je vybaveny alfa-numerickou
klavesnici, s niz mizete pohodiné zadavat znaky nastroji nebo

komentare v NC-programech. Ovladaci panel stroje obsahuje vSechny
ovladaci prvky potfebné k ruénimu ovladani soustruhu.

Programy s cykly, ICP-obrysy a NC-programy ukladate do interni
paméti CNC PILOT.

Pro vyménu a zalohovani dat je k dispozici rozhrani Ethernet nebo
rozhrani USB.
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1.7 Zaklady

Odmeérovaci zarizeni a referen€ni znacky

Na osach stroje se nachazeji odméfovaci zafizeni, ktera zjistuji polohy
suportu, resp. nastroje. KdyZ se néktera osa stroje pohybuje, generuje
prislusny odmérovaci systém elektricky signal, z néhoz fidici systém
vypocte pfesnou aktualni polohu této osy stroje.

PFi vypadku napajeni dojde ke ztraté pfifazeni mezi polohou suportu
stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby se toto pfifazeni opét
obnovilo, jsou inkrementalni (pfirdstkové) odmérovaci systémy
vybaveny referenénimi znackami. PFi pfejeti referenéni znacky
dostane fidici systém signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje.
CNC PILOT tak muze opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni
poloze suportu stroje. U linearnich odméfovacich systému s distanéné
kédovanymi referenénimi znackami musite popojet strojnimi osami
maximalné o 20 mm, u rotaénich odmérovacich systémud maximalné o
20°.

U pfirGstkovych odmérovacich zafizeni bez referenénich znacek se
musi po zapnuti pfejiZdét pevné referenéni body. Systém zna
vzdalenosti téchto referencnich bodd od nulového bodu stroje
(obrazek vpravo).

U absolutnich odmérovacich systému se po zapnuti pfenese do Fizeni
absolutni hodnota polohy. Tim je mozné pfimé pfifazeni mezi aktudlni
polohou a polohou suportu po zapnuti, bez pojizdéni osami stroje.

Oznaceni os
PFi¢ny suport se oznacuje jako osa X a podélny (lozovy) suport jako
osaZ.

VSechny zobrazované a zadavané hodnoty X se interpretu;ji jako
pramér.

Soustruhy s osou Y: osa Y stoji kolmo k osam X a Z (kartézska
soustava).

Pro pojezdové pohyby plati:

Pohyby ve sméru + sméruji pry¢ od obrobku
Pohyby ve sméru - mifi smérem k obrobku
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1.7 Zaklady

Souradna soustava

Vyznam soufadnic X, Y, Z, C je stanoven v normé DIN 66 217.

Udaje soufadnic v hlavnich oséch X, Y a Z se vztahuji k nulovému
bodu obrobku. Uhlové udaje pro rotacni osu C se vztahuji k ,nulovému
bodu osy C*.

Soufadnicemi X a Z jsou popsany polohy ve dvojrozmérném
soufadném systému. Jak je znazornéno na obrazku, je poloha Spicky
nastroje jednoznaéné popsana polohou X a Z.

CNC PILOT zna mezi programovanymi body pfimkové (linearni) nebo
kruhové pojezdové pohyby (interpolace). Obrabéni dilce mizete
naprogramovat postupnym zadavanim soufadnic a pfimého /
kruhového pojezdového pohybu.

Tak jako pfi pojezdovych pohybech Ize i obrys obrobku jednozna&né
popsat soufadnicemi jednotlivych bodl a zadanim linearnich nebo
kruhovych pojezdovych pohyb.

Polohy mizete zadavat s presnosti 1 um (0,001 mm). Se stejnou
presnosti se také zobrazuiji.

Absolutni souradnice

Jestlize se soufadnice ur€ité polohy vztahuji k nulovému bodu
obrobku, pak se oznaduji jako absolutni soufadnice. Absolutnimi
souradnicemi je kazda poloha na obrobku jednoznaéné definovana
(viz obrazek).
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Priristkové (inkrementalni) soufadnice

Priristkové (inkrementalni) soufadnice se vztahuji vzdy k naposledy

naprogramované poloze. PFirlstkové soufadnice udavaji vzdalenost

mezi posledni a za ni nasledujici polohou. PfirGstkovymi soufadnicemi
je kazda poloha na obrobku jednoznacné definovana (viz obrazek).

Polarni soufadnice

Udaje o poloze na &elni (licni) plode nebo na plasti mizete zadavat
bud v kartézskych soufadnicich nebo v polarnich soufadnicich.

PFi kétovani polarnimi soufadnicemi je kazda poloha na obrobku
jednoznaéné definovana udanim priméru a Uhlu (viz obrazek).

Nulovy bod stroje
Prisecik os X a Z se nazyva Nulovy bod stroje. U soustruht je to

zpravidla prusecik osy vietena a ¢ela vietena. Oznacuje se pismenem
»,M“ (viz obrazek).
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1.7 Zaklady

Nulovy bod obrobku

Pro obrabéni dilct je jednodussi umistit vztazny bod na obrobek tak,

jak je kétovan vykres obrobku. Tento bod se nazyva Nulovy bod

obrobku. Oznacduje se pismenem ,W* (viz obrazek).

Mérové jednotky

CNC PILOT programujete bud’ ,metricky” nebo ,palcové®. Pro
zadavani a zobrazovani plati mérové jednotky uvedené v tabulce.

Rozmeéry metricky palce
Souradnice mm palce
Délky mm palce
Uhel Stupen Stupen
Otacky ot/min ot/min
Rezna rychlost m/min ft/min

(stop/min)
Posuv na otacku mm/ot palcu/ot
Posuv za minutu mm/min palci/min
Zrychleni m/s2 stop/s2
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1.8 Rozmeéry nastroje

K polohovani v osach, pro vypocet kompenzace radiusu bfitu,
rozdéleni fez( u cykla atd. potfebuje CNC PILOT udaje o nastrojich.

Délkové miry nastroje

VSechny programované a indikované hodnoty poloh se vztahuji ke
vzdalenosti mezi Spi¢kou nastroje a nulovym bodem obrobku. Interné
vSak systém zna pouze absolutni polohu nastrojového suportu (sani).
Ke zjisténi a zobrazeni polohy Spi¢ky (hrotu) nastroje potiebuje CNC
PILOT znat rozméry XL a ZL (viz obrazek).

Korekce nastroju

BFit nastroje se b&éhem obrabéni opotfebovava. Ke kompenzaci tohoto
opotrebeni pracuje CNC PILOT s korekénimi mirami. Tyto korekéni
hodnoty se spravuji nezavisle na délkovych mirach. Systém tyto
hodnoty k délkovym mirdm pfipocCitava.
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1.8 Rozméry nastroje

Kompenzace radiusu bfitu (SRK)

Soustruznické nastroje (noze) jsou na Spic¢ce opatfeny zaoblenim
(radiusem). PFi obrabéni kuzell, zkoseni a zaobleni tim vznikaji
nepfesnosti, které CNC PILOT odstranuje kompenzaci radiusu bfitu.

Naprogramované pohyby se vztahuji k teoretické Spicce bfitu S. V
pfipadé obrysq, které nejsou osové rovnobézné, tim vznikaji
nerovnosti.

SRK vypocte novou drahu pojezdu — ekvidistantu — a tim tuto chybu
vykompenzuje (viz obrazek).

CNC PILOT vypocte SRK pfi programovani cyklG. V ramci
programovani smart.Turn a DIN se také bere pfi obrabécich cyklech
ohled na SRK. P¥i programovani DIN m{izete navic SRK zapinat a
vypinat, kdyZ pracujete s jednotlivymi tubéry.

Kompenzace radiusu frézy (FRK)
Pro zhotoveni obrysu frézovanim je dllezity vnéjsi priimér frézy. Bez

FRK je vztaznym bodem stfed frézy. FRK vypoc&te novou drahu
pojezdu — ekvidistantu — a tim tuto chybu vykompenzuje.
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2.1 VSeobecné pokyny k ovlad
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2.1 VSeobecné pokyny k ovladani

Obsluha

Pozadovany provozni rezim zvolte pfislusnou klavesou provozniho
rezimu.

Ke zménam v ramci provozniho rezimu pouzivejte softtlacitka.
Pomoci Ciselného bloku volte funkci v nabidkach.

Dialogy mohou obsahovat nékolik stranek.

Dialogy se mohou (mimo softtlacitky) také kladné zavirat klavesou
-INS* a zaporné klavesou ,ESC".

Zmény provedené v seznamech jsou okamzité platné. Zlistanou
zachované i pfi uzavieni seznamu klavesou ,ESC* nebo
LPreruseni”.

Sefizovani
V8echny sefizovaci funkce najdete v provoznim rezimu ,Stroj* v

polozce ,Ruéni rezim*.

Pomoci polozek v nabidce ,Sefizovani“ a ,Nastavit S,F,T“ se
provadi vSechny pfipravné prace.

Programovani v rezimu — Teach-inNaugit

V provoznim rezimu ,Stroj* zvolte Naucit a oteviete softtlacitkem
Seznam programu hovy program cyklu.

Softtlacitkem Vlezit cyklus aktivujte nabidku cykld. Zde zvolte
zpusob obrabéni a specifikujte ho.

Nakonec stisknéte softklavesu Zadani hotove. Nyni mizete spustit
simulaci a zkontrolovat prabéh programu.

Pomoci ,Cyklus ZAP* spustite obrabéni na stroji.
Po provedeném obrobeni cyklus uloZte.
PFi kazdém novém obrabéni opakujte posledni kroky.

Programovani — smart.Turn

PohodIné programovani pomoci UNITS ve strukturovaném NC-
programu.

Lze ho kombinovat s DIN-funkcemi.
Graficky jsou mozné definice obrysu.
Sledovani obrysu pfi pouzivani polotovaru.

Prevod program( cykll na programy smart.Turn se stejnou
funkénosti.
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2.2 Obrazovka CNC PILOT

CNC PILOT zobrazuje pfislusné informace v oknech . Néktera okna
se objevi pouze v pfipadé potfeby, napf. béhem zadavani dat.

Navic se na obrazovce nachazi fadek provoznich rezima, indikace
softtlacitek a indikace PLC-softtladitek. Pole zobrazenych
softtlacitek odpovidaji softklavesam, umisténym pod obrazovkou.

Radek provoznich rezimf

V fadku provoznich rezim( (na hornim okraji obrazovky) se zobrazuji
zalozky ¢tyf provoznich reziml a aktivni provozni rezimy na dalSich
urovnich.

Strojni indikace

Poli¢ko strojni indikace (pod fadkem provoznich rezimi) je
konfigurovatelné. Zde se zobrazuji v§echny dulezité informace o
polohach os, posuvech, ota€kach a nastrojich.

DalSi pouzivana okna:

Okno seznamt a programu

Zobrazuje seznamy programu, nastroju, parametra atd. V tomto
seznamu ,navigujete” (prochazite) pomoci kurzorovych klaves a
volite si tak ty prvky seznamu, s nimiz hodlate pracovat.

Okno nabidky

Indikace symbol( nabidky. Toto okno je na obrazovce pouze v
provoznich rezimech ,Naucit“ a ,Ruéni rezim®.

Okno zadavani/dialogti

Pro zadavani parametrt cyklu, prvka ICP, pfikazd DIN, atd.
Existujici data si muzete prohlizet, mazat a nebo ménit v dialogovém
okné.

Pomocny obrazek

Pomocny obrazek vysvétluje zadavani dat (parametry cyklu, data
nastroju, atd.). Klavesou s prstencem (na levém okraji obrazovky)
pfepinate mezi pomocnymi obrazky pro vnéjsi, resp. vnitini
obrabéni (pouze pfi programovani cykl().

Okno simulace

Pomoci grafického zobrazeni €asti obrysu a simulaci pohybu
nastroje si v tomto okné prekontrolujete cykly, programy cykll a
programy DIN.

Znazornéni ICP-obrysu

Zobrazeni obrysu béhem programovani ICP.
Okno editovani DIN

Zobrazeni DIN-programu pfi DIN-programovani.

Okno chyb
Indikace vzniklych chyb a vystrah.
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avani dat
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2.3 Obsluha, zad

2.3 Obsluha, zadavani dat

Provozni rezimy

Aktivni provozni rezim je vyznaéen zdlraznénim jeho zaloZky. CNC
PILOT rozliSuje tyto provozni rezimy:
Stroj — s podfizenymi provoznimi rezimy:
Ruéni provoz (indikace: ,Stroj")
Naucit (rezim Teach-in)
Provadéni programl
Programovani — s podfizenymi provoznimi rezimy:
smart.Turn

Simulace
ICP
TURN PLUS: Automatické generovani pracovnich postupt (AAG)

Sprava nastroji — s podfizenymi provoznimi rezimy:
Editor nastrojl
Editor technologie

Organizace — s podfizenymi provoznimi rezimy:
Uzivatelské parametry
Pfenos dat
PrihlaSeni uzivatele

Provozni reZim muzete zménit pomoci klaves provoznich rezimda.

Zvoleny podfizeny provozni rezim a aktudlni poloha v nabidce
zUstanou pfi zméné provozniho rezimu zachované.

Pokud stisknete klavesu hlavniho provozniho rezimu béhem prace v
podfizeném rezimu, tak CNC PILOT pfejde zpatky do hlavni drovné
tohoto rezimu.
Na nékterych mistech se musi dialog ukon¢it, aby bylo
@ mozné zménit provozni rezim. (napf. v editoru nastrojl).
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Volba nabidky

Cislicové klavesy pouZivate jak k vybé&ru nabidky, tak i k zadavani dat.
Znazornéni je zavislé na provoznim rezimu:

Pfi sefizovani, v rezimu Teach-inNaudit, atd. se funkce znazornuji

v devitimistném poli, v Okné& nabidky. Radek v zapati stranky
ukazuje vyznam navoleného bodu nabidky.

V jinych provoznich rezimech je pfedfazen symbol devitimistného
Cislicového pole s vyznagenou pozici funkce (viz obrazek).

Budto stisknéte pFisluSnou Ciselnou klavesu nebo zvolte symbol
smeérovymi klavesami a stisknéte Enter.

Softtlacitka

U nékterych funkci systému je vybér softtlaitek nékolikastuprnovy.

Néktera softtlaCitka plisobi jako ,pfepinac. Dany rezim je zapnuty,
je-li pfislusné poli¢ko pfepnuto na ,aktivni" (barevny podklad). Toto

nastaveni zlistane zachovano, dokud danou funkci opét nevypnete.

Funkce jako Pievzeti polohy nahrazuji ruéni zadavani hodnot. Data
se zapiSou do pfislusnych vstupnich poli¢ek.

Zadavani udajl se uzavira teprve pfi stisku softklavesy UloZit nebo
Zadani hotovo.

Softtladitkem Zpét pfepnete o jeden stupen ovladani zpatky.
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avani dat

V4

2.3 Obsluha, zad

Vstupy dat

Vstupni (zadavaci) okno obsahuje fadu vstupnich (zadavacich)
policek. Klavesami ,Nahoru / doli“ (smérové klavesy) nastavite
kurzor na pozadované vstupni (zadavaci) policko. V zapati okna nebo
pfimo pfed zadavacim polickem CNC PILOT ukazuje jeho vyznam.

Prejete-li si zadat Udaje, postavte kurzor do pfislusného policka.
Pfipadné zde jiz existujici data se pfepiSou. Smérovymi klavesami
doleva / doprava nastavte kurzor na pozadovanou polohu uvnitf
zadavaciho poli¢ka, abyste mohli existujici znaky mazat nebo
doplriovat.

Zadavani dat do zadavaciho poli¢kauzaviete smérovou klavesou
Nahoru / Dol nebo klavesou Enter.

Pokud pocet vstupnich poli€ek pfesahne kapacitu okna, tak se pouZzije
druhé vstupni okno. To poznéte podle symbolu v fadku zapati
vstupniho okna. Mezi témito vstupnimi okny pfepinate klavesami
Listovani dopi-edu/Listovani zpét.

Pri stisknuti klavesy OK nebo Zadani hotovo, resp. Ulozit
@ se zadana nebo zménéna data pfevezmou do paméti.
Softtlacitko Zpét nebo Prerusit zrusi zadani nebo zmény.

Dialogy smart.Turn

Dialog Unit je rozdélen na formulare a tyto se dale déli do skupin.
Formulare jsou oznacené zalozkami a skupiny jsou oramované
tenkymi ¢arami. Mezi formulafi a skupinami se pohybujete pomoci
smart-klaves.

smart.Klavesy

Pfechod na nasledujici formular

K dal8i / pfedchozi skupiné
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Operace se seznamy

Programy cykl(, programy DIN, seznamy nastroju atd. se zobrazuji ve
formé seznam (sestav). V takovém seznamu ,navigujete”
(prochazite) kurzorovymi tlagitky, abyste si mohli prohlédnout data
nebo vybrat prvky seznamu pro operace mazani, kopirovani, zmény,
atd.

Znakova klavesnice

Pismena a specialni znaky mizete zadavat obrazovkovou klavesnici
nebo (pokud je k dispozici) klavesnici PC pfipojenou pfes USB
konektor.

Zadavani textu klavesnici na obrazovce
Prejete-li si zadat text tak stisknéte softtlacitko ,Znakova klavesnice*
nebo klavesu ,GOTO" (napf. nazev programu).
CNC PILOT otevre okno ,Zadani textu“.

Stejné jako na klavesnici mobilniho telefonu pak zadavate
opakovanym stiskem &iselnych kldves poZadovana pismena nebo
specialni znaky.

Vyckejte, az se zvoleny znak pfevezme do zadavaciho polic¢ka, pak
zadavejte dalSi znak.

Softtlacitkem OK prevezmete text do otevieného dialogového
policka.

SofttlaCitkem abc/ABC volite psani velkych nebo malych pismen.
K mazani jednotlivych znaku pouzivejte softtlacitko Backspace.
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2.4 Kalkulator

2.4 Kalkulator

Funkce kalkulatoru

Kalkulator mazete zvolit pouze pfi otevienych dialozich béhem
programovani cykld nebo smart.Turn. Kalkulator miizete pouzivat v
téchto tfech verzich (viz obrazek vpravo):

Védecka

Standardni

Editor vzorcu. Zde muzete zadavat pfimo za sebou nékolik vypocta
(pfiklad: 17*3+5/9).

=)

Kalkulator zUstane aktivni i po zméné provozniho rezimu.
Stisknéte softklavesu KONEC, aby se kalkulator zavrel.

Ciselnou hodnotu z aktivniho zadavaciho policka mizete
prevzit softtlacitkem ZISKAT AKTUALNI HODNOTU do
kalkulatoru. Softtlagitkem PREVZIT HODNOTU miizete
prevzit aktualni hodnotu z kalkulatoru do aktivniho
zadavaciho policka.

Pouzivani kalkulatoru:

Smérovymi klavesami zvolte zadavaci policko.
. Klavesou CALC (Kalkulator) mizete kalkulator
CALC

aktivovat / vypnout.

Provedeni vypoctu.

Stisknéte softklavesu. CNC PILOT pfevezme hodnotu
do aktivniho zadavaciho poli¢ka a uzavre kalkulator

Prepinejte nabidku softklaves, az se zobrazi
pozadovana funkce.

PREVZIT
HODNOTU

Prepnuti verze kalkulatoru:

Prepinejte nabidku softtlacitek, az se objevi VERZE

Podrzte softklavesu Verze stisknutou tak dlouho, az se

Pohled nastavi pozadovany druh.

Zkraceny prikaz

Vypoéetni funkce (softklavesa)

Soucet +
Odecitani -
Nasobeni *
Déleni /
Vypodet se zavorkami 0

Arkus-kosinus ARC
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Vypocetni funkce

Zkraceny prikaz
(softklavesa)

Sinus SIN
Kosinus COS
Tangens TAN
Umocnovani hodnot XrY
Druha odmocnina SQRT
Inverzni funkce 1/x
Pl (3,14159265359) PI
Pri¢ist hodnotu do paméti M+
Hodnotu v paméti ulozit MS
Vyvolat pamét MR
Vymazat pamét’ MC
PFirozeny logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialni funkce ex
Kontrola znaménka SGN
Vytvofit absolutni hodnotu ABS
Vypusténi desetinnych mist INT
Vypusténi mist pfed desetinnou ¢arkou FRAC
Modulo MOD
Volba nahledu Nahled
Mazéani hodnoty DEL
Mérova jednotka MM nebo INCH
(palce).

Znézornéni uhlovych hodnot

DEG (stupné) nebo

RAD (obloukova
mira)

Zplsob znazornéni hodnoty &isla

DEC (decimalni)
nebo HEX
(hexadecimalni)
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2.4 Kalkulator

Nastaveni polohy kalkulatoru

Kalkula¢ku mUiZzete posunovat takto:

. Posunuti kalkulacky kurzorovymi klavesami
>

Umisténi kalkulacky do stfedu

_+_
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2.5 Typy programi

CNC PILOT zna nasledujici programy/obrysy:
Programy Teach-in (s cykly) se pouzivaji v provoznim rezimu
L,Naugit".
Hlavni programy smart.Turn a DIN jsou psané v provoznim rezimu
,smart.Turn®.

Podprogramy DIN jsou psané v provoznim rezimu ,smart.Turn“ a
pouzivaji se v programech cykl(l a v hlavnich programech
smart. Turn.

Obrysy ICP se vytvari béhem Teach-in v provoznim rezimu
-Naucit*, popf. v ,Ruénim rezimu®. Pfipona zavisi na popsaném
obrysu.

Ve smart.Turn se obrysy ukladaji pfimo v hlavnim programu.

HEIDENHAINCNC PILOT 640

2.5 Typy programu

Typ programu Slozka Pripona
Programy Naucit ,nc_prog\gtz* ,*.gmz"
(cykly)
Hlavni programy ,nc_prog\ncps® ,*.nc"
smart.Turn a DIN
DIN-podprogramy »,nc_prog\ncps” ,*.ncs”
Obrysy ICP ,nc_prog\\gti“
Soustruzené » - gmi“
obrysy
Obrysy » gmr
neobrobenych
polotovar(
Obrysy Celnich ».gms*®
ploch
Obrysy plastt ».gmm*
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2.6 Chybova hlasen

2.6 Chybova hlaseni

Zobrazovani chyb

CNC PILOT zobrazuje chyby mezi jinym také pfi:

nespravnych zadanich,

logickych chybach v programu,

nerealizovatelnych obrysovych prvcich,
Vznikla chyba se zobrazuje v zahlavi Eervenym pismem. Pfitom se
dlouha chybova hlaseni na nékolik fadkl zobrazuji zkracena. Pokud
se chyba vyskytne béhem provozu v pozadi, tak se zobrazuje jeji

symbol v zaloZce provozniho rezimu. Uplnou informaci o véech
aktualnich chybach ziskate v okné chyb.

Pokud dojde vyjime&né k ,Chybé béhem zpracovani dat”, otevie CNC
PILOT okno chyby automaticky. Tuto chybu nem{izete odstranit.
Ukoncete ¢innost systému a spustte CNC PILOT znovu.

Chybové hlaSeni se bude v zahlavi zobrazovat tak dlouho, az se
vymaze nebo nahradi chybou s vy$Si prioritou.

Chybové hlaseni, které obsahuje Cislo bloku NC-programu, je
zplsobeno timto blokem nebo nékterym z pfedchazejicich bloka.

Oteviete okno chyb
Stisknéte klavesu ERR. CNC PILOT otevfe okno
ERR chyby a ukaze kompletné véechna vznikla chybova
hlaseni.
Zavreni okna chyb

Stisknéte softklavesu KONEC — nebo

Konec

m Stisknéte klavesu ERR. CNC PILOT zavfe okno chyby
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Podrobna chybova hlaseni

CNC PILOT ukazuje mozné pficiny chyby a moznosti jejiho oo programs | £ smazk Tuen |1 Editor nastrogn |

odstranéni' Zbytkovy materidl zistavi kvili geometrii bfitu! <==> N 157 G810 NS4 NES P4 10.5 K0.2 HO 08 VO D1.
. . " T —

Informace o pfic¢iné chyby a jejim odstranéni: | MRS "TEth nse nEs Pa 0.5 k0.2 WO 09 vB 01 00

Otevrete okno chyb
Napolohujte kurzor na chybové hlaseni a stisknéte

Info softtlacitko. CNC PILOT otevfe okno s informacemi o |
pFiciné chyby a o jejim odstranéni. g e
Vybrali jste malo vhodny nastroj.
Jak opustit Info: znovu stisknéte softklavesu Info Zuuseni:

Vyberte nastroj, kterenu jeho geometrie umoznuje obrabet drazky v obrysu.

-

ol || P&

|

=
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VSECHNO
SHAZAT

LOGOVAT
SOUBORY

Piidavné Zméh
SMAZAT KONEC

funkce okno.

PRIDAVNE INTERNE
INFO INFO

Softtlacitko Detaily

Softtlagitko Detaily poskytuje informace o chybovém hlaseni, které
jsou dulezité pouze pro servisni zakroky.

Otevrete okno chyb

Napolohujte kurzor na chybové hlaseni a stisknéte
Detaily softtlacitko. CNC PILOT otevfe okno s internimi
informacemi o chybé.

Opusténi podrobnosti: znovu stisknéte softklavesu
Detaily.

2.6 Chybova hlaseni
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2.6 Chybova hlasen

Smazani chyby

Smazani chyby mimo okno chyb:

Otevrete okno chyb

Smazani chyb/pokyn(i zobrazenych v zahlavi:
CE stisknéte klavesu CE

V nékterych provoznich rezimech (pfiklad: editace)
@ nemuzete klavesu CE k mazani chyby pouzit, protoze se
pouziva pro jiné funkce.

Smazani nékolika chyb:

Oteviete okno chyb

Smazani jednotlivé chyby: Napolohujte kurzor na
Smazat chybové hlaseni a stisknéte softtlacitko.

Smazani vSech chyb: Stisknéte softklavesu Smazat

Vsechno vée.

smazat

nemuze smazat. V tomto pfipadé zlistane chybové

@ Pokud u nékteré chyby neni odstranéna pficina, tak se
hlaseni zachovano.

Provozni denik chyb (logfile)

CNC PILOT uklada vzniklé chyby a dllezité udalosti (napf. start
systému) do provozniho deniku chyb (protokolu). Kapacita chybového
protokolu je omezena. Kdyz je tento plny, tak se pfepne na dalsi
protokol, atd. Kdyz je i posledni protokol piny, tak se smaze prvni
protokol a pfepiSe se novym, atd. Pfi prohliZeni historie chyb
pFepinejte mezi rGznymi protokoly. K dispozici je 5 protokolu.

Otevrete okno chyb

Stisknéte softklavesu Protokol (Logfile).
Log soub.

Otevfeni protokolu
Chyba v

Log soub.

. ) Je-li to potfeba, nastavte predchozi protokol
Pfedchozi

soubor

. Je-li to potfeba, nastavte aktualni protokol
Aktualni

Soubor

Nejstarsi zaznam v protokolu je uveden na zacatku — nejnovéjsi
zaznam je na konci souboru.
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Protokol klaves

CNC PILOT uklada stisknuté klavesy a dulezité udalosti (napf. start
systému) do protokolu klaves. Kapacita protokolu klaves je omezena.
Kdyz je tento plny, tak se pfepne na dalsi protokol, atd. Kdyz je i
posledni protokol plny, tak se smaZze prvni protokol a pfepiSe se
novym, atd. Pfi prohlizeni historie pfepinejte mezi riznymi protokoly.
K dispozici je 10 protokold.

Otevieni protokolu klaves
Stisknéte softklavesu Protokol (Lodfile).

Log soub.
Otevfeni protokolu
zpét

. . Je-li to potfeba, nastavte pfedchozi protokol
Pfedchozi

soubor

. Je-li to potfeba, nastavte aktualni protokol

Aktualni

Soubor

CNC PILOT uklada kazdou stisknutou klavesu obsluzného panelu
b&hem ovladani do protokolu klaves. Nejstarsi zaznam v protokolu je
uveden na zacatku — nejnovéjSi zdznam je na konci souboru.

Ulozeni servisnich souboru

Je-li to potfeba, mlzete ulozit ,aktualini situaci CNC PILOT" a
poskytnout ji servisnimu technikovi k vyhodnoceni. Pfitom se uklada
skupina servisnich soubort, které poskytuji informace o aktualni
situaci stroje a obrabéni, viz “Servisni soubory” na strance 593.

Informace se shromazdi do zip-souboru v datovém bloku servisnich
soubord.

TNC:\SERVICEXx.zip

LX“ 0znacuje pofadové Cislo, CNC PILOT vytvafi servisni soubor vzdy
s Cislem ,1“ a stavajici soubory se pfejmenu;ji s Cisly ,2-5%. Stary
soubor s dislem ,5 se smaze.

Jak ulozit servisni soubory:

Oteviete okno chyb
Stisknéte softtlacitko Logfile (Protokol).

Log soub.

Stisknéte softklavesu Servisni soubory
Servisni

soubory
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2.7 Kontextova napovéda
TURNguide

Pouziti

=)

Kontextova napovéda TURNguide obsahuje uzivatelskou
dokumentaci ve formatu HTML. Vyvolani TURNguide se provadi
klavesou Info, pfi¢emz Fidici systém ¢astecné pfimo zobrazuje
prislusné informace v zavislosti na dané situaci (kontextové zavislé
vyvolani). | kdyz editujete v cyklu a stisknete klavesu Info, dostanete
se zpravidla pfesné na misto v dokumentaci, kde je pfislusna funkce
popsana.

=)

Abyste mohli pouzivat TURNguide, tak nejdfive musite
stahnout soubory napovédy z domacich stranek
HEIDENHAINA (viz ,StaZeni aktualnich souboru
napovédy” na strance 69).

Rizeni se v zasadé snazi spustit TURNguide vZdy v tom
jazyku, ktery jste nastavili jako jazyk dialogl ve vasem
fizeni. Pokud nejsou soubory s timto jazykem ve vasem
fizeni jesté k dispozici, tak Fidici systém otevie anglickou
verzi.

V TURNguide je k dispozici nasledujici dokumentace uzivatelu:

Prirucka uzivatele (BHBoperating.chm)
Programovani smart.Turn a podle DIN (smartTurn.chm)
Seznamy vSech chybovych hlaSeni NC (errors.chm)

Navic je k dispozici soubor knih main.chm, v némz jsou zobrazeny
v§echny soubory *.chm.
Op¢éné muze vyrobce vaseho stroje jesté zahrnout do
@ TURNguide strojné specifickou dokumentaci. Tyto
dokumenty se pak objevi v souboru main.chm jako
samostatné knihy.
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) Machine

] %> smart.Turn

/B Tol editor ) =

Contents | Tndex |Find

Users Hanual
» Operating Panel

» Basics The Interactive Contour Diesvs | S
Programing (ICP) b
feature provides
graphic support when
you ate defining the
wotkpiece contours.

+ Introduction

» Introduction and Fund:

v Basics of Operation

= ICP Programming
Loading contours
e

(ICP is the

Caloulation of col Gl

» TGP Editor in Cycle| |
» ICP Editor in swart
» Creating an ICP Con
> Editing ICP Contour:
» The Zoon Function ii
» Defining the Workpis
b Contour Elenents of
> Contour Elenents on

b Cantanr Flenents an I
ml i ]
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ICP Progranning

abbreviation of
“Interactive Contour

used in the following:

In ICP cycles
(Teach-In, Hanual

In snart.Turn
Each contour begins
with a starting point. The following contours are defined using linear and
circular contour elenents as vell as fom elenents like chanfers, rounding
ares, and undercuts.
ICP is called fron snart.Turn and cycle dialogs.
TCP contours created in cycle mode are saved by the HANUALplus in
independent files. You can enter file names (contour names) with up to 49
characters. The ICP contours are integrated in ICP cycles. The following
contour types are possible:

Turning contours: *.gni H
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Prace s TURNguide

S Machine | % snart.Tum ]| Tool editor ] ]
Vyvoléni TU RNguide Cn:ls:n::"q::::‘ﬁnd‘ = T6P Progranning e

Pro spusténi TURNguide mate vice moznosti: Vi oo nterctive oo [ E———

ez~ o

Progranming (ICP)

P LD feature provides

. - , « . , P . ., , v Introduction and Fund: graphic suppoxt when
Stisknéte klavesu ,Info®, pokud fizeni pravé neukazuje zadné b oot of ooention Wl e catos.
chybové hlagen. ot oy || sttt
. , v v . v , . . Programming”.) Contours
Kliknutim mysi na softtlagitko, pokud jste piedtim kliknuli na Plesingcontours || S50 0
zobrazeny symbol napovédy na obrazovce vpravo dole. waiiny st (| S 8 o 1o
Caloulation of cor pezation N &
v ICP Editor in Cycle | e Sl AR
Pokud je nevyfizené jedno &i vice chybovych hlaseni, tak o n o | S L L ST i i F
@ fizeni zobrazi pfimo napovédu k t&émto chybovym SR | | Dot e e
s ¥ . . . . ., » Contour Elenents o independent files. You can enter file names (contour nanes) with up to 48 B al
hlagenim. Abyste mohli spustit TURNguide, tak musite » oonton Elonts on || hameters: The 60 contaurs ars intoprted in 168 coles. The folloving EXNCE
nejdrive potvrdit a zruSit vSechna chybova hlaseni. i AR * s cntous: < H %
PFi vyvolani napovédy na programovacim pracovisti Fidici N 0 ‘ Be | B =

systém spusti interné definovany standardni prohlize¢
(zpravidla Internet Explorer), jinak néktery z upravenych
prohlizec¢u fy HEIDENHAIN.

U mnoha softtlacitek je k dispozici kontextové vyvolani, pfes které se
muzete dostat pfimo k popisu funkce pFisluSsného softtlacitka. Tuto
funkci mate pouze pfi ovladani mysi. Postupujte takto:

Zvolte listu softtlacitek, kde se zobrazuje pozadované softtlaitko.
Mysi klepnéte na symbol napovédy, ktery fizeni zobrazuje pfimo
vpravo nad listou softtladitek: kurzor mysi se zmeéni na otaznik.

Otaznikem klepnéte na softtlaitko, jehoz funkci si pfejete vyjasnit:
fizeni otevie TURNguide. Pokud k vaSemu zvolenému softtlacitku
neexistuje pfimo odkaz, tak fidici systém otevie soubor main.chm,
v némz muzete pomoci textového hledani nebo ruéniho pohybu
hledat pozadovanou napovédu.

| kdyz pravé editujete cyklus, mazete vyvolat kontextovou napovédu:

Volba libovolného cyklu

Stisknéte klavesu ,Info“: Fizeni spusti napovédu a ukaze popis
aktivni funkce (neplati pro pfidavné funkce nebo cykly, které byly
integrovany vyrobcem vaseho stroje)
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Orientace v TURNguide

Nejjednoduseji se mizete v TURNguide pohybovat pomoci mysi.
Vlevo je vidét obsah. Klepnutim na trojuhelniek, ukazujici vpravo,

muzete nechat ukazat skryté kapitoly nebo pfimo klepnutim na danou
polozku nechat zobrazit pfisluSnou stranku. Ovladani je stejné jako u

prizkumnika ve Windows.

Texty s odkazem (kfizové odkazy) jsou modré a jsou podtrzené.

Kliknutim na odkaz otevrete pfisluSnou stranku.

Samoziejmé mlzete TURNguide ovladat i klavesami a softtlacitky.

Nasledujici tabulka obsahuje prehled pfislusnych klavesovych funkci.

hardwaru fidiciho systému, nikoliv na programovacim

Q Nasledujici funkce klaves jsou k dispozici pouze na

pracovisti.

Funkce

Softtlacitko

Obsah vlevo je aktivni:
Zvolit nize nebo vyse uvedenou poloZku

Okno textu vpravo je aktivni:

Pokud se text nebo grafika nezobrazuje
kompletni, tak stranku posunout dold nebo
nahoru

Obsah vlevo je aktivni:
Rozlozit dal§i urovné obsahu. Pokud neni

obsah jiz dale rozlozitelny, tak skok do pravého

okna.

Textové okno vpravo je aktivni:
bez funkce

Obsah vlevo je aktivni:
Skryt dalSi urovné obsahu

Textové okno vpravo je aktivni:
bez funkce

Obsah vlevo je aktivni:
Zobrazit stranku vybranou kurzorovou
klavesou

Textové okno vpravo je aktivni:
Stoji-li kurzor na odkazu, tak skok na
propojenou stranku

Obsah vlevo je aktivni:

Prepinani karet mezi zobrazenim obsahu,
rejstiiku, funkci textového hledani a prepnuti
na pravou stranu obrazovky.

Textové okno vpravo je aktivni:
Skok zpét do levého okna

Obsah vlevo je aktivni:
Zvolit nize nebo vyse uvedenou polozku

Textové okno vpravo je aktivni:
Sko¢it na dalSi odkaz
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Funkce Softtlacitko
Vybrat naposledy zobrazenou stranku e
Listovat dopfedu, pokud jste pouzili nékolikrat

funkci ,Zvolit naposledy zobrazenou stranku® =
Listovat jednu stranku zpatky B
Listovat o stranku dopfedu E "

Zobrazit / skryt obsah

Prechod mezi zobrazenim celé pracovni plochy a
redukovanym zobrazenim. Pfi redukovaném
zobrazeni vidite pouze ¢4st pracovni plochy
fidiciho systému.

Interné se provede zaméreni na aplikaci Fizeni,
takze pfi otevieném TURNguide se mlize ovladat
fidici systém. Je-li aktivni zobrazeni celé
pracovni plochy, tak fizeni automaticky redukuje
pred zménou zaméfeni velikost okna.

Ukonéeni TURNguide

o]
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Rejstrik

Nejdullezitéjsi hesla jsou uvedena v rejstiiku (karta Index) a mlzete je
pfimo volit kliknutim mySi nebo vyb&rem kurzorovymi klavesami.

Leva strana je aktivni.

=)

Zvolte kartu Index
Aktivujte zadavaci policko Heslo

Zadejte hledané slovo — fizeni pak synchronizuje
rejstfik podle zadaného textu, takze mazete heslo
v uvedeném seznamu rychle najit, nebo

Smérovou klavesou prosvétlete pozadované heslo

Klavesou ENT si nechte zobrazit informace u
vybraného hesla

Hledané slovo muzete zadat pouze pres klavesnici
pfipojenou k USB.

Textové hledani

Na karté Hledani mate moznost prohledat kompletni TURNguide, zda
obsahuje urcita slova.

Leva strana je aktivni.
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Zvolte kartu Hledani
Aktivujte zadavaci poli€ko Hledat:

Zadejte hledané slovo a potvrdte ho kldvesou ENT:
fizeni ukaze seznam nalezenych mist, ktera toto
slovo obsahuji

Smérovou klavesou prosvétlete pozadované misto

Klavesou ENT zobrazte zvolené misto

Hledané slovo mlzete zadat pouze pres klavesnici
pfipojenou k USB.

Textové hledani mizete provadét vzdy pouze s jedinym
slovem.

Pokud aktivujete funkci Hledat pouze v nadpisech
(klavesou mysi nebo najetim a opétnym stisknutim
prazdné klavesy (Blank)) tak fizeni neprohledava
kompletni text, ale pouze nadpisy.

) Hachine

Contents | Tndex |Find |
Usexs Manual
> Operating Panel
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> Hashine Mode of Opera
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© 10P Progzaming
Loading contours
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Machining attribu
caloulation of col
> Icp Editor in Cycle |
» 0P Editor in smazt
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> Editing I0P Contour:
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> Defining the Yorknis
> Contour Elenents of

» Contour Elenents on
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1P Progranning

The Interactive Contour
Programming (ICP)
feature provides
graphic support when
vou are defining the
workpiece contours
(ICP is the
abbreviation of
“Interactive Contour
Progranning".) Contours
created with ICP are
used in the following:
In ICP cycles
(Teach-In, Manual
Operation)
In snart.Tum

Each contour begins
with a starting point. The following contours are defined using linear and
circular contour elenents as well as fom elements like chanfexs, Tounding
arcs, and undexcuts
ICP is called fron snart.Turn and cycle dialogs
TGP contours created in cycle mode are saved by the HANUALplus in
independent files. You can enter file names (contour names) with up to 48
characters. The ICP contours are integrated in ICP cycles. The following
contour types are possible:

Turning contours: *.gni
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Stazeni aktualnich soubort napovédy

Soubory napovédy, vhodné pro vas software Fidiciho systému,
naleznete na domaci strance HEIDENHAINA www.heidenhain.de.
Soubory napovédy naleznete pro vétsinu jazykl pod:

Servis a dokumentace

Software

Systém napovédy CNC PILOT

Cislo NC-softwaru vaseho Fidiciho systému, napf. 34056x-02

Zvolte pozadovany jazyk, napf. némecky: pak uvidite soubor ZIP s

prisluSnymi soubory napovédy

Stahnéte soubor ZIP a rozbalte jej

Rozbalené soubory CHM pak pfesunte do Fizeni do adresare
TNC:\\tncguide\\de, popf. do pfislusného podadresare s vasim
jazykem (viz nasledujici tabulka)

TNCremoNT, tak musite v bodé nabidky Dalsi volby

O Pokud prenasite soubory CHM k fizeni pomoci
>Konfigurace >Rezim >Pi'enos v binarnim formatu zadat

pfiponu .CHM.

Jazyk Adresar TNC
Némecky TNC:\\tncguide\\de
Anglicky TNC:\\tncguide\\en
Cesky TNC:\\tncguide\\cs
Francouzsky TNC:\\tncguide\\fr
Italsky TNC:\\tncguide\\it
Spanélsky TNC:\\tncguide\\es
Portugalsky TNC:\\tncguide\\pt
Svédsky TNC:\\tncguide\\sv
Dansky TNC:\\tncguide\\da
Finsky TNC:\\tncguide\\fi
Holandsky TNC:\\tncguide\\nl
Polsky TNC:\\tncguide\\pl
Madarsky TNC:\\tncguide\\hu
Rusky TNC:\\tncguide\\ru

Cinsky (zjednodugeng)

TNC:\\tncguide\\zh

Cinsky (tradién&)

TNC:\\tncguide\\zh-tw
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Jazyk

Adresar TNC

Slovinsky (volitelny software)

TNC:\\tncguide\\sl

Norsky

TNC:\\tncguide\\no

Slovensky

TNC:\\tncguide\\sk

Korejsky

TNC:\\tncguide\\kr

Turecky

TNC:\\tncguide\\tr

Rumunsky

TNC:\\tncguide\\ro
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i rezim Stroj
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3.1 Provozn

3.1 Provozni rezim Stroj

V provoznim rezimu ,Stroj“ jsou zahrnuty funkce k sefizovani stroje,
obrabéni obrobku a vytvareni program( Teach-in.

Sefizovani stroje: Pfipravné prace jako nastaveni hodnot os
(definovani nulového bodu obrobku), proméfovani nastroji nebo
nastaveni bezpecnostniho pasma

Ruéni provoz: Ruéni nebo poloautomaticka vyroba dilce

Rezim uéeni: ,Uceni se” nového programu cykl(i, zmény
existujiciho programu, grafické testovani cykll

Provadéni programu: Grafické testovani existujicich programa s
cykly nebo programt smart.Turn a jejich vyuziti k vyrobé dilca.

Cyklus Teach-in je pfedprogramovana pracovni operace. Mlze to byt
jak jediny fez, tak i komplexni obrabéni, jako napf. fezani zavitu. Je to
ale vzdy kompletné proveditelna pracovni operace. U cyklu definujete
obrabéni s nékolika parametry.

V ,Ruénim rezimu“ se cykly neukladaji. V rezimu ,Naugit* (Teach-in)
se provede kazda pracovni operace s cykly, shrne se do programu
Teach-in a ulozi se. Program je pak k dispozici béhem ,,Chodu
program0“ pro vyrobu souc¢asti.

PFi programovani ICP definujete libovolné obrysy pfimkovymi /
kruhovymi prvky obrysu a spojovacimi (navazujicimi) prvky (zkoseni,
zaobleni, vybéhy). Popis obrysu zapojte do cyklt ICP (viz “Obrysy
ICP” na strance 372).

Programy smart.Turn a DIN pfipravite v provoznim rezimu
~smart.Turn“. Pfitom jsou k dispozici pfikazy pro jednoduché pojezdy,
DIN-cykly pro slozité obrabéni, spinaci funkce, matematické operace
a programovani proménnych.

Vytvaret mlzete bud ,samostatné” programy, které obsahuji vSechny
potfebné spinaci a pojezdové povely a provedou se v rezimu
provadéni programu, nebo DIN-podprogramy, které se vkladaji do
cykll Teach-in. Které pfikazy v DIN-podprogramu pouzijete zavisi na
vasem ukolu. Také u DIN-podprogramu je k dispozici plna sada
prikazu.

Programy Teach-in mGzZete prevést (konvertovat) na programy
smart.Turn. Tak vyuZijete pfednosti jednoduchého programovani
Teach-in a optimalizujete nebo doplnite po ,konverzi DIN“ NC-
program.
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3.2 Zapinani a vypinani

Zapnuti

CNC PILOT ukazuje stav pfi startu. Po ukonéeni vSech testl a
inicializaci se aktivuje provozni rezim ,Stroj“. Indikace nastroje ukaze
naposledy pouzity nastroj.

Dojde-li b&hem startu systému k chybé, tak se objevi Symbol chyby.
Jakmile je systém pfipraven k provozu, muzete si tato chybova hlaseni
zkontrolovat (viz “Chybova hlaseni” na strance 60 ).

CNC PILOT vychézi z toho, Ze pfi startu systému je upnuty
@ naposledy pouzivany nastroj. Pokud tomu tak neni,
zadejte pomoci Vymény nastroje novy nastro;j.

Monitorovani snimacu EnDat

U snimac&u EnDat uklada Fidici systém pfi vypnuti stroje pozice os. Po
zapnuti porovnava CNC PILOT v kazdé ose aktudlni pozici s pozici
ulozenou pfi vypnuti.

PFi rozdilech se vyda nékteré z téchto hlaseni:

»3-RAM chyba: UloZena poloha osy je neplatna.”

Toto hlaseni je spravné, je-li fizeni zapnuto poprvé, €i byl-livyménén
snimac nebo jiné zu€astnéné komponenty fizeni.

.Poloha v ose se po vypnuti stroje zménila. Rozdil v poloze: xx mm
popf. stuprid”

Zkontrolujte a potvrdte aktualni polohu, pokud se poloha v ose
skutecné zménila.

+-HW-parametr byl zménén: UloZena poloha osy je neplatna.”
Toto hlaSeni je spravné, pokud doslo ke zméné konfiguracnich
parametra.

PFicinou nékterého z vySe uvedenych hlaSeni maze byt téz defekt ve
snimadci nebo v fizeni. Pokud se problém vyskytuje opakované,
kontaktujte vaSeho dodavatele stroje.
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c Zda je nutné Prejeti referenci zavisi na druhu odmérovaciho systému:

N\ —

(o} Snimac¢ EnDat: Pfejizdéni referenci neni nutné.

;‘ Distan¢né kddované snimace: Poloha os se zjisti po kratkém prejeti
referenci.

\N Standardni snimace: Osy jedou na znama mista, pevné spojena se

E strojem. Po najeti na referen¢ni bod dostane fidici systém signal.

(S ProtoZe systém zn& vzdélenost od nulového bodu stroje, je také

c Znama pozice osy.

\—

Qo PREJETi REFERENCI

©

N Stisknéte softklavesu Z-reference

N z

™

vSechno

11

c Prejeti referenci

Stisknéte softklavesu X-reference

nebo stisknéte softkldvesu Vsechny

Stisknéte Start cyklu — referen¢ni body se pfejedou

CNC PILOT aktivuje indikaci polohy a pfejde do Hlavni nabidky.

=)
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Prejizdite-li reference v osach X a Z oddélenég, probéhne
pohyb pouze ve sméru X, resp. Z.

) Reference | %> smaxt.Tum || Editor nastroga | |
X°  300.000 AX u 0.000 10 o1
Z 450,000 AZ B . 7 g e BU
v 0.000 AY . Be o000
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Vypnuti
) stroj | snart Tum || Editor nistroja | ]
Radné vypnuti se zaznamena v chybovém protokolu. e bop 1 0600l w01 .
- 2| 450.000 A2 K. T I
v 0.000 AY : B e 0.0 =
el hunh o AB Y L aeven @ 1k do0s 511008 TT |
, (Hlavnimenu |
VYPNUTI
¥
e = e X n HUl S
3 Nastavte hlavni Uroven v provoznim rezimu "Stroj . .
M Gy
=|
. == T—
Aktivace okna chyby @ tond (T)
. « . v, , Nastavte T, S, F 14:10
e Stisknéte softklavesu Pridavné funkce —
Pridavné e (1 . Cyklus Progran Strojni
funkce g° -> DIN bel reference

a vypinani
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Stisknéte softklavesu OFF

1
oFF {4
@

CNC PILOT se pro jistotu zepta, zda se ma provoz ukongit.

Stisknéte klavesu Enter nebo softklavesu ANO —
provoz se ukondgi.

Pockejte, az vas CNC PILOT vyzve k vypnuti stroje.
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3.3 Data stroje

Zadani strojovych dat

V ruénim rezimu zadavate v TSF-dialogu informace o nastroji,
otackach a posuv / feznou rychlost (zadavaci okno Nastaveni T, S, F).
V programech Teach-in a smart.Turn jsou informace o nastrojich a
technologické udaje soucasti parametrt cyklt, popf. NC-program.

Ve strojnim parametru Separatni dialogy TSF (604906)
definujete, jak TSF-dialogy vidite:

TSF-dialog se zadanim vSech feznych dat

Oddélené dialogy pro T, Sa F

V TSF-dialogu definujete dodate¢né ,maximalni otacky“ a ,Unhel
zastaveni“ ale také material.

Rezné podminky (fezna rychlost, posuv) mlzete uloZit do databanky
technologie v zavislosti na materialu, materialu bfitu nastroje a
zpUsobu obrabéni. Softtlacitkem Navrh technologie se pfevezmou
udaje do dialogu.

SofttlaCitkem Seznam nastroji se otevie seznam nastroja,
softtlacitkem Seznam revolverové hlavy oteviete seznam aktivniho
osazeni nosice nastroju. Pro kazdy drzak nastroje je v tabulce k
dispozici jedno misto. Pfi sefizovani se kazdému drzaku nastroje
pfifadi nastroj (indexované &islo).

Kdyz je vas stroj vybaven pohanénym nastrojem, tak zvolite tlaitkem
pro zménu vietena to vieteno, pro které zadani plati. V indikaci se
oznaci vybrané vieteno. Z tohoto divodu je TSF-dialog ve dvou
verzich:

Bez pohanéného nastroje: Parametry S, D a A se vztahuji k
hlavnimu vietenu.
S pohanénym nastrojem: Parametry S, D a A se vztahuiji k
hlavnimu vietenu.

Vyznam parametri:

S: Rezna rychlost/konstantni otagky

D: Maximalni otacky

A: Uhel zastaveni

BW: Uhel osy B (funkce zavisla na stroji)

CW: Obraceni polohy nastroje (Ne/Ano): k uréeni pracovni polohy
nastroje pro obrabéni pfedni nebo zadni strany (funkce zavisla na
stroji)
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TSF-dialog se zadanim vSech feznych dat
ZADANI NASTROJOVYCH A TECHNOLOGICKYCH DAT

s bhr Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v rué¢nim
=h WHF provoznim rezimu)

Zadejte parametry

Ukoncete zadavani dat
Ulozit

Pozor, u nékterych stroju tento krok spusti natoceni
@ revolveru.

TSF-dialog s oddélenymi dialogy
ZADEJTE NASTROJOVA NEBO TECHNOLOGICKA DATA

s bir Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v ruénim
=h WHF provoznim rezimu)

Zvolte T pro vymeénu nastroje

&
as Zvolte S pro nastaveni otacek
=
wE Zvolte F pro nastaveni posuvu
=

Zadejte parametry podfizeného menu

Ukoncete zadavani dat
Ulozit

Pozor, u nékterych stroji spusti zadani v T-dialogu
@ natoc€eni revolverové hlavy.

HEIDENHAINCNC PILOT 640

Softtlacitka pri ,,Nastaveni T, S, F“

Korekce
nastroje

viz “Korekce nastroji” na strani 105

Mereni
nastroje

viz “Naskrabnuti” na strani 102

Seznam
nastroju

Vyvolani Seznamu nastrojli. Prevzeti
Cisla T ze seznamu nastrojG: viz
“Nastaveni seznamu nastroju” na
strani 83

3.3 Data stroje

Navrh
Technologie

Prevzeti fezné rychlosti a posuvu z
technologickych dat.

mn
min

Zap: posuv za minutu (mm/min)
Vyp: posuv na ota¢ku (mm/ot)

ot
min

Zap: konstantni ota¢ky (1/min)

Vyp: konstantni fezna rychlost (m/min)




3.3 Data stroje

Zvolte vieteno s obrobkem (zavisi na stroji)

Je-li vas stroj vybaven protivietenem, zobrazi se ve formulafi TSF
parametr WP. Parametrem WP m{iZete zvolit které vieteno s
obrobkem ma provadét obrabéni pfi Naucit a MDI.

Vieteno s obrobkem pro obrabéni zvolte pomoci WP:

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Nastaveni parametru WP se ulozi do ucicich a MDI cykld a zobrazuje
se v kazdém formulafi cyklu.

Pokud jste zvolili parametrem WP protivieteno pro obrabéni zadni
stény, tak se cyklus zpracuje zrcadlové (v opaéném smyslu sméru Z).
Pouzivejte nastroje s vhodnou orientaci.

V nabidce TSF se zméni nastaveni parametru WP, pokud:
@ zpracujete cyklus s jinym nastavenim parametru WP

zvolite program v rezimu Chod programu

Indikace strojovych dat

Prvky indikace stroje

Indikace polohy X, Y, Z, W: VVzdalenost hrot nastroje — nulovy bod obrobku

Pismenko oznacgeni osy: ¢erné = osa povolena; bilé = osa neni ,povolena*

Aktivni ruéni kolecko

}ﬂ@

hd

Aktivni zajisténi

57 .496
"

Indikace polohy C: poloha osy C

prazdneé poli¢ko: osa C neni aktivni
Pismenko oznacgeni osy: ¢erné = osa povolena; bilé = osa neni povolena

21.296

Nastaveni indikace polohy: Nastavitelné v uzivatelském parametru
MP_axesDisplayMode. Nastaveni se zobrazi pomoci pismena vedle pozi¢niho
okna.

A: Aktualni hodnota (Nastaveni: REFIST)

N: Cilova hodnota (Nastaveni: REFSOLL)

L: Vle€na odchylka (Nastaveni: SCHPF)

D: Zbyvajici draha (Nastaveni: RESTW)

R s

11.085

Indikace &isel suportu a ¢isla osy C: Cislice vedle poziéniho okna osy ukazuje
pfifazené Cislo suportu nebo osy C. Cislice se zobrazuje pouze tehdy, kdyz je
néjaka osa vicekrat konfigurovana, napf. druha osa C jako protivieteno.

C.

352.080

Indikace zbyvajici drahy X, Y, Z, W: Rozdil mezi momentalni polohou a koncovou
polohou aktualniho pfikazu k pojezdu.

AR

-14.012
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Prvky indikace stroje

Zobrazeni zbyvajici drahy a stavu bezpeénostni zény: Zobrazeni zbyvajici
drahy a zobrazeni stavu monitorovani bezpecnostnich zén. i 2

Monitorovani bezpecnostni Monitorovani bezpecnostni
zbny je aktivni ﬂ zbény neni aktivni H

Indikace polohy étyr os: Indikace hodnot polohy az Ctyf os. Indikované osy jsou W 30.000 C
zavislé na konfiguraci stroje. !

Z 18.500

Indikace T-Cisel

H 0.5500
T-Cislo pouzitého nastroje T 5 i 0 .6600
Korekéni hodnoty nastroja '
Pro vSechny T-indikace plati:
T je barevné zvyraznéno: pohanény nastroj
Cislo T nebo ID je barevné zvyraznéno: zrcadleny drzak nastroje
T-Cislo s indexem: sloZeny nastroj

Pismeno X/Z korekce je barevné zvyraznéno: je aktivni specialni korekce ve
sméru X, Z

Indikace T-ID

045
ID pouzitého nastroje T W 0.000 7 0.000
Korekéni hodnoty nastroji : '

Indikace T-ID bez korekci

ID pouzitého néstroje T StBCthI‘kZBUQZZZ

Korekce nastroju ¥ 00,2200 Y 0.0000
Specialni korekce u zapichovych nastrojd nebo nastrojl s kruhovym bfitem D Z 5.10005 15,1000

Hodnota specialni korekce je $ediva: Specialni korekce neni aktivovana
Pismeno X/Z korekce je barevné zvyraznéno: je aktivni specialni korekce ve

sméru X, Z

Aditivni korekce ¥ 0.5000
Korekéni hodnoty jsou Sedivé: D-korekce nejsou aktivni D 901 Z  0.3000
Korekéni hodnoty jsou ¢erné: D-korekce jsou aktivni

Informace o Zivotnosti nastroje MT RT
»1 ¢erna = globalni monitorovani zivotnosti je zapnuté; bilé = globalni T Mz RZ

monitorovani Zivotnosti je vypnuté

MT, RT je aktivni: monitorovani zivotnosti

MZ, RZ je aktivni: monitorovani pocétu kus(

V8echna poli¢ka jsou prazdna: nastroj bez monitorovani zivotnosti

HEIDENHAINCNC PILOT 640 79 @
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3.3 Data stroje

Prvky indikace stroje

Indikace sani a stav cyklu
horni poli¢ko: Nastaveni regulatoru Override
Spodni poli¢ko je zvyraznéné bile: Aktualni posuv
Spodni policko je zvyraznéné Sedivé: Programovany posuv pfi stojicim suportu

=1

100z
10394.1 mm/min

Indikace sani a stav cyklu

Horni poli¢ko: Programovany posuv
Spodni poli¢ko: Aktualni posuv

== 1 [

6.789 mn/1
6.779 nn/1

Indikace sani a stav cyklu

Horni poli¢ko: Nastaveni regulatoru Override
Stfedni poli¢ko: Programovany posuv
Spodni poli¢ko: Aktualni posuv

=1

1w
E.789 mm1
E.273 mm'1

Indikace suport( pfi obrabéni zadni strany

PFi obrabéni zadni strany ma &islo suportu modré pozadi

ea 1

e — Y
2. 540 mme1
O, D00 mm1

Indikace vietena s jeho €islem, prevodovy stupen a stav vietena

Horni poli¢ko: Nastaveni regulatoru Override
Spodni policko: Aktualni otacky, popf. poloha vietena

Pro vSechny indikace vietena plati:

Symbol vietena: ¢erny = vieteno povolené; bily = vieteno neni ,povolené*“
Cislice v symbolu vFetena: stupefi pfevodu

Cislo vpravo vedle symbolu vietena: &islo vietena

je-li pfitomno tlacitko vietena: Cislo zvoleného vietena se zvyrazni barevné
Stav vietena: Viz “VFeteno” na strance 82.

Indikace programovanych otacek v ,1/mm* nebo m/min

Indikace aktualnich otacek v ,1/mm*

U M19 a kdyZ to nastavi vyrobce stroje pfi zastaveni vietena: namisto aktualnich
otacek se indikuje pozice vietena

Je-li vieteno béhem synchronniho chodu v rezimu Slave, tak se namisto
naprogramovanych otacek zobrazuje ,0“.

Symbol vietena se béhem synchronniho provozu podlozi barvou, a to jak u
hlavniho vietena (Master), tak i u podfizeného vietena (Slave)

Z[D 1 P [T 100%

2091.6 1/min

Indikace vietena s jeho €islem, prevodovy stupen a stav vietena

Horni poli¢ko: Programované otacky
Spodni policko: Aktualni otacky, popf. poloha vietena

o 1l

150.0 n/min
107.0 1/min

Indikace vietena s jeho €islem, prevodovy stupen a stav vietena
Horni poli¢ko: Nastaveni regulatoru Override
Stfedni policko: Programované otacky
Spodni policko: Aktualni otacky, popf. poloha vietena

D 1 bl

I 18
150.0 m'min
187.0 1/min
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Prvky indikace stroje

Indikace Override aktivniho vietena

F: posuv
R: rychloposuv
S: vieteno

1 1o5s S1/100%

Zatizeni pohonu: ZatiZzeni pohonu vzhledem ke jmenovitému krouticimu momentu.

digitalni pohony os a vietena
analogové pohony os a vietena, pokud nastaveno vyrobcem stroje

3.3 Data stroje

0 50 100 150
7 0%

Indikace poctu kusti: Pocet kusu se po kazdé M30, M99 nebo naprogramovaném
pocitacim impulzu M18 zvySi o jednotku.

MP: pfedvolba poctu kust
P: pocet zhotovenych dilcd

@np 560 P ?

Indikace poctu kust a kusového ¢asu: Pocet kusu se po kazdé M30, M99 nebo
naprogramovaném pocitacim impulzu M18 zvysi o jednotku.

MP: predvolba poctu kusl

P: pocet zhotovenych dilcl

t: doba chodu aktualniho programu

Soucet t: celkova doba

@HP 50 t 00:00:28
P 2 Zt 00:06:57

Indikace viditelnych vrstev a s M01 podminéné zastaveni

Definované (horni lista) a nastavené/aktivované viditelné vrstvy (spodni lita)

Nastaveni pro M01: V rezimu ,plynulého prabéhu® (Zluta indikace) se M01
neprovede

AEEEEAE " |
123456789
AEEEEaE " |

Indikace obrabéni zadni strany: V indikaci RSM (RSM: Rear Side Machining —
angl. Obrabéni zadni strany) se znazorfuji informace o obrabéni zadni strany.

Stav RSM
Aktivni posunuti nulového bodu konfigurované osy RSM

—_—

B @  0.0004

Indikace B-osy: V zavislosti na nastaveni strojnich parametrd se zobrazuji riizné
informace o stavu naklopené roviny.
Programovana uhlova hodnota v ose B
Indikace aktualnich hodnot I, K, U a W
I: Rovinna reference ve sméru X
K: Rovinna reference ve sméru Z
U: Posun ve sméru X
W: Posun ve sméru Z

stroje. Proto se mlze vase indikace li$it od zde uvedeného

Q Indikace strojovych dat je konfigurovatelna vyrobcem
pfikladu.
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3.3 Data stroje

Stavy cyklt

CNC PILOT ukazuje aktualni stav cyklu pomoci jeho symbolu
(viz tabulka vpravo).

Posuv os

F (anglicky: Feed — posuv) je znak pro udaje posuvu. V zavislosti na
poloze softtlacitka Minutovy posuv se zadani provadi v:

milimetrech na otacku vietena (posuv na otacku)
milimetrech za minutu (posuv za minutu).

Na indikaci poznate podle uvedené mérné jednotky, s jakym druhem
posuvu se pracuje.

Korekénim regulatorem posuvu (Feed-Override) mizete ménit
hodnotu posuvu (rozsah: 0 % az 150 %).

Vreteno

S (anglicky: Speed — rychlost) je znak pro udaje vietena. V zavislosti
na poloze softtladitka konstantni ota¢ky se zadani provadi v:

otackach za minutu (konstantni otacky)
metrech za minutu (konstantni fezna rychlost)

Otacky jsou omezeny maximalnimi otackami vietena. Omezeni otacek
definujete v TSF-dialogu nebo v programovani DIN pfikazem G26.
Omezeni otacek plati tak dlouho, az je pfepsano jinym omezenim
otacek.

Korekénim regulatorem otacek (Speed-Override) mlzete ménit
hodnotu otacek vietena (rozsah: 50 % az 150 %).
PFi konstantni Fezné rychlosti, vypocitava CNC PILOT
@ otacky vietena v zavislosti na poloze Spicky nastroje. Pfi
mensim priméru se otacky vietena zvysuiji, pfiemz se
v8ak neprekro€i maximalni otacky vietena.
Symboly vietena ukazuji smysl| ota€eni z pohledu
obsluhujiciho, ktery stoji pfed strojem a hledi na
vieteno.

Oznaceni vietena definuje vyrobce stroje (viz tabulka
vpravo).

82

Symboly cyklu

Stav ,,Cyklus ZAP“
Provadéni cyklu nebo programu je aktivni

Cyklus ,,Stav VYP“
Cyklus nebo program se neprovadi

el

Symboly vietena (indikace S)

Smysl otaceni vietena M3

Smysl otaceni vietena M4

Vieteno je zastaveno

Vieteno je v regulaci polohy (M19)

Osa C na pohonu vietena je aktivni

off Hiofl )l )

Oznaceni vietena

Hlavni vieteno H

—

Pohanény nastroj 1
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3.4 Nastaveni seznamu nastroju

Stroj s revolverovou hlavou

Pouzité nastroje se vedou v seznamu revolverové hlavy. Kazdému
drzaku nastroje v revolverové hlavé je pfifazeno ID-Cislo
namontovaného nastroje.

V cyklu Teach-in programujete pozici revolverové hlavy jako T--Gislo.
Identifikacni €islo nastroje se pak zanese automaticky mezi ,ID“.

Seznam revolverové hlavy se miize sefizovat pomoci Nabidky TSF
nebo pfimo z dialogu cykll v rezimu (Naugit).
T &islo mista revolverové hlavy
ID nastroje (Nazev): se zanese automaticky
Searan Oteviit Seznam revolverové hlavy. Stoji-li kurzor v
nastroju zadavacim poli¢ku ID, tak CNC PILOT otevie navic

také Seznam nastrojii se zaznamy nastrojové
databanky.

Stroj s Multifixem

Stroje s drzakem Multifix maji pouze jedno misto pro nastroje, v némz
se nastroje méni ru¢né.

T &islo mista revolverové hlavy: vzdy T1

ID nastroje (ndzev): Zvolte ID-Cislo ze seznamu nastroju

Oteviit Seznam nastroju
Seznam

nastroju

Systémy ulozeni nastrojii Revolverova hlava a Multifix se
O mohou také pouzivat sou€asné na jednom stroji. Vyrobce
stroje definuje Cislo mista Multifixu.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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3.4 Nastaveni seznamu nastro

Nastroje v riznych kvadrantech

Pfiklad: Hlavni nosi¢ nastroji vaseho soustruhu je uspofadan pred
stfedem rotace (standardni kvadrant). Za stfedem soustruzeni je
umistén dodatecny drzak nastroje.

PFi konfigurovani CNC PILOT se definuje pro kazdy drzak nastroje,
zda se zrcadli rozmér X a smér otaceni u kruhovych oblouk.

V uvedeném prikladu dostane dodate¢ny drzak nastroje atribut
yzrcadlit®.

Pfi tomto principu se vSechno obrabéni programuje ,normalné“ —
nezavisle na tom, ktery drzak nastroje obrabéni provede. Také
simulace ukazuje vSechna obrabéni ve ,standardnich kvadrantech®.

Nastroje se také popisuji a proméru;ji pro ,standardni kvadranty” — i
kdyZ jsou umistény v pfidavném drzaku nastroje.

Zrcadleni se provadi az pfi obrabéni obrobku, pokud se pracuje s
pfidavnym drzakem nastroje.

84
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Osazeni seznamu revolverové hlavy z databanky

Seznam revolverové hlavy zobrazuje aktualni osazeni drzaku
nastroju. Seznam revolverové hlavy se mlize sefizovat pomoci
Nabidky TSF nebo pfimo z dialogu cykl( v rezimu Teach-in.

K prevzeti zapist z databanky do osazeni revolverové hlavy si nechte
zobrazit zaznamy z databanky nastrojii. CNC PILOT znazorni
zaznamy v databance ve spodni oblasti obrazovky. V tomto seznamu
jsou smérova tlacitka aktivni. S kurzorem muzete skocit pfimo na
identifikacni Cislo nastroje, zadanim jeho prvniho znaku nebo &islice.

OTEVRIT SEZNAM REVOLVEROVE HLAVY

s wT
= miF

Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v ruénim
provoznim rezimu)

Aktivovani dialogu cykll

Softtlagitkem Seznam nastroja aktivujte osazeni

Seznan o
revolverové hlavy a seznam nastroju.

nastroju

PFizplsobeni osazeni revolverové hlavy

PREVZETI NASTROJU Z DATABANKY

et Zvolte polohu v osazeni revolverové hlavy

vpred

Misto
zpét

Volba a tfidéni zapisu do databanky nastrojl (viz softtlacitka v tabulce
vpravo).

Smérovymi tlagitky zvolte zaznam v databance nastroju.

Prevzeti zvoleného nastroje do osazeni revolveroveé
hlavy

Pfevzeti
nastroje

HEIDENHAINCNC PILOT 640

3) stroj

1{) smart . Turn W ™ Editor nastroji W W

Schrénka identif. Cisla [

Mista [6  z [24

T-Nr  Identif. &islo
1 ee1

020
028

001-capto
022

© N o wn

T0 oznaceni RS/DV EW/BM/AZ SW/SB/HG Rez. material -

£

¥, 1 roughing 0.40  93.0 8.0 Hartmetall

¥, 1 finishing 0.49 950  35.0HSS -t

& 1 thread cutting Hartmetall =
¥ i roughing 0.80  93.0 8.0 Hartmetall

F 1 recessing 0.10 4.00 HSs

9 045 = 8 nilling 10.00 4 Hss
10 ______J
1 =
Vybér nastroje pro
Filter [VSechny typy [ [ [321 z[321 Max[9%9
[Tdentif. €islo 1 |10 oznateni RS/DV | EM/BW/AZ|SH/SB/HG Rez. material MUJND|LA|=|
001 ¥, 1 roughing 0.40  93.8 0.0 Hartmetall 3a
801-capto 5. 1 roughing 9.80  93.0 0.0 Hartmetall 3
0014PO ¥_ 1 roughing 9.89  93.0  80.0Hartmetall 3 E}
0014P1 ¥, 1 roughing 0.80  93.0  80.0Hartmetall 3 =
ﬁ]") A 1 rannhing M /A a5 A 55 A Hartmetall 3 _',ﬂ
e iy, 14:10
s ‘ Voiea | Eetovins | P | s | Vi | Dt | 7t ‘

Volba a tridéni zapist do databanky nastroju

CNC PILOT otevre nabidku softtlacitek

nésTtyrpoje pro volbu pozadovaného typu nastroje.
= CNC PILOT otevie nabidku softtlacitek
filters s dal§imi moznostmi filtrovani.
CNC PILOT otevre nabidku softtlac¢itek
Pohled s moznostmi tfidéni.
o T¥idi nastroje v zobrazeném seznamu dle
Tridit dle
/1y  Volby podle:
Typ néstroje
ID-¢Eisla nastroje
Orientace nastroje
Pri kazdém stisknuti tohoto softtlacitka se
pfejde na dalsi tfidéni.
. Zména mezi rostoucim a klesajicim
Otocit v gx 1
t¥idéni tfidénim
Zde neni aktivni
Editovani
* Zavfe seznam nastroju.
Zpet
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3.4 Nastaveni seznamu nastro

Osazeni seznamu revolverové hlavy

Osazeni revolverové hlavy znazorfiuje aktualni osazeni drzaku
nastroju. Pfi vytvafeni seznamu revolverové hlavy zapisujete
identifikacni Cisla nastrojl.

Seznam revolverové hlavy se mGze sefizovat pomoci Nabidky TSF

nebo pfimo z dialogu cyklu v rezimu Naucit. Volba pozadovaného
mista v revolverové hlavé se provadi smérovymi tlaCitky.

Muzete také sefizovat systémy ruéni vymény v osazeni revolverové
hlavy (viz ,Sefizeni drzaku pro ruéni vyménu” na strance 511).

SERIZENI SEZNAMU REVOLVEROVEHO HLAVY

s Wit
=h AhF

Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v rué¢nim
provoznim rezimu)

Aktivovani dialogu cykla

Softtlacitkem Seznam revolverové hlavy aktivujte
osazeni revolverové hlavy.

Zasobnik
Seznam

Smérovymi kldvesami zvolte misto v revolverové hlavé.

PFizplisobeni osazeni revolverové hlavy softtlagitky (viz tabulku
softtlacitek vpravo).

Pfimé zadani identifikaniho Cisla nastroje

PRIME ZADANI IDENTIFIKACNIHO CISLA NASTROJE

Klavesou ENT aktivujte pfimé zadani.

Zadani identifikacniho &isla nastroje

IIHHHI

Klavesou INS ukoncete zadavani.

Klavesou ESC preruste zadavani.
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) stroj 1-0 snart. Turn || Editor nastroga |

Obsazeni revolveru

Schranka identif. &isla

T-Nr  Identif. Eislo T0 oznaceni

Mista [6 2z [24 1 =
RS/DV EW/BW/AZ SW/SB/HG Rez. material - ° -

]

1 o1 ¥, 1 roughing .40  93.0  80.0Hartmetall
2
3 |o2e ¥, 1 finishing 0.40 950  35.0HSS .
2 -y
5 |o28 9 1 thread cutting Hartnetall -
6 001-capto Y1 roughing 0.80  93.0  80.0Hartmetall
7 |o22 W 1 recessing 0.10 4.00 HsS
8
9 |oss = 8 milling 10.00 4 HSS
10
11 =
T}
14:10
x T 5> At Seznam | | Specidlni Uloz Zrusit
Nastroj nastroji funkce

Softtlacitka v seznamu revolverové hlavy

Vymazat zaznam

)

Vlozit zaznam ze schranky

T

Vyjmout zaznam a ulozit ho do schranky

W >

Seprr Zobrazit zaznamy v databance nastroju

nastroju

... Prejit na nasledujici nabidku
Specialni
funkce

Kompletné smazat seznam

VSechno ,
revolverové hlavy

smazat

Vynulovat Zivotnost nastroje

Set teeth
to new

* O jeden stupen nabidky zpét

Zpet

Prevzeti T-Cisla a ID-nastroje do dialogu
TSF nebo dialogu cyklu.

Ulozit

Zavfe seznam revolverové hlavy bez
prevzeti T-Cisla a ID-nastroje do dialogu.
Zmény v seznamu revolverové hlavy
zUstanou zachované.

Zrusit
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Vyvolani nastroje

T (anglicky Tool — nastroj) je znak pro drzak nastroje.ID oznacduje
identifikacni Cislo nastroje. Nastroj se vyvola pomoci ,T“ (¢islo mista v
revolverové hlavé). Cislo indexu ,ID“ se uvadi v dialozich také a
doplfiuje se automaticky. Vede se seznam revolverove hlavy.

Slozené nastroje se zobrazi v seznamu revolverové hlavy se viemi
bfity.

Béhem ruéniho provozu zadavate T-Cisla v TSF-dialogu. V rezimu
Nauceni jsou , T a ,ID* parametry cyklu.

definované v seznamu revolverové hlavy, tak se tento
seznam pfislusné zméni. Pfitom se prepiSe stavajici
seznam revolverové hlavy.

Q Zadate-li v TSF-dialogu namisto Cisla T €islo ID, které neni

Pohanéné nastroje

Pohanény nastroj je definovan v popisu nastroja.
Pohanény nastroj se mlze provozovat s posuvem na otacku, pokud
je pohon vietena nastroje vybaven snimacem.

PouZivaji-li se pohanéné nastroje s konstantni Feznou rychlosti, tak
se otacky pocitaji z priméru nastroje.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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3.4 Nastaveni seznamu nastro

Kontrola zivotnosti nastroje

CNC PILOT sleduje — na prani — zZivotnost nastroja nebo pocet
obrobk{ zhotovenych jednim nastrojem.

Monitorovani doby Zivotnosti s€ita dobu, kdy je nastroj pouzivan ,v
posuvu“. Monitorovani po¢tu kusu pocita pocet zpracovanych
obrobkil. Tyto hodnoty se porovnavaji s Udaji v datech nastroju.

Pokud uplynula Zivotnost nastroje nebo byl dosaZen urcity pocet kus,
nasadi CNC PILOT diagnosticky bit na 1. Tim se pfed dalSim
vyvolanim vyda chybové hlaseni a zastavi se provadéni programu,
pokud neni k dispozici nahradni nastroj.

U program0 Teach-in je k dispozici jednoduché monitorovani
zivotnosti. Pfitom vas CNC PILOT informuje, kdy je nastroj
spotfebovan.

U programt smart.Turn a DIN PLUS muzete volit mezi
jednoduchym monitorovanim zivotnosti a opci Monitorovani
Zivotnosti s vyménou nastroju. Pouzivate-li vyménné nastroje, tak
CNC PILOT vymeéni automaticky ,Sestersky nastroj®, jakmile vyprsi
zivotnost nastroje. Az po opotfebeni posledniho nastroje v Fetézci
vymény CNC PILOT zastavi provadéni programu.

Spravu zivotnosti mizete zapnout/ vypnout v uZivatelském parametru
,Systém / V8eobecnd nastaveni pro automaticky provoz / Zivotnost®.

Zpusob monitorovani, Zivotnost / zbyvajici Zivotnost resp. pocet kusu/
zbyvajici pocet kust eviduje CNC PILOT v diagnostickych bitech. V
editoru nastroji mGzZete spravovat a zobrazovat diagnostické bity a
Zivotnost (viz “Editace dat v tabulkach Zivotnosti nastroji” na

strance 505).

Vyménné néstroje definujete ve Smart. Turn pfi sefizovani revolverové
hlavy. ,Vyménny fetézec” mize obsahovat nékolik sesterskych
nastroju. Vymeénny fetézec je soucasti NC-programu (viz kapitola
.Programovani nastrojl“ v Pfiruce pro uZivatele ,Programovani
smart.Turn a DIN®).
Vymeénite-li bfitovou desticku nastroje, aktualizujte také
@ udaje o zivotnosti / poctu kusu v provoznim rezimu ,Sprava
nastroj“.
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Vynulovani zivotnosti nastroje v seznamu revolverové hlavy
ZRUSIT ZIVOTNOSTNASTROJE

s bhr Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v rué¢nim
=h WHF provoznim rezimu)

—_ Oteviit Seznam revolverové hlavy
Zasobnik

Seznam

o Zvolte softtlacitko SpecialniFunkce
Specialni

funkce

Zvolte softtlacitko Znovu nastavit bFit
Set teeth
to new

Ovérovaci dotaz potvrdte softtlaitkem Ano.
ANO

Stisknéte softklavesu Zpét.
Zpet
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Fizeni stroje

wr

3.5 Se

3.5 Sefrizeni stroje

Nezavisle na tom, zda budete dilec obrabét ruéné nebo automaticky,
musite stroj ,pfipravit®. V ruénim provozu se dostanete pfes polozku
nabidky Sefizovani k témto funkcim:
Nastaveni hodnot os (definovani nulového bodu obrobku)
Reference stroje (nastaveni referenci os)

Nastaveni bezpec€nostniho pasma
Nastaveni bodu vymény nastroje
Nastaveni hodnot osy C
Definovani rozmér( stroje
Zobrazeni provoznich ¢asl
Snimani

90
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Definovani nulového bodu obrobku

V dialogu se ukazuje vzdalenost nulovy bod stroje - nulovy bod
obrobku (ozna¢ovany také jako ,pfesazeni") jako XN a ZN. Pfi zméné
nulového bodu obrobku dostanete nové indikované hodnoty.

sondou. Rizeni zkontroluje pfi nastavovani nulového
bodu, ktery typ nastroje je pravé aktivni. Zvolite-li
sefizovaci funkci Nulovy bod obrobku s vyménénou
dotykovou sondou, tak Fizeni automaticky pfizplsobi
formular. Stisknéte NC-Start pro spusténi méfeni.

O Nulovy bod obrobku v ose Z muzete zjistit s dotykovou

NASTAVENI NULOVEHO BODU OBROBKU

Zvolte Sefizovani

ﬁ Zvolte Nastaveni hodnot os

Naskrabnout nulovy bod dilce (¢elo)

Definovat polohu naskrabnuti jako ,Nulovy bod
e obrobku Z*

Zadejte vzdalenost mezi nastrojem a nulovym bodem obrobku jako
,soufradnici méfeného bodu Z*

CNC PILOT vypotita ,Nulovy bod obrobku Z*

Ulozit

- ) Strojni nulovy bod Z = nulovy bod obrobku Z
Tesazeni 7
smazat (pfesazeni = 0)

S— umoZzhiuje pfimé zadani posunuti nulového bodu v ZN

absolutné

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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3.5 Sefi&i stroje

JLJ!IJ\

Definovani Ofsetu

Pfed pouzivani posunt pomoci G53, G54 a G55 musite definovat v
sefizovacim rezimu offsety.

v

Zvolte Sefizovani

Zvolte Nastaveni hodnot os

Zvolte softtlaCitko Posuny

Verschie-
bungen

Zadani offsetu

4

Stisknéte softklavesu G53
Stisknéte softklavesu G54

Stisknéte softklavesu G55

B 4

Stisknéte softklavesu UlozZit
Ulozit

B 4

CNC PILOT ulozi hodnoty do tabulky, aby se mohly offsety v programu
aktivovat pomoci pfislusnych G-funkci.
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Referenéni jizdy v osach

Existuje moznost nové nastavit reference u os, které ji jiz maji. Pfitom
se mlze zvolit jednotliva osa nebo vSechny osy.

PREJETI REFERENCI

_

Strojni
reference

vsechno

!

Zvolte Sefizovani

Zvolte Nastaveni hodnot os

Zvolte softtlacitko Reference stroje

Stisknéte softklavesu Z-reference

Stisknéte softklavesu X-reference

nebo stisknéte softklavesu Vsechny

Stisknéte Start cyklu — referencni body se prejedou

CNC PILOT aktualizuje indikaci pozice.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Nastaveni bezpe¢nostniho pasma

Je-li monitorovani bezpeénostni zény aktivni, tak CNC PILOT
kontroluje pfi kazdém pojezdu, zda nedochazi k naruseni
bezpeénostni zény ve sméru -Z. Stane-li se to, pohyb se zastavi a
ohlasi se chyba.

Sefizovaci dialog ,Nastaveni bezpeénostni zény* ukazuje vzdalenost
nulovy bod stroje — bezpecnostni pdsmo -ZS.

Stav monitorovani bezpecénostnich zon se ukaze v indikaci stroje,
pokud to vyrobce stroje nakonfiguroval (viz tabulka).

NASTAVENI BEZPECNOSTNI ZONY / VYPNUTI
MONITOROVANI

w Zvolte Sefizovani

Zvolte Nastaveni bezpecnostni zony

Tlagitkem Jog popf. ruénim kole¢kem jedte do ,Bezpecnostni zony*.

orevesmi Softtlacitkem Prevzeti pozice tuto pozici pfevezmete
polohu jako bezpec&nostni zénu.

Zadejte polohu bezpecnostni zény ve vztahu k nulovému bodu
obrobku (poli¢ko: ,Soufadnice méfeného bodu — Z*)

. Softtlacitkem Ulezit pfevezmete zadanou pozici jako
Ulesis bezpeé&nostni zénu.

—_— Vypnuti monitorovani bezpecnostni zony

vyp

z6ny neni monitorovani bezpecnostni zény aktivni.
V programovani DIN vypnéte monitorovani
bezpecnostni zony funkci G60 Q1 a opét ho zapnéte
funkci G60.

@ PFi otevieném zadavacim okné Nastaveni bezpe¢nostni

94

Stav bezpecnostni zony

Monitorovani bezpeénostni zény je
aktivni

Monitorovani bezpeénostni zény neni
aktivni
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Nastaveni bodu vymény nastroje

V cyklu Najeti bodu vymény nastroje nebo pfi pfikazu DIN G14 jede
suport do ,bodu vymény nastroje“. Tato poloha ma byt natolik
vzdalena od obrobku, aby se mohla revolverova hlava volné otacet,
popf¥. jste mohli nastroje bez problému vymeénit.

NASTAVENI BODU VYMENY NASTROJE

w Zvolte Sefizovani

E# Zvolte Bod vymény nastroje
R

Najeti do bodu vymény nastroje

brovesni Tlacgitky ,,Jog®, pfip. ruénim kole¢kem najedte na ,bod
polohu vymeény nastroje” a tuto pozici pfevezméte jako bod
vymeény nastroje.

Pfimé zadani polohy vymény nastroje

PoZadovanou polohu vyménu nastroje zadejte do zadavacich policek
X a Z ve strojnich soufadnicich (X = polomér).

jako vzdalenost nulovy bod stroje — vztazny bod drzaku
nastroje. Doporucuje se najet do bodu vymény nastroje a
pozici prevzit softtlacitkem Pievzeti pozice.

Q Souradnice bodu vymeény nastroje se zadavaji a indikuji

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Nastaveni hodnot osy C
Funkci ,Nastavit hodnotu osy C* mlzete definovat posunuti nulového
bodu vietena s obrobkem:

CN: Poloha vietena s obrobkem (indikace)

C: Posunuti nulového bodu osy C

STANOVENI NULOVEHO BODU OSY C

w Zvolte Sefizovani
Zvolte Nastaveni hodnot osy C

Napolohovani osy C

Definujte polohu jako Nulovy body osy C.
c=0

Zadejte ,Posunuti nulového bodu osy C*

Prevezméte zadani — CNC PILOT vypocita Nulovy
bod osy C

Ulozit

Presazeni Vymazte posunuti nulového bodu osy C

smazat

Rozsifeny formularovy nahled u stroja s protivietenem

Je-li vas stroj vybaven protivietenem, zobrazi se parametr CA.
Parametrem CA zvolite, pro které vieteno s obrobkem (hlavni nebo
pridavné) plasobi zadani funkce ,Nastavit osu C*.

V parametru CV se ukazuje aktivni Gihlové presazeni. Uhlové
pfesazeni se aktivuje s G905, aby se vzajemné sladila poloha hlavniho
vietena a protivietena. To mlze byt potfebné pokud se musi obé
vietena synchronizovat k predavani dilct. Softtlacitkem ,Smazat
presazeni CV* muzete aktivni Uhlové pfesazeni vynulovat.

Pfidavné parametry u strojl s protivietenem:

CV: Indikace aktivniho uhlového pfesazeni
CA: Volba osy C (hlavni vieteno nebo protivieteno)
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Sefizeni strojniho rozméru

Funkci ,Sefizeni strojniho rozméru® mazete ulozit libovolné pozice,
abyste je pouzili v NC-programech.

SERIZENI STROJNIHO ROZMERU

Zvolte Sefizovani

> Zvolte Sefizeni strojniho rozméru

Zadejte Cislo strojniho rozméru

Prevzit pozici jednotlivé osy jako strojni rozmér

Prevzeti

Prevzit pozice vSech os jako strojni rozméry

Prevezmi
polohu

Ulozit strojni rozmér
Ulozit
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Kalibrace stolni dotykové sondy

Pomoci funkce "Kalibrace stolni dotykové sondy" muizete zjistit pfesné
hodnoty pozice stolni dotykové sondy.

ZJISTENI POZIC DOTYKOVE SONDY

Pfesné proméreni nastroje, popf. vymeéna referenéniho nastroje

H Zvolte Sefizovani

- Zvolte Dotykova sonda
o
o Zvolte Stolni dotykova sonda
[l

Pfredpolohujte nastroj pro prvni smér méfeni.

Nastavte kladny nebo zaporny smér pojezdu.
+/=

Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méreni

+ (napfiklad sméru -Z).

— Stisknéte Start cyklu — néstroj pojede ve sméru
Ll_l méreni. PFi kontaktu se zjisti pozice dotykoveé sondy a
ulozi se. Nastroj odjede zpét do vychoziho bodu.

Pro ukonc&eni kalibrovani stisknéte softklavesu ,Zpét".
Zees Zjisténé hodnoty kalibrace se ulozi, nebo

Pfredpolohujte nastroj pro dal$i smér méfeni a spustte proces znovu
(max. 4 sméry méfeni)
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Zobrazeni provoznich ¢asu
V nabidce ,Servis” si miizete nechat zobrazit rizné provozni ¢asy:

Doba provozu Vyznam

Rizeni Zap Provozni €as fidiciho systému od okamzZiku
uvedeni do provozu

Zapnuti stroje Provozni €as stroje od jeho uvedeni do
provozu
Chod programu Provozni ¢as Ffizeného provozu od

okamziku uvedeni do provozu

Vyrobce stroje mlize nechat zobrazovat jesté i jiné Casy.
@ Informujte se v pfirucce ke stroji!

ZOBRAZENI PROVOZNICH CASU

l 3 Zvolte Sefizovani
Zvolte Servis

Zvolte Zobrazeni provoznich ¢asi

pall
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Nastaveni systémového €asu
Pomoci funkce ,Nastaveni systémového ¢asu“ mlzete nastavit Cas

vaseho fizeni.

Pro pohyb v zadavacim formulafi Nastaveni systémového
@ ¢asu potfebujete mys.

Softtlacitky Mésic a Rok mizete nastavovat pfislusné
udaje.

Pokud si prejete nastavit as pomoci serveru NTP, musite
ho nejdfive zvolit ze seznamu.

NASTAVENI SYSTEMOVEHO CASU

i 3 Zvolte Sefizovani
Zvolte Servis
@ Zvolte Nastavit systémovy cas

Zvolte Synchronizovat ¢as pomoci NTP-serveru (je-li k dispozici)

Zvolte Nastavit ¢as ru¢né
Zvolte Datum

Zadejte Cas

Zvolte Casové pasmo

Stisknéte softklavesu OK
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3.6 Meéreni nastroju

CNC PILOT podporuje proméfovani nastroju
s naskrabnutim. Pfitom se zjisti nastavované miry ve vztahu k
proméFovanému nastroji.

dotykovou sondou (pevnou nebo vyklopnou do pracovniho prostoru;
instaluje ji vyrobce stroje)

meéfici optikou (instaluje ji vyrobce stroje)
Promérovani pomoci naskrabnuti je vzdy k dispozici. Je-li instalovana

dotykova sonda nebo méfici optika, zvolte tuto méfici metodu
softtlacitkem.

U kotovanych nastrojii zadejte miry nastaveni v provoznim rezimu
»Sprava nastroji“.

O Korekéni hodnoty se pfi méfeni nastroje smazou.

Dbejte na to, aby vrtaci a frézovaci nastroje mély
proméreny stred.

Nastroje se proméruji v zavislosti na typu nastroje a jeho
orientaci. Prohlédnéte si pomocné obrazky.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Naskrabnuti

PFi ,naskrabnuti“ zjistite rozméry ve vztahu k proméfovanému nastroji.

Nastroj, ktery se ma promérovat, zapiste do tabulky nastrojl.

D 4
s bt Nasadte proméfeny nastroj a zadejte €islo T do TSF-
=3 dialogu.

D 4

Orovnejte ¢elni plochu a tuto polohu definujte jako nulovy bod
obrobku.

I 4
s bt Zpatky do TSF-dialogu, vyméiite méfeny nastroj.
=
I 4
— Aktivujte MéFeni nastroje
nastroje
I 4

Naskrabnéte ¢elni plochu.

R Zadejte ,0" jako soufadnici Z méi'eného bodu (nulovy
z bod obrobku) a ulozte ji.

I 4

Osoustruzte méfeny prameér

Prevzeti Rozmér priméru zapiste jako soufadnici méreného
X bodu X a uloZte ji.

4

oz U soustruznickych nastroji zadejte radius bfitu a
polomer prevezméte ho do tabulky nastroju.
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Dotykova sonda (Stolni dotykova sonda) o3

u —

o

ZJISTENI ROZMERU NASTROJE DOTYKOVOU SONDOU -l(;;
\

Nastroj, ktery se ma promérovat, zapiste do tabulky nastroju. g

N\ —

c

s bhr Nasadte nastroj a zadejte Cislo T v TSF-dialogu. ,e

=h wF %’

A vy . . . Qo.

— Aktivujte Mé&feni nastroje ™

nastroje T
|
1

x|
Mezeni- Aktivovani dotykové sondy
sonda
1= -
Predpolohujte nastroj pro prvni smér méfeni. l :

Nastavte kladny nebo zaporny smér pojezdu.
+/-

Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méfeni
(napfiklad sméru -Z).

— Stisknéte Start cyklu — nastroj pojede ve sméru h
Ll_l méfeni. Pfi kontaktu s dotykovym méfidlem se zjisti a IEI |

ulozi mira nastaveni. Nastroj odjede zpét do
vychoziho bodu.

i
|
Pfredpolohovani nastroje pro druhy smér méfeni i

Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méfeni
(napfiklad sméru -X).

— Stisknéte Start cyklu — nastroj pojede ve sméru
Ll_l méfeni. Pfi kontaktu s dotykovym méfidlem se zjisti a
ulozi mira nastaveni.

Uloz U soustruznickych nastroji zadejte radius bfitu a
polomer pfevezméte ho do tabulky nastrojl.
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Mérici optika

stroju

”

Nastroj, ktery se ma promérovat, zapiste do tabulky nastroj

Nasadte nastroj a zadejte Cislo T v TSF-dialogu.

Aktivujte MéFeni nastroje

3.6 Mére

Aktivujte méfici optiku

Polohujte nastroj ruénimi tlacitky smeéru, popf. ruénim koleckem do
nitkového kfize optického méfidla.

Ulozte rozmér nastroje Z

Ulozte rozmér nastroje X

U soustruznickych nastroju zadejte radius bfitu a
prevezméte ho do tabulky nastrojl.

AL RS
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Korekce nastroju

Korekce nastroju ve smérech X a Z jakoz i ,Specialni korekce* u
zapichovacich nastroji a nastroju s kruhovym bfitem kompenzuji
opotfebeni jejich bfitu.

O Korekéni hodnota nesmi prekrocit +/—10 mm.

ZAPIS KOREKCE NASTROJE

s bi Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v ruénim
= WHF provoznim rezimu)

Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Korekce
nastroje

Y-Korig Stisknéte softklavesu X-korekce nastroje (nebo Z-
nastroj korekce)

Zjisténi hodnoty korekce pomoci ru€niho kole¢ka —
indikace se provadi v zobrazeni zbyvajici drahy.

Prevezméte hodnotu korekce do ,tabulky nastroja*“.
Ulozit

T-zobrazeni ukazuje novou hodnotu korekce.
Zobrazeni zbyvajici drahy se vymaze.

SMAZANI KOREKCE NASTROJE

s bir Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v ruénim
=h meF provoznim rezimu)

Stisknéte softklavesu Korekce nastroje
Korekce

nastroje

Stisknéte softtlacitko Smazat
Smazat

N Smaze zadanou hodnotu korekce v X (nebo v Z)

X-Korr.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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3.7 Rezim ,,Ru

3.7 Rezim ,,Ruéni provoz*

Pfi ruénim obrabéni obrobku pojizdite osami ru¢nimi kole¢ky nebo
ruénimi smérovymi tlaCitky. K provedeni slozitéjSich obrabécich
pochodd muzete pouzit téZ cykly Teach-in (poloautomaticky provoz).
Drahy pojezdu a cykly se neukladaji do paméti.

Po zapnuti a prejeti referenci se CNC PILOT nachazi v rezimu ,Ruéni
provoz“. Tento rezim zUstane v platnosti, dokud nezvolite Nauéit, nebo
Zpracovani programu. Indikace ,Stroj* v fadce zahlavi ukazuje ,Ruéni
provoz*.

Pred zacatkem obrabéni definujte nulovy bod obrobku a
@ zadejte strojova data.
Vyména nastroje

T-Cislo / ID nastroje zadejte v TSF-dialogu . Zkontrolujte parametry
nastroje.

»10" nedefinuje zadny nastroj. Nejsou zde tedy také ulozeny zadné
délkové rozmeéry, radius bfitu atd.

Vreteno

Otacky vietena zadejte v TSF-dialogu. Zapinani a zastavovani vietena
se provadi tlagitky vietena (na ovladacim panelu stroje). Uhel zastaveni
A v TSF-dialogu zpUsobi, Ze vieteno se vzdy zastavi v této poloze.

Méjte na paméti maximalni otacky (definovatelné v TSF-
@ dialogu).

Provoz s ruénim kole¢kem

Viz PFiru¢ku ke stroji.
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Rucni smérova tlacitka

Ruénimi smérovymi tlagitky pojizdite osami posuvem nebo
rychloposuvem. Velikost posuvu zadejte v TSF-dialogu.

Posuv
@ u rotujiciho vietene: posuv na ota¢ku [mm/ot]
u zastaveného vietene: posuv za minutu [m/min]

Posuv pfi rychloposuvu: posuv za minutu [m/min]

Cykly Teach-in v ru€énim provozu

Nastaveni otacek vietena
Nastaveni posuvu

Vymeérite nastroj, definujte €islo T a pfekontrolujte nastrojova data
(,TO“ neni dovoleno)

Najedte na bod startu cyklu

Vyberte cyklus a zadejte parametry cyklu.
Priibéh cyklu graficky pfekontrolujte
Provedte cyklus

Naposledy provedena zadani v dialogu cyklu zlistanou
@ zachovana az do volby nového cyklu.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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(rezim Naugit)

Al

=In rezim

3.8 Teach

3.8 Teach-in rezim (rezim Naucit)

Rezim ,,Naucit*

V rezimu Naugit provadite obrabéni obrobku krok za krokem pomoci
cyklt Teach-in. CNC PILOT se toto obrabéni obrobku ,nauci® a ulozi
si potfebné pracovni kroky do programu cykld, ktery mazete kdykoli
znovu pouzit. Rezim Naudit se zapina softtlacitkem a zobrazi se v
fadce zahlavi.

Kazdy program Teach-in ma sv(jj nazev a zkratku. Kazdy cyklus je
zobrazen v jednom ogislovaném bloku. Cislo bloku nema pro
zpracovani programu zadny vyznam, cykly se zpracovavaji postupné
za sebou. Stoji-li kurzor na bloku nékterého cyklu, zobrazuje CNC
PILOT parametry tohoto cyklu.

Blok cyklu obsahuje:
Cislo bloku
pouzity nastroj (Cislo v revolverové hlavé a ID-nastroje)
Oznaceni cyklu
Cislo ICP-obrysu, popf. DIN-podprogramu (za "%")

Programovani cykll Teach-in

Vytvafite-li novy program Teach-in, pak se to dé&je pro kazdy cyklus
metodou ,Zadani — simulace — provedeni — uloZzeni do paméti®.
Jednotlivé po sobé provadéné cykly vytvori program cyklu.

Stavajici programy Teach-in zménite Upravou parametrl cykld,
smazanim existujicich cyklt a vkladanim novych cykla.

Kdyz rezim Nau¢it opustite nebo vypnete stroj, zlistane program
Teach-in zachovan.

Do editoru k vytvareni obrys( ICP se dostanete softtlacitkem po
vyvolani cyklu ICP (viz “ICP-editor v reZzimu cykld” na strance 375).

DIN-podprogramy naprogramujete v editoru smart.Turn a zafadite je
pak do cyklu DIN. Do editoru smart.Turn se dostanete softtlacitkem
DIN Edit, kdyz navolite cyklus DIN nebo pomoci klavesy pro volbu
provozniho rezimu.
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N1 polotovar tyc/trubka
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Seznam
programu

Project\BHB

KAP

Bres

cislovat

12| 1a:13

Zmenit
text

Zrus Kopiruj
cyklus cyklus

Edituj
cyklus

Pridej

cyklus e

Softtlacitka
N Pfepnout na ,Vybér programu cykId“.
programu
bre- Znovu ocislovat bloky cyklu.
cislovat
S Zadejte / zmérite popis programu. PFidani
menit . . .
text znakové klavesnice.
_— Vymazat zvoleny cyklus.
cyklus
—— Docasné uloZit parametr cyklu. (Pfiklad:
opiruj Y , o p
cyklus prevzeti parametrd hrubovaciho cyklu do
dokonc&ovaciho cyklu).
Prevzit data ze schranky. (softtlacitko se
VAlerl objevi pouze po Kopirovat cyklus.)
— Zména parametrt nebo rezimu cyklu. Typ
cyklus cyklu ménit nelze.
—— VloZit novy cyklus na misto kurzoru.
cyklus
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3.9 Rezim ,,Provadéni programu®

Zavedeni programu

PFi provadéni programu vyuzijete Teach-in nebo DIN-programy pro
vyrobu dilct. V tomto rezimu nemuizete programy ménit, pomoci
grafické simulace v§ak mate moznost kontroly pred provedenim
programu. Navic podporuje CNC PILOT ,Najeti“ do obrabéni dilce

pomoci Rezimu provadéni programu po blocich a Plynulého provadéni.

Programy smart.Turn se ukladaji jako DIN-programy (*.nc).

.Provadéni programu“ nahraje automaticky naposledy pouzity
program. Jiny program nahrajete takto:

NAHRANI PROGRAMU TEACH-IN NEBO NC-PROGRAMU

Otevrete seznam programi — CNC PILOT ukaze

Seznam .
programu programy Teach-in
Zobrazeni DIN-programu
DIN

Vybér programu Teach-in nebo DIN

Zobrazeni DIN-programu

Otevrit

Program Teach-in nebo smart.Turn mazete spustit v libovolném bloku
a tak pokracovat v pferuSeném obrabéni (hledani bloku startu).

Rezim Provadéni programu se zapina softtlaitkem a zobrazi se v
fadce zahlavi.

Po stisknuti Provadéni programu nahraje CNC PILOT naposledy
pouzivany, nebo v editacnim rezimu zpracovavany program.
Alternativné zvolite ze Seznamu programi jiny program (viz “Sprava
programd” na strani 125).

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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3.9 Rezim ,,Provad

Porovnani seznamu nastrojt

Bé&hem nahravani programu porovnava CNC PILOT aktualni osazeni ) beh progranu | snart.Turn | P Editor nastroji | )
revolverové hlavy se seznamem nastrojli v programu. Pouzivaji-li se v
2 ctroi 5 e A - X©  300.000 aR u 0.000 10 o6t
programu nastroje, které nejsou v aktualnim seznamu revolverového e [
hlavy obsaZené nebo jsou na jiném misté, tak se vyda chybové C 0000 B Tt comm oo
hlaseni v 0.000 AY 4 7 © 0.00005
i otman A o e 1R 1005S: 1002
Po potvrzeni chybového hlaseni se objevi pro kontrolu seznam e
nastroju podle daného programu. e I
A 5 P o v , Q y seznam rovjch hlav ; i
Mate moznost naprogramovanou tabulku nastroju prevzit ] : ’“"”“"““”‘
softtlaitkem Pievzeti nastroje nebo volbu programu softtlacitkem 5w s ronceacorTng
~ we > 6 001-capto #_[1 roughing 0.80 93.0 80.0 Hartmetall
Prerusit zrusit. 7 a2 1 recessing 0.10 4.00 HSS
: 045 & 8 milling 10.00 4 HsS p
Pozor — nebezpeéi kolize o T
12
Programovany seznam nastrojl pfevezméte pouze —— e
tehdy, pokud odpovida skute€nému osazeni ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 5

revolverové hlavy.

Start programu je mozny pouze tehdy, kdyz
naprogramovany seznam nastroji souhlasi se
sefizenym seznamem revolverové hlavy.

Pred provedenim programu

Chybné programy

CNC PILOT kontroluje programy béhem zavadéni az do oblasti
OBRABENI. Zjisti-li se chyba (naptiklad: chyba v popisu obrysu),
objevi se v fadku zahlavi symbol chyby. Po stisknuti klavesy Info
dostanete podrobné informace o chybé.

Cast programu s obrabé&nim a tim v&echny pojezdové pohyby se
prekladaji az po Cyklus Zap. Je-li zde néjaka chyba, stroj se zastavi s
chybovym hlasenim.
Kontrola cyklli a parametrt cykli
CNC PILOT vypise seznam programu Teach-in/ DIN-program. U
programU( Teach-in se zobrazi parametry toho cyklu, na némz je
kurzor.
Graficka kontrola

Provadéni programu zkontrolujte pomoci grafické simulace (viz
“Provozni rezim SIMULACE” na strance 480).

Pozor — nebezpeci kolize
Pred spusténim kontrolujte programy v simulaci, abyste

zjistili chyby pfi programovani nebo v pouzité syntaxi.
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Hledani bloku startu

CNC PILOT musi byt vyrobcem stroje pfipraven na hledani
O bloku startu (PLC)

Hledani bloku startu je vstup do NC-programu na zvoleném misté. V
programech smart. Turn mlzete startovat v kazdém NC-bloku
programu.

CNC PILOT spousti chod programu od pozice kurzoru. Mezitim
provadéna simulace pozici startu neméni.

PFi hledani bloku startu CNC PILOT nastavi situaci stroje tak, aby
odpovidala normalnimu priibéhu programu pfed blokem startu. K tomu
se nejdfive zvoli nastroj, pak se polohuji osy v konfigurovatelném
pofadi a nakonec se zapne vieteno.

po startovnim bloku (601810) mizete urcit, zda zacne
provadéni programu po vyhledani startovniho bloku ve
zvoleném NC-bloku nebo v nasledujicim NC-bloku

Fy HEIDENHAIN doporucuje startovat z NC-bloku, ktery
je hned za T-pfikazem.

Méjte na paméti:
@ Sané polohujte tak, aby
se mohla revolverova hlava volné otacet bez rizika

kolize.

aby se osy naposledy programované pozice daly
najizdét bez rizika kolize.

O Ve strojnim parametru Ukon¢it hledani startovniho bloku

Hledani startovniho bloku je funkce zavisla na provedeni
stroje. Pokud je strojni parametr 601810 nastaven tak, aby
provadéni programu zacalo ve zvoleném NC-bloku, tak si
uvédomte nasledujici bod:

pouzijete-li T-pfikaz jako startovni blok, tak se
revolverova hlava nejdfive nato€i na pfedchozi nastroj a
poté na nastroj zvoleny ve startovnim bloku.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Provadéni programu

Nahrany program Teach-in/DIN se provede, jakmile stisknete Start

cyklu. Stop cyklu zastavi obrabéni kdykoliv.

Béhem provadéni cyklu stoji kurzor na tom cyklu nebo bloku DIN, ktery
se pravé provadi. U programi Teach-in vidite parametry pravé

probihajiciho cyklu v zadavacim okné.

Provadéni programu ovliviiujete pomoci softtlacitek uvedenych v

tabulce.

Softtlacitka

Seznam
programu

Zvolte program Teach-in nebo
smart.Turn

Nepretrz.
beh

Program Teach-in:

Zap: Zpracovat cykly az do dalSi
potvrzované vymény nastroje

3.9 Rezim ,,Provad

V nabidce Pribéh \> Bod menu Pocet kusd mlzete Vyp: Stop po kazdém cyklu. Start
@ predvolit v parametru MP pocet kusu (funkce zavisi na nasledujiciho cyklu pomoci Start

provedeni stroje). Program pak mizete zpracovavat cyklu

pouze do tohoto poctu kust. Rizeni pak vyda hlaseni a

neumozni jiz dalsi obrabéni. Softklavesou Pocet kusl

muzete ¢ita¢ obrobkd vynulovat.

Programy smart.Turn:

Zap: Provedeni programu bez
preruseni

Vyp: Stop pred ,pfikazem M01“

V zadavacim poli¢ku P mlzete také predvolit skute¢ny
pocet kusu, pokud jste jiz naptiklad vyrobili urcity pocet
soucastek.

Zap: Stop po kazdé pojezdové draze

" kel (zékladni blok). Start dalsi drahy:
Start cyklu. (Doporuceni: pouZivejte
jednotlivy blok spolu se zobrazenim
zéakladnich bloka.)

Vyp: Prikazy cyklta / DIN zpracovat
bez pferuseni

parametrem NR nastavit/aktivovat viditelné vrstvy,
definované v programu. Nez mlzZete nastavit/aktivovat
viditelné vrstvy, tak je musite v programu definovat (viz
Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani).

@ V nabidce Prubéh \> Bod menu Viditelné vrstvy mizete

Zadate-li v parametru NR hodnotu ,2“ a stisknete _ Zadavani korekci nastroji nebo
softklavesu UloZit, tak fizeni nastavi/aktivuje viditelnou A tross aditivnich korekei viz “Korekce b&hem
vrstvu 2 a aktualizuje pfisluSné zobrazovaci policko (viz provadéni programu” na strani 113.
.Indikace strojovych dat” na strance 78). Mimoto fizeni pfi
pFistim chodu programu neprovadi NC-bloky, definované s

Zapnuti grafické simulace

nastavenymi/aktivnimi viditelnymi vrstvami. ﬂ%%
Pokud si prejete sou¢asné nastavit/aktivovat nékolik — :
viditelnych vrstev, zadejte do parametru NR posloupnost Zakladni Zap: Zobrazit prikazy pojezdua
gislic. Zadani , 159 nastavi/aktivuje viditelné vrstvy 1,5a 9. bloky Elapkm;tl ve ,formatu DIN“ (zakladni
T . OKY).
ZDaec?;(rtllivuﬁe viditelné vrstvy ulozenim parametru NR bez Vyp: Zobrazit program Teach-in nebo
’ DIN

Uveédomte si pfi Nastaveni/Aktivovani viditelnych vrstev
béhem chodu programu, Ze Fizeni reaguje kvuli
predvypoctu blokl se zpozdénim.

Kurzor sko¢&i na prvni blok programu
Start .
programu Teach-in nebo DIN.
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Korekce béhem provadéni programu

Korekce nastroju

ZADANi KOREKCE NASTROJE Droese |

Editor nastrojii W

0.000 1D 001
T 18—
B e o000

i

Nastaveni korekce nastroje
7T 1

X®  300.000 AX u
. Aktivace ,Korekce nastroje” 2|  450.000 22 ¥’ .

Adit. kor v 0.000 AY

nastroje 0 4n - e
il simen AR EE S mewn @ 1R ie2¥s, 1602
2 prog HPoradi 43 Zobrazeni

Korekce \Project\BHB_KAPITEL3\gtz\pgn0

nastroje ?ps]mﬂZ.gmz

N1 polotovar tyc/trubka

N2 T3 ID"020" Pricny rez G14 00

N3 T1 ID"061" ICP podelny rez %754 G14 QO

N4 T4 ID"001AP1" ICP podelne dokonceni 2754 G14 QO

Zadejte Cislo nastroje nebo jej pfevezméte ze seznamu nastroju

Zadani korekénich hodnot

In |ee1

X [0 dx

0Z [oN . d= ] 2 |
oy [@ dy

Identifikaéni Eislo 1/1

ysechno.
smazat

Zasobnik
Seznam

Korekce Aditivni
nastroje korekce.

Smazat ‘ Ulozit

Stisknéte softklavesu Ulozit — platné hodnoty korekci

proziy se zobrazi ve vstupnim okné a pfevezmou se.

pripo€tou a jsou v indikaci okamzité uc¢inné a vyjedou
se s pfistim pojezdovym blokem.

Pro vymazani korekce zadejte aktualni hodnotu korekce
s opacnym znaménkem.

Q Zadané hodnoty se k existujicim korekénim hodnotam

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Aditivni korekce

CNC PILOT spravuje 16 pri¢itanych (aditivnich) korekci. Korekce
editujete v rezimu ,Provadéni Programu® a aktivujete je pomoci G149
v programu smart.Turn nebo v ICP-cyklech Dokonéovani.

ZADANI ADITIVNICH KOREKCI

. Aktivace ,Aditivni korekce*
Adit. kor

nastroje

Aditivni
korekce.

Zadejte Cislo aditivni korekce

Zadani korekénich hodnot

Stisknéte softklavesu UloZit — platné hodnoty korekci

Tieml se zobrazi ve vstupnim okné a pfevezmou se.

CTENI ADITIVNICH KOREKCI

- Aktivujte ,Aditivni korekce*
it. kor

nastroje
Aditivni

korekce.

Zadejte Cislo aditivni korekce

Nastavte kurzor do dal$iho zadavaciho policka — CNC PILOT ukaze
platné hodnoty korekci.
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SMAZANI ADITIVNICH KOREKCI

Aktivujte ,Aditivni korekce*

Adit. kor
nastroje

Aditivni
korekce.

Zadejte Cislo aditivni korekce

Stisknéte softklavesu Smazat — hodnoty této korekce
Smazat se smazou

o Stisknéte softklavesu Smazat v§e — vSechny hodnoty
smazat korekci se smazou.

pripo€tou a jsou v indikaci okamzité uc¢inné a vyjedou
se s pfistim pojezdovym blokem.

Korekéni hodnoty se interné ukladaji do tabulky a jsou k
dispozici i mimo program.

Kdyz stroj nové sefizujete, smazte vSechny aditivni
korekce.

Q Zadané hodnoty se k existujicim korekénim hodnotam
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3.9 Rezim ,,Provad

Provadéni programu v rezimu “Dry Run Modus”
(Nasucho)

Rezim ,dry run modus® se pouziva k rychlému odpracovani programu
az k pozici opétného vstupu do programu. Pfedpoklady pro tento ,dry
run“ (Chod nasucho) jsou:

CNC PILOT musi byt pro ,dry run“ pfipraven vyrobcem stroje. (Tato
funkce se zpravidla aktivuje kliCkovym pfepinaéem nebo tlacitkem.)
ReZim Provadéni programu musi byt aktivovan.
V rezimu ,dry run modus® se vSechny posuvové drahy (vyjma fezani
z4avitd) projedou rychloposuvem. Rychlost pojizdéni mlzete snizit
upravou posuvu proloZzenim. V rezimu ,dry run modus” se sméji
provadét pouze ,fezy ve vzduchu®.

Pfi aktivaci rezimu ,dry run® se stav vietena, resp. otacky vietena
,zmrazi“. Po vypnuti rezimu ,dry run® pracuje CNC PILOT opét
s programovanymi posuvy a programovanymi ota¢kami vietena.

Pouzivejte ,dry run® vyluéné k ,fezim ve vzduchu*.
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3.10 Monitorovani zatizeni
(volitelné)

Rizeni musi byt k monitorovani zatizeni pfipraveno
@ vyrobcem stroje (opce: Load Monitoring).

Nez mizete v podfizeném rezimu Chod programu zacit
pracovat s monitorovanim zatizeni, musite:
definovat odpovidajici strojni parametry v ¢asti ,Systém*
(viz ,Seznam uzivatelskych parametr(i”, strana 541)
definovat v rezimu smart.Turn ve vaSem programu
monitorovani zatizeni G996 a monitorovanou zénu s

G995 (viz Prirucka uzivatele smart.Turn a programovani
podle DIN).

Pfi aktivnim monitorovani zatizeni porovnava fizeni béhem obrabéni
aktualni zatizeni pohond, uréenych v G995, s pfislusnymi meznimi
hodnotami. Mezni hodnoty monitorovaci zény, definované pomoci
G995, Fizeni pocita ze vztaznych hodnot, zjisténych béhem
zku$ebniho obrabéni a predvolenych koeficientl ze strojnich
parametr(.

PFi pfekro€eni mezni hodnoty-1 zatiZeni, pfip. mezni hodnoty souctu
zatizeni vyda fizeni vystrahu a oznaci aktivni nastroj v diagnostickych
bitech editoru nastrojl jako ,spotfebovany*.

PFi pfekroceni mezni hodnoty-2 zatiZeni vyda Fizeni chybové hlaseni,
zastavi obrabéni a oznaci aktivni nastroj v diagnostickych bitech
editoru nastrojl jako ,zlomeny*.

nastroje oznacené ,spotfebovany“ nebo ,zlomeny“ v
diagnostickych bitech nastrojového editoru pfi pfistim
vyvolani nastroje automaticky za predem definované
nahradni nastroje. Alternativné k automatickému
vyhodnocovani diagnostickych bitd pomoci monitorovani
zivotnosti, miizete vyhodnocovat diagnostické bity také ve
vasem programu.

O Pouzivate-li funkci Monitorovani Zivotnosti, zaméni fizeni

Uveédomte si, Ze monitorovani zatizeni neni u zaseklych os
@ bez vyrovnani hmotnosti mozné!

zmén zatiZzeni pouze omezené. Proto monitorujte pohony,

O Uvédomte si, ze monitorovani zatizeni funguje u malych
které vykazuji vyrazné zatizeni, jako napf. hlavni vieteno.
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Pfi €elnim soustruzeni s konstantni feznou rychlosti si
uvédomte, Ze monitorovani zatiZeni sleduje vieteno az do
maximalné 15 % cilového zrychleni, definovaného ve
strojnich parametrech. Protoze zrychleni se v dusledku
zmeény otacek zvétSuje, bude zpravidla kontrolovana jen
faze po zafiznuti!

Rizeni zatizeni porovnava aktualni hodnoty zatizeni s
maximalnimi meznimi hodnotami. Aby porovnavani
fungovalo, nesmi byt hodnoty zatizeni p¥ili§ malé. Protoze
zatizeni zavisi na feznych podminkach, orientujte se pfi
programovani podle nasledujicich pfikladd pro obrabéni
ocele:

Axialni soustruzeni: hloubka fezu \> 1 mm
Zapichovani: hloubka fezu \> 1 mm
Vrtani do plného materialu: prmér diry \> 10 mm
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Referenéni obrobeni o)
c

PFi zkuSebnim obrabéni fizeni zjiStuje maximaini zatiZzeni a soucet —
zatizeni kazdé monitorované zoény. Zjisténé hodnoty plati jako 3
reference. Mezni hodnoty monitorovaci zény fizeni pocita ze —
zjisténych referenénich hodnot a pfedvolenych koeficientl ze strojnich (@]
parametrd. 3
ZkuSebni obrabéni provadéjte za podminek planovanych ~E

@ pro pozdejsi vyroby, napf. co se tyka posuvd, otacek, Q
druhu a kvality nastroju. )N

)

r r r v r m

PROVEDENI ZKUSEBNIHO OBRABEN{ N
N\ —

Zvolte podfizeny rezim Chod programu a oteviete NC-program ~§
>

e

Zapnout monitorovani zatizeni: Zvolte menu Pribéh \> Bod menu o)
Monitorovani zatizeni ZAP -
c

[®)

Zvolte zkuSebni obrabéni: Zvolte menu Prabéh \> Bod menu =
Zkusebni obrabéni — fizeni znazorni titulni fadku zelené )
-—

™

Spustte zkusSebni obrabéni: stisknéte NC-Start — fizeni provede
obrabéni a ulozi referenéni data do samostatného souboru. Po
Uspésném zkusebnim obrabéni Fidici systém vyda info-hlaseni.

program béhem obrabéni pferusi, neulozi se Zadna
referenéni data. V tomto pfipadé musite referenéni
obrabéni opakovat.

O ZkusSebni obrabéni se zakond&i s M30 nebo M99. Pokud se

Provedte zkuSebni obrabéni pokud jste ve vaSem
@ programu provedli zmény, jako napf:

Definovani novych zén

Smazani existujicich zén

Zmeéna Cisel zén

Zmeéna, pridani nebo odstranéni os v ramci zény

Zmeéna posuvl nebo otacek

Zména nastroje

Zména hloubek fezl

HEIDENHAINCNC PILOT 640 119 @
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Kontrola referenénich hodnot

Po UuspésSném zkuSebnim obrabéni byste méli zjiSténé referencni ) stro | © snat.Tun |1 dttor nistrojn | |
hodnoty zkontrolovat. TR LT aT T Ty
4Hprog dHHlav, HH4TCP dHUnits» FHGoto fig dHostat. HiNavic dHGrafika
/1 N 111 END_OF_UNIT 787866785 (G816 Pod b P I
Monitorovani zatiZeni porovnava aktualni hodnoty zatiZzeni 712 350 i e 1o (601 Losess G B 8
s meznimi hodnotami. Aby porovnavani fungovalo, nesmi 2l - G i
byt referenéni hodnoty zatizeni pfiliS malé. Zkontrolujte e Bmm J“ "” - |
ziskané hodnoty a ptipadné odstrarite ze zony M e s o Eolrons —
monitorované osy, jejich zatiZzeni je mensi nez 5 %. § e s o
— P Pomocnd kon.. FK[
le? “ Pog. &islo bloku kontury isfa |
Vyznam hodnot: i " %s 2? ::nn:. Gislo bloku kontury .
i ik prisuv Pla
Zatizeni: zjistény moment pohonu, vztazeny ke jmenovitému il . | — =
momentu pOhonu v [%] ‘ [varianta najezdu [1/7 E}
Soucet zatiZeni: Soucet zatizeni v monitorované zoné v [%*ms] e B
oo S T L - I B e \
OTEVRENI REFERENCNICH HODNOT ==

Zobrazeni referenénich hodnot: Zvolte menu Zobrazeni \> bod menu
Editovani udajl zatizeni — fizeni otevfe formular ,Nastaveni udaju
zatiZeni“ s nasledujicimi parametry a ukaze navic zjisténé jako
sloupcovy diagram

Parametr

Z0 Cislo monitorované zény

AX Monitorovana osa

CH Zvoleny kanal

T Misto aktivniho nastroje v monitorované zéné
ID Nazev aktivniho nastroje v monitorované zéné
P Maximalni zatizeni b&€hem zkusebniho obrabéni
PA Maximalni zatizeni b&€hem aktualniho obrabéni
PG1 Mezni hodnota-1 zatizeni

PG2 Mezni hodnota-2 zatizeni

w Soucet zatizeni b&€hem zkuSebniho obrabéni
WA Soucet zatizeni b&€hem aktualniho obrabéni
WGF Koeficient mezni hodnoty souctu zatizeni
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Diagram

Horni SirSi sloupecek (zobrazeni v %):

zelena Oblast az k maximalnimu zatizeni béhem zkuSebniho
obrabéni (P)

Zluta Oblast az k Mezi-1 zatizeni (PG1)

Cervena  Oblast az k Mezi-2 zatizeni (PG2)

purpurova Maximalni zatizeni posledniho obrabéni (PA)

Spodni uzsi sloupecek (zobrazeni je normované na referencéni
hodnotu 1):

zelena Oblast az do souétu maximalnich zatizeni béhem
zkuSebniho obrabéni (W)

Zluta Oblast az k mezi souctu zatizeni (WGF)
purpurova Maximalni soucet zatiZzeni posledniho obrabéni (WA)

Q Po zkuSebnim obrabéni souhlasi hodnoty W a WA, popf.
=>

P a PA a budou pouzivané jako referenéni hodnoty pro
vypoc&et mezi.
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Upravy mezi

Po uspésSném zkuSebnim obrabéni fizeni vypocita z referenénich ) stroj | © snat.Tun |1 dttor nistrojn | |
hodnot a pfedvolenych koeficientl ze strojnich parametrii meze. T T
V v,t z o t e o bt . I d s s t 7? N illJJEJNDJF,UGJT 878;356785 = ﬁu.“ 0 .4 e b . P - I
ypocitané meze mUlzZete pfizplsobit pro nasledujici postupy. 120 150 7 081 o8 (5510 Longursg | PRV IMASREGD Hontuna. Gyus. @l | ok
/12 N 151 Varianta néjezdu APP[@: Soucasne |
- I /12 N 152 T1 Najezdova poloha X «s[52 1
UPRAVY MEZI FE I W e oo s =B |
ﬁisg i ot F [Bcislo nastroje o
Zobrazeni mezi: Zvolte menu Zobrazeni \> bod menu Editovani [-]posue Flo-3
udaju zatizeni — fizeni otevie formular ,Nastaveni udaju zatizeni* " B i S
2 i Pomocna kon.. FI
= - D y Pog. &islo bloku kontury sfa
i | 'ls . Konc. Eislo bloku kontury s
i - L B Max. prisu Pl
Kontrola mezi Sy presah X 1.5
= EJr o Presah Z Ko E
[Varianta najezdu [17 —
TNC:\Project\@1_SCREEN\ncps\bar.nc 07:33
V pFipadé potfeby upravte nastaveni parametrti PG1, PG2 nebo WGF Specialni | oo ohray | * amen | Zbecedni | Maveh | Reference |y ‘ Zousit
unkce Tt klavesnice | Technologie| kontury

pomoci softtlaCitek dalSi zéna a dalSi osa formular s
ménénymi mezemi! Alternativné muzete k volbé
spravného formulare také pouzit parametry ZO a AX.
Ukladejte zmény v kazdé ose jednotlivé softtlacitkem
Ulozit!

@ Zajistéte abyste upravovali spravné meze. Nejdfive zvolte

PFizplsobeni mezi nevyZaduje nové zkuSebni obrabéni.
@ Muizete pokracovat v obrabéni s upravenymi mezemi.
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Vyroba s monitorovanim zatizeni

=)

Béhem chodu programu monitoruje fizeni béhem kazdého cyklu
interpolatoru zatizeni a soucet zatizeni. Soub&zné s obrabénim
muZete nechat pro vS§echny monitorované osy aktivni zény zobrazit
aktualni zatiZzeni v jednom diagramu.

Pocitejte s tim, Ze béhem obrabéni nesmite meze ménit.
Prizpusobte meze pred obrabénim!

OTEVRENI DIAGRAMU BEHEM OBRABENI

Zobrazeni hodnot zatiZzeni: Zvolte menu Zobrazeni \> bod menu
Editovani Gdaji zatizeni — fizeni otevie formulaF ,Nastaveni udaju
zatiZeni“ a ukaze navic zjisténé hodnoty jako sloupcovy diagram

Zobrazit aktualni zatizeni: Stisknéte softklavesu Zobrazit aktivni
zénu - fizeni automaticky pfepne na aktualni monitorovanou zénu a
ukaze aktualni zatizeni ve sloupcovém diagramu

Diagram

Horni SirSi sloupecek (zobrazeni v %):

zelend  Aktudini zatizeni (PA)

Horni Siroka oznaceni:

zelena  Aktualni SpiCkova hodnota mezi 0 a mezi-1 (P).
Zluta Aktualni Spickova hodnota mezi P a mezi-1 (PG1).
Cervena Aktudlni Spickova hodnota mezi PG1 a mezi-2 (PG1).

Spodni uzsi sloupecek (zobrazeni je normované na referencni
hodnotu 1):

zelena  Aktualni soucet zatizeni (WA)
Zluta Aktualni soucet zatizeni az k mezni hodnoté (WGF)

HEIDENHAINCNC PILOT 640

—
‘0
—
whd
- —
—
—’
\—
)N
\ —
) i
S Programablaut | € swaxtituz |1 Werkzeug-sditor | [B)oszilioskop ] 1+
- — N
X 38.857 aX T @ 1vz.e0e T 50 2 5o —
2 -9.055 a2 -0.944 755 U 450,806 1D  A-SCH_-35-0.4 c
A, 15 1%, 1003 (S
210 152 DHE 21 - ol it DI 9 >
$Hproo Hav1aur Hanzeige o
T 0 AX L
P . I — m’HE
e — O
b 15 -—
Zl = Z | [A-sch-35-0.4 ‘ o
; Auslastung :
sH - = == |p [49.561 o [50.3
& PG1[64.5 PG2[74.4 o
Auslastungssumme
W [291.983 WA [298.797 E
VGF[L.4
Grenavertfaktor | memes —
138 -
nichste nichste [ Aktive Zone . i -
Zone Achse anzeigen ‘ e Zeztch m

- @



lace

a simu

”

3.11 Grafick

3.11 Graficka simulace

Pomoci grafické simulace si zkontrolujete priibéh obrabéni, rozdéleni
ubéru tfisek a vysledny obrys pred vlastnim obrabénim.

V rezimech Ruéni provoz a Naugéit si pfekontrolujete priibéh
jednotlivého cyklu Teach-in, v Provadéni Programu kontrolujete cely
program Teach-in nebo DIN.

V simulaci se zobrazi naprogramovany neobrobeny polotovar. CNC
PILOT simuluje i takova obrabéni, ktera provadite na Cele nebo na
plasti (polohovatelné vieteno nebo osa C) To umozriuje kontrolu
celého procesu obrobeni.

V ru¢nim provozu a v rezimu ,Naucit* se simuluje ten cyklus Teach-in,
ktery pravé zpracovavate. V rezimu Pribéh programu zagina simulace
od pozice kurzoru. Programy smart.Turn a DIN-programy se simuluji
od zacatku programu.

Dalsi podrobnosti o pouzivani a ovladani simulace najdete v kapitole
“Provozni rezim SIMULACE” na strance 480.
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3.12 Sprava programu

Volba programu

,Provadéni programu“ nahraje automaticky naposledy pouZzity program.

Ve vybéru programu je uvedeny seznam programa, které jsou v
fidicim systému k dispozici. Muzete zvolit pozadovany program, nebo
prejit pomoci ENTER do zadavaciho poli¢ka Nazev souboru. V tomto

zadavacim poli¢ku omezite vybér nebo zadate pfimo nazev programu.

Oteviit Seznam programui. K vybéru a tfidéni
programU pouzivejte softtladitka (viz nasledujici
tabulky).

Seznam
programu

Softtlac¢itka v dialogu Volba programu

Indikace atributi souboru: velikost, datum, ¢as

N3 T1 ID"001" ICP podelny rez 2754 G14 QO
N4 T4 ID"001AP1" ICP podelne dokonceni 2754 G14 Q@

Adit. kor
nastroje

Seznan || Nepretzz.
progranu beh b Bty

Detaily
Pfepnuti mezi programy Teach-in a programy DIN/
(i smart.Turn
_ Otevre nabidku softtladitek Sprava soubort (viz
prava
soubozii strana 126)
Otevfe nabidku softtlacitek Tridici funkce (viz nasledujici
THdéni  tabulka)
Otevre nabidku softtlacitek Sprava projektt (viz “Sprava
Projekt  projektd” na strance 127)
N Otevre znakovou klavesnici (viz “Znakova klavesnice”
Klavesnice Na strance 55)
Otevie program pro Automaticky start
Otevrit
Zavreni dialogu Volba programu. Program, ktery byl
Zrusit

predtim aktivni béhem chodu programu, zlstane
zachovan.

Softtlacitka tridicich funkci

Indikace atributll souboru: velikost, datum, ¢as

Detaily
——— TFidéni programu podle nazvu soubort
jm.souboru
——— TFidéni programl podle velikosti soubort
velikosti

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Softtlacitka tridicich funkci

— TFidéni program0 podle data zmény
pod.datum

Otacit Obrati poradi tfidéni
t¥idéni

Otevi'e program pro Automaticky start
Oteviit

*  Zpét do dialogu Vybér programu

Zpet

Spravce soubort

Funkcemi Spravy soubor(i mate moznost soubory kopirovat, mazat
atd. Typ programu (programy Teach-in nebo smart.Turn, popf. DIN-
programy) zvolite pfed vyvolanim Organizace programd.

Softtlacitka Spravce soubort

Prechod mezi okny Adresari a Souboru

Cesty /
soubory
— Vyjmout oznaceny soubor
ven
Kopirovat oznageny soubor
Kopirovat
Vlozit soubor ulozeny v paméti
Vloiit
Pfrejmenovat oznadeny soubor
Pfejmenuj

Smazat oznaceny soubor po ovéfovaci otazce

Smazat

Zobrazit podrobnosti
Detaily

Ozmacit Oznadit (vybrat) vS8echny soubory

Tridéni souborl
T#idéni

T Zapnout, popf. vypnout ochranu oznaceného
pr. zdpisu programu proti zapisu
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Softtlacitka Spravce soubort

] Otevie znakovou klavesnici (viz “Znakova
abecedni . . .
klavesnice klavesnice” na strance 55)

©  Zpét do dialogu Vybér programu
Zpet

Sprava projekta

Ve spravé projekti muzete zakladat vliastni slozky projektl, aby se
souvisejici soubory daly spravovat centralné. Kdyz zalozite novy
projekt, tak se v adresafi ,TNC:\\Project\\“ zfidi nova slozka s
potfebnou strukturou dalSich trovni. V téchto Urovnich mizete ukladat
vaSe programy, obrysy a vykresy.

Softtlagitkem ,Projekt* miiZete aktivovat spravu projekt(l. Rizeni vam
ukaze vSechny existujici projekty ve stromové struktufe. Navic fizeni
otevre ve sprave projektd nabidku softtlacitek, s jejichz pomoci mizete
projekty pfipravovat, volit a spravovat. K opétné volbé standardniho
adresare fizeni zvolte slozku ,TNC:\\nc_prog*“ a stisknéte softklavesu
,Zvolit Standardvz. “.

Softtlacitko Projekt

Novy Vytvofit novy projekt
projekt

— Kopirovat oznaceny projekt

projekt

P Smazat oznaceny projekt po ovéfovaci otazce

projekt

Pfejmenovat oznaeny projekt

Prejmenovat
projekt

Vb Zvolit oznaceny projekt
projekt

Zvolit standardni adresar
Vyber adr.

(dxf, gti, gtz, ncps a Pictures) maji definované nazvy a

O Nazvy projektl mizete volit libovolné. Podfizené adresare
nesmi se ménit.

Ve spraveé projektt se zobrazuji vSechny existujici
projektové slozky. K pfechodu do pfislusného
podfizeného adresare pouzivejte spravce soubor(.
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3.13 Konverze DIN

3.13 Konverze DIN

Jako Konverze DIN se oznacuje pfeména programu Teach-in na
program smart.Turn se stejnou funk&nosti. Takovyto smart.Turn-
program mizete optimalizovat, rozSifovat, atd.

Provedeni konverze
KONVERZE DIN

. Stisknéte softklavesu Program cykli --\> DIN (hlavni
-> DIN nabidka)

Vyberte program, ktery se ma konvertovat.

— Stisknéte softklavesu Program cykli --\> DIN
-> DIN (nabidka vybéru programu)

Vytvoreny DIN-program dostane nazev programu Teach-in.

Zjisti-li CNC PILOT b&hem konvertovani chyby, ohlasi je a
konvertovani se zrusi.

Je-li program s pouzitym nazvem otevieny v editoru smart.Turn, tak
musite konvertovani potvrdit softtlaCitkem Prepsat. CNC PILOT
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3.14 Mérné jednotky

CNC PILOT muzete provozovat v ,metrické” nebo ,palcové” (inch)

meérové soustave. V zavislosti na mérové soustavé

se pouzivaji pfi

indikaci a zadavani jednotky, popf. desetinna mista, uvedena v

3) stroj

R

4

v
=FA0!

W -O smart . Turn

11.8110 aX
17.7165 a2
0.0000 AY

0,00 in/nin
0.00 in/nin

u
B .

a

300.0_n/nin
AR st

o

| T Editor nistroj

o

D 3000 U/nin

0.0000 1D

T
3;.@

=)

X 0.00000
2 0.00000

0.00005]

F 100
15 18%s, 1002

eznan_nastrojt
Filter [VSechny typy [

=21

2 [321 Max 995

tabulkach.

palce metricky
Jednotky
Soufadnice, udaje délek, palce mm

informace o drahach

Posuv palce/otacku

popf. palce/min

mm/min

mm/otacku popf.

Rezna rychlost stop/min (ft/min)

m/min

Pocet mist za desetinnou ¢arkou pfi zobrazova

ni a zadavani

Identif. cislo «

001
001-capto
8014P0
0014P1
002
802-capto
0024P1
003
803-capto

803-capto_

T0 joznaceni
¥, 1 roughing
¥, 1 roughing
¥_ 1 roughing
#, 1 roughing
¥, 1 roughing
¥, 1 roughing
#, 1 roughing
¥, 1 finishing
5, 1 roughing
5

1 . 1 roughing

803-canto 2 ¥ 1 roushina
<

Novy
néstroj

Editovani Kopirovat

RS/DV EN/BN/AZ SM/SB/HG Rez. material MU MD LA :‘

0.016
0.032
0.032
0.832
0.832
0.032
0.032
0.032
0.832
0.832
0.032

Typ
nistroje

83 ﬂ
93.0
93.0
95.0
93.0
95.0
95.0
93.0
93.0
93.0

filters

80.0 Hartmetall
80.0 Hartmetall
80.0 Hartmetall
80.0 Hartmetall
55.0 Hartmetall
80.0 Hartmetall
55.0 Hartmetall
35.0 Hartmetall
80.0 Hartmetall
80.0 Hartmetall
80.0 Hartmetall

View

DWW wwwwww

)
1
2

(5]

= P
=
e

D

14:14

U

Zhyvajici
tabulky

Udaje souradnic a drahové 4 3
informace
Korekéni hodnoty 5 3

Nastaveni palcové/metrické se vyhodnocuje téZ pfiindikaci a zadanich
pro spravu nastroja.

Nastaveni metricky / palcové provedte v uzivatelském parametru
~Systém / Definice mérovych jednotek platnych pro indikaci*

(Strana 541). Zména nastaveni metricky / palcové je uc¢inna pfimo bez
nového startu Fizeni.

Indikace zakladnich bloku také prepina na Palce.

Ve vSech NC-programech je mérova jednotka
@ definovana, metrické programy se mohou zpracovavat v

aktivnim palcovém reZimu a naopak.
Nové programy se zakladaji s nastavenou jednotkou.

Jestli a popF. jak se mGze zménit nastaveni rozliSeni
ruc¢niho kolec¢ka na palcovy mérovy systém muizete
Zjistit v pfirucce ke stroji.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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4.1 Prace s cykly

4.1 Prace s cykly

Nez pouzijete cykly, musite nastavit nulovy bod obrobku a pfesveédcit
se, zda jsou pouzivané nastroje popsané. Strojova data (nastroj,
posuv, otacky vietena) zadavate v rezimu Naucit spolu s ostatnimi
parametry cyklu. V ruénim provozu se strojova data nastavi pred
vyvolanim cyklu.

technologie z databanky technologie. Pro tento pfistup do
databanky je kazdému cyklu napevno pfifazen zplisob
obrabéni.

@ Rezna data se mohou prevzit softtladitkem Navrh

Jednotlivé cykly definujete takto:
$pi¢ku nastroje nastavite ru¢nim koleCkem nebo tukacimi tlagitky
(Jog) na bod startu cyklu (pouze v ruénim provozu)
zvolite a naprogramujete cyklus
graficka kontrola priibéhu cyklu
provedeni cyklu
uloZeni cyklu do paméti (pouze v rezimu Zauceni)

Bod startu cyklu

V ruénim provozu zac&ina provadéni cyklu z ,aktualni polohy nastroje®.

V rezimu Naucit zadate bod startu jako parametr. CNC PILOT najede
do tohoto bodu pred provadénim cyklu ,nejkratSi cestou®
(diagonalné) rychloposuvem.

Pozor — nebezpeci kolize
NemuzZe-li nastroj dosahnout pfisti bod startu bez

nebezpedi kolize, musite pomoci cyklu Polohovani
rychloposuvem definovat mezipolohu.

132

Rezim Teach-in (Naugit) @



Pomocné obrazky

Pomocné obrazky vysvétluji funkénost a parametry cykld Teach-in.
Ukazuji zpravidla vnéj$i obrabéni.

= Klavesou s prstencem prepinate mezi pomocnymi
, 5 obrazky pro vnitini, resp. vnéjsi obrabéni.

Zobrazeni na pomocnych obrazcich:

Carkovana &ara: draha rychloposuvu
PIna &ara: draha posuvem

Kotovaci €ara s kotovaci Sipkou na jedné strané: ,smérovany
rozmér* - znaménko uréuje smér

Kotovaci €ara s kotovacimi Sipkami na obou stranach: ,absolutni
rozmér” - znaménko nema vyznam

DIN-makra
Makra DIN (DIN-cykly) jsou DIN-podprogramy (viz “Cyklus DIN” na

strance 368). Do programu Teach-in mGzete vkladat DIN-makra. DIN-
makra nesmi obsahovat posuny nulového bodu.

Pozor — nebezpeci kolize
@ Programovani Teach-in: U DIN-maker se posun
nulového bodu na konci cyklu zrusi. Proto nepouZivejte pfi
programovani Teach-in DIN-makra s posunem nulového
bodu.
Graficka kontrola (simulace)

Nez cyklus provedete, prekontrolujte si graficky detaily obrysu a
prubéh obrabéni (viz “Provozni rezim SIMULACE” na strance 480).
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4.1 Prace s cykly

Sledovani obrysu v Naugit

Sledovani obrysu aktualizuje plvodné predepsany polotovar pfi
kazdém kroku obrabéni. Soustruznické cykly berou do uvahy aktualni
obrys polotovaru pro vypocet najizdécich a obrabécich drah. Timto se
zamezi fezdm naprazdno a optimalizuji se najizdéci drahy.

Chcete-li aktivovat sledovani obrysu v Naucit tak naprogramujte
polotovar a zvolte vstupni parametr RG ,se sledovanim obrysu® (siehe
auch ,Cykly pro neobrobené obrobky” auf Seite 139).

samodrzné funkce jako napf. ,pferuSovany posuv“ nebo

@ Je-li sledovani obrysu aktivni, miZete také pouzit
.posun nulového bodu*.

Sledovani obrysu je mozné pouze pfi soustruzeni.

Prubéh cyklu s aktivnim sledovanim obrysu (RG: 1)
Nejdfive spusti start cyklu hledani startovniho bloku ve zvoleném
cyklu
Nasledujici start cyklu provede M-pfikazy (napf. smér otaceni)

Nasledujici start cyklu napolohuje nastroj do naposledy
naprogramované soufadnice (napf. bod vymény nastroje)

PFi dalSim startu cyklu se zvoleny cyklus zpracuje

Tlacitka Fizeni cyklu

Naprogramovany cyklus Teach-in se provede stisknutim tla¢itka Start
cyklu. Stop cyklu probihajici cyklus pferusi. BEhem fezani zavitu se
pfi Stop cyklu nastroj zdvihne a poté se zastavi. Cyklus se musi
znovu spustit.
Béhem preruseni cyklu mazete:
Pokrac¢ovat ve zpracovani cyklu tlaCitkem Start cyklu. Pfitom se ve
zpracovani cyklu pokra€uje vzdy z mista pferuseni — i kdyz jste
mezitim pojizdéli osami.
Pojizdét osami ru€nimi smérovymi tlacitky nebo rué¢nim koleckem.
Ukoncgit obrabéni softtlacitkem Zpatky.
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Spinaci funkce (M-funkce)

CNC PILOT generuje spinaci funkce potfebné k provedeni daného
cyklu.

Smér otaceni vietena zadate v nastrojovych parametrech. Na zakladé
téchto nastrojovych parametr(i generuji cykly spinaci funkce vretena
(M3 nebo M4).

O automaticky provadénych spinacich funkcich se
@ informujte ve vasi pfirucce ke stroji.

Komentare

Existujicimu cyklu Teach-in mGzete pfifadit komentaf. Komentar se
umisti pod cyklus do zavorek ,[...]"

PRIDANI NEBO ZMENA KOMENTARE

Vytvorte/zvolte cyklus

. Stisknéte softtladitko Zménit text
Zmenit

text

GOTO Stisknéte klavesu Goto pro zobrazeni znakové
o klavesnice

Pomoci zobrazené znakové klavesnice zadejte komentar.

Potvrdte pfevzeti komentare
Ulozit
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4.1 Prace s cykly

Nabidka cykla

Hlavni nabidka zobrazuje skupiny cykll (viz tabulka dole). Po navoleni

skupiny se objevi nabidka klaves cyklG.

Pro slozité obrysy pouzijte ICP-cykly a pro technologicky obtizna
obrabéni DIN-makra. Nazvy obrysu ICP, popf. DIN-maker jsou

v programu cykl{ uvedena na konci fadku cyklu.

Nékteré cykly maji volitelné parametry. PfisluSné obrysové prvky se
zhotovi pouze tehdy, jestlize tyto parametry zadate. Znaky volitelnych,
pfip. pfedvolenych parametra se zobrazuji Sedym pismem.

Nasledujici parametry se pouzivaji pouze v rezimu Naugit:

Bod startu X, Z
Strojovadata S, F, T a ID

Skupiny cykla

Klavesa
nabidky

WP fe: §1
RG |8: Bez sledovani kontury -]

N4 T7 ID"022" Radialni zapich E G14 Q@
N5 T5 ID"028" Zavitovy cyklus G14 QO

) Nauceni | %> smaxt.Tum | P Editor nastrojn | |
o 300.000 aX u 0.000 1D
2 a50.000 a2 % oE E
v 0.000 AY . Ji ® 0.000.
st . r e F 1002
=L O RRETTEAREN | 0 [N pem———— [ 08¢ S, 100%
pooLgn oo X [a 7 5
esseteil Einlernen
N1 polotovar tyc/trubka i K 8.5
N2 T1 ID601" ICP podelny rez Yesse G14 0B T 1 o
N3 T3 1I0"020" ICP podelne dokonceni Plesse G14 0O . 0 - upnutd

- |

B

1] 14:16

Seznam
programu

Pre-
cislovat

Edituj
cyklus

Pridej
cyklus

text cvklus cyklus i

Znenit ‘ Zrus Kopiruj

Polotovar
Definovani standardniho polotovaru nebo ICP-
polotovaru.

Samostatné rezy
Polohovani rychloposuvem, linearni a kruhové
samostatné fezy, zkoseni a zaobleni.

Ubérové cykly axialné / radialné
Hrubovaci a dokon&ovaci cykly pro axialni a
radialni obrabéni.

Zapichové cykly a cykly zapichovani /
soustruzeni

Cykly pro zapichovani, obrysové a odleh¢ovaci
zapichovani a upichovani.

Rezani zavitt
Zavitové cykly, volné soustruzeni a dofezavani
zavitQ.

Vrtani
Vrtaci cykly a obrabéni vzor( (rastrd) na ¢ele a na
plasti

Frézovani
Frézovaci cykly a obrabéni vzoru (rastrl) na ele
a na plasti

DIN-makro
Zaclenéni DIN-makra
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Softtlacitka v programovani cyklG:V zavislosti na druhu cyklu
nastavte softtlacitkem varianty cyklu (viz tabulka dole).

Softtlac¢itka v programovani cykla

Edit
ICP

Vyvolani interaktivniho zadavani obrysu

Najeti do bodu vymény nastroje

T-nastr.
Nabeh
Aktivovani polohovani vietena (M19)
Vreteno-
stop M19
. Zap: Nastroj se vrati zpét do startovniho bodu
navratem Vyp: Nastroj zlistane na konci cyklu stat
Pfepne na dal$i dokonéovani
Dokonc.
beh
Pfepne na rozSifeny rezim
Rozsireni
Seznan Otevrit Seznam nastroji a seznam revolverové hlavy.
nastzoju  NAstroj muzete prevzit ze seznamu.
Proverni Prevzeti aktualni polohy X, Z béhem Zauc€ovani.
polohu
Niveh Prevzeti navrhovanych hodnot posuvu a fezné rychlosti z
Technologie databanky
o Zap: konstantni otacky [1/min]
min Vyp: konstantni fezna rychlost [m/min]
Linearni Pfimkové vzory dér a frézovani na ¢ele nebo na plasti
predloha
Keuhova Kruhové vzory dér a frézovani na ¢ele nebo na plasti
predloha
_— PFevzeti zadanych / zménénych hodnot
ukoncen
©  Prerusit probihajici dialog
Zpet
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4.1 Prace s cykly

Adresy pouzivané v mnoha cyklech

Bezpecéna vzdalenost G47

Bezpeéné vzdalenosti se pouzivaji pfi najizdéni a odjizdéni. Pokud
cyklus bere ohled na bezpeénou vzdalenost, tak v dialogu najdete
adresu "G47". Navrhovana hodnota: viz (Bezpecna vzdalenost G47)
Strana 541

Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK
Bezpecné vzdalenosti SCI a SCK jsou urené pro najizdéni a
odjizdéni pfi vrtacich a frézovacich cyklech.

SCI = Bezpecéna vzdalenost v roviné obrabéni

SCK = Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu

Navrhovana hodnota: viz (Bezpecna vzdalenost G147) Strana 541

Bod vymény nastroje G14
Adresou ,G 14" naprogramujete na konci cyklu polohovani suportu do
uloZené pozice pro vyménu nastroje (viz “Nastaveni bodu vymény Gl 2
nastroje” na strance 95). Najeti do této pozice ovlivnite takto:

Z4dna osa (bez najeti do bodu vymény nastroje) H

0: simultanné (standardné) v

1: nejprve X, pak Z

2: nejprve Z, pak X o1s ) ﬁ

3:jen X e

4:jenZ oo
Omezeni fezu SX, SZ 527

Adresami SX a SZ omezite obrabé&nou oblast obrysu ve sméru X a Z.
Pfi pohledu z pozice nastroje na zaatku cyklu se obrabény obrys v
téchto pozicich odfizne.

Aditivni korekce Dxx

S adresou Dxx aktivujete aditivni korekci pro cely priibéh cyklu. xx
znamena Cisla korekci 1 — 16. Aditivni korekce se na konci cyklu opét
vypne.
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4.2 Cykly pro neobrobené obrobky

Cykly polotovart popisuji polotovar a situaci upnuti. Na
obrabéni nemaji vliv.

Obrysy polotovaru se zobrazuji pfi simulaci obrabéni.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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polotovar tyc/trubka

) Naugeni % snart.Tun |1 Editor nistroji | ]
X9 300.000 AX "] 0.000 1D 001
e =]
2 450,000 A2 B . T e hi'
v 0,000 oY . B e 0.0 =
il ek O IB 9" L emem @ L koS, 1002 =T
\Project \BHE 4 definovat polotovar i

Polotovar

Polotovar tyc¢/trubka

Definovani standardniho polotovaru

ICP-polotovar
Volny popis polotovaru s ICP

JANED
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4.2 Cykly pro neobrobené obrobky

Polotovar ty¢ / trubka

Zvolte definovani neobrobeného polotovaru

Zvolte polotovar ty¢/trubka

Tento cyklus popisuje dany polotovar a situaci upnuti. Tyto informace
se vyhodnocuji v simulaci.

Parametry cyklu

Vnéjsi prameér

Délka, v¢etné ¢elniho pfidavku a oblasti upnuti
Vnitfni primér u polotovaru typu ,trubka“
RSkute¢na hrana (Celni pfidavek)

Oblast upnuti

Druh upnuti

— WX T N X

0: neupnuto
1: upnuto zvenci
2: upnuto zevnitf
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat cyklus
(zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany
RG  Sledovani obrysu pro rezim Naugit (viz téz ,Sledovani obrysu v
Naugit” na strance 134):
0: bez sledovani obrysu
1: se sledovanim obrysu
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ICP-Obrys neobrobeného polotovaru

Zvolte definovani neobrobeného polotovaru

H Zvolte ICP-obrys polotovaru *“ |

Tento cyklus zahrne polotovar popsany pomoci ICP a popiSe situaci
upnuti. Tyto informace se vyhodnocuji v simulaci. i ‘

Parametry cyklu E Jaf S I IO PR é
X Priimér upnuti

V4 Pozice upnuti v Z
B Oblast upnuti
J Druh upnuti

0: neupnuto

1: upnuto zvenci

2: upnuto zevnitf
RK Cislo obrysu ICP

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat cyklus
(zavisi na stroji)

[
]
4.2 Cykly pro neobrobené obrobky

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany
RG Sledovani obrysu pro rezim Naucit

0: bez sledovani obrysu
1: se sledovanim obrysu
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4.3 Cykly samostatnych

4.3 Cykly samostatnych rezu

=

142

Cykly samostatnych Fezd polohujete rychloposuvem,
provadite jednotlivé pfimkové (linearni) nebo kruhové
fezy a vytvarite zkoseni nebo zaobleni a zadavate M-
funkce .

) Nauteni | snazt Tuzn | ' Editor nistroju | |
Xe 300.000 aX u 0.000 10 801
2 450.000 a2 B . T 1 ;o oo

Y 0.000 oY a Be o.e00 -
e = e o

Sl St mm AW ) e 1 oS, 1003 =D

TNC:\Project\BHB_KAPTTELA\gtz\1 Jednoduchy ez -

%1.gnz

iy T “*‘

I/ w K

e o
o e e
Samostatné rezy Symbol
Polohovani rychloposuvem 4__{(?
I 4
Najeti do bodu vymény nastroje ... -k
Nabeh A1
I 4
Pfimé (l)b’réb.é,ni,avxiélpvélradiélné _______ (; e
Jednotlivy axialni/Celni fez i ‘
Pfimkové obrabéni pod thlem = &+

Jednotlivy Sikmy fez

Kruhové obrabéni S R —
Jednotlivy kruhovy fez (smér fezu |
viz klavesa nabidky) . h
Vytvorit Zkoseni &
A
Vytvorit Zaobleni '
Vyvolat M-funkci i
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Polohovani rychloposuvem

Zvolit Jednotlivé fezy .
E .
ﬁ D 0,0

e Zvolit Polohovani rychloposuvem

Iﬁ'é

Nastroj jede rychloposuvem ze startovniho bodu do cilového bodu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X2,72  Cilovy bod

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon

Protivfeteno pro obrobeni zadni strany
BW Uhel osy B (funkce zavisla na stroji)

Jsou-li na vadem stroji k dispozici dalSi osy zobrazi se
@ jesté pridavné zadavaci parametry.

HEIDENHAINCNC PILOT 640

fezu

4.3 Cykly samostatnych

- @



fezu

4.3 Cykly samostatnych

Najeti do bodu vymény nastroje

ﬁ Zvolit Jednotlivé Fezy

e Zvolit Polohovani rychloposuvem

Iﬁ’&

T-nastr.
Nabeh

Soucasné stisknéte softklavesu Najeti T-vymény

Nastroj jede rychloposuvem z aktualni polohy do bodu vymény
nastroje (viz strana 138).

Po dosazeni bodu vymény nastroje se pfepne na ,T*.

Parametry cyklu
G14 Poradi (standardné:
0: soucasné (draha po diagonale)
1: nejdfive smér X, pak smér Z
2: nejdfive smér Z, pak smér X
3: jen smér X
4: jen smér Z

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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rezu

Primkové obrabéni axialné

ﬁ Zvolte Jednotlivé iezy
— 22— —z E
i > 777777777
fffffff Vs Zvolte Piimkové obrabéni axialné ! 1

Vyp: na konci cyklu zlstane nastroj stat
navraten Zap: nastroj odjede zpét do startovniho bodu

w

|

Primkové obrabéni axialné
Nastroj jede z bodu startu posuvem do Koncového bodu Z2 a na konci
cyklu zUstane stat.

Obrys po pfimce axialné(s navratem)
Nastroj najede, provede axialni fez a na konci cyklu se vrati zpét do
bodu startu (viz obrazky).

4.3 Cykly samostatnych

—zz»‘ —7—

Parametry cyklu
X, Z Bod startu
X1 Pocatecni bod obrysu (pfi ,s navratem®) , , N ,
Z2 Koncovy bod obrysu Jr R ; ,,,,,,,, L
T Cislo mista revolverové hlavy L] _ Wl [
G14 Bod vymény nastroje (pfi ,S navratem®) oX
ID Identifikacni &islo nastroje |
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku
obrabéci operace.
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Provedeni cyklu ,,S navratem*“

1 jede ze startovniho bodu do vychozihoe bodu X1
2 jede posuvem do koncového bodu Z2
3 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do bodu startu
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4.3 Cykly samostatnych

Primkové obrabéni radialné

ﬁ Zvolte Jednotlivé Fezy

‘-& Zvolte Piimkové obrabéni radialné

¢ Vyp: na konci cyklu zlGstane nastroj stat
navraten Zap: nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Primkové obrabéni radialné
Nastroj jede z bodu startu posuvem do Koncového bodu X2 a na konci
cyklu zlistane stat.

Obrys po prfimce radialné (s navratem)
Nastroj najede, provede radialni fez a na konci cyklu se vrati zpét do
bodu startu (viz obrazky).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

21 Poc&atec¢ni bod obrysu (pfi ,s navratem®)

X2 Koncovy bod obrysu

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymény nastroje (pfi ,S navratem®)

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Provedeni cyklu ,,S navratem*“

1 jede ze startovniho bodu do vychoziho bodu Z1
2 jede posuvem do koncového bodu X2
3 odsune se a jede rovnobé&zné s osou zpét do bodu startu
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Primkové obrabéni pod uhlem

ﬁ Zvolte Jednotlivé iezy

fffff & Zvolte Piimkové obrabéni pod ihlem

Vyp: na konci cyklu zlstane nastroj stat
navraten Zap: nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Primkové obrabéni pod uhlem
CNC PILOT vypodita cilovou polohu a jede po pfimce z bodu startu
posuvem do cilové polohy. Na konci cyklu zlistane nastroj stat.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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4.3 Cykly samostatnych

Obrys po pfimce pod uhlem (s navratem)

CNC PILOT vypocte cilovou polohu. Pak nastroj najede, provede
primkovy fez a na konci cyklu se vrati zpét do bodu startu (viz
obrazky). Korekce radiusu bfitu se zohledni.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

X1, 21 Poc¢ate¢ni bod obrysu (pfi ,s navratem®)
X2, 272 Koncovy bod obrysu

A Vychozi Uhel (rozsah: -180° < A < 180°)

G47 Bezpecna vzdalenost (pfi ,S navratem®)

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymény nastroje (pfi ,S navratem®)

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Kombinace parametrd cilového bodu: viz Pomocny obrazek
Provedeni cyklu ,,S navratem*“

1 vypocte cilovou polohu

2 jede po pfimce ze startovniho bodu do vychoziho bodu X1, Z1
3 jede posuvem do cilové polohy

4 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do bodu startu
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Kruhové obrabéni

ﬁ Zvolte Jednotlivé iezy

I e Zvolte Kruhové obrabéni (otaceni doleva)

...... £ Zvolte Kruhové obrabéni (otaceni doprava)

Vyp: na konci cyklu zdstane nastroj stat
navratem Zap: nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Kruhové obrabéni
Nastroj jede kruhovou drahou z bodu startu X, Z posuvem do
koncového bodu obrysu X2, Z2 a na konci cyklu zUstane stat.
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4.3 Cykly samostatnych

Obrys po kruhu (s navratem)
Nastroj najede, provede kruhovy fez a na konci cyklu se vrati zpét do
bodu startu (viz obrazky). Korekce radiusu bfitu se zohledni.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

X1, 21 Poc&atec€ni bod obrysu (pfi ,s navratem®)
X2, 272 Koncovy bod obrysu

R Ré&dius zaobleni

G47 Bezpelné vzdalenost (pfi ,S navratem®)

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymény néstroje (pfi ,S navratem®)

ID Identifikaéni €islo nastroje

S Otacky / Fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto
Provedeni cyklu ,,S navratem*

1 jede po soubézné s osou ze startovniho bodu do vychoziho bodu
X1,71

2 jede kruhové posuvem do koncového bodu X2, Z2
3 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do bodu startu
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Zkoseni

ﬁ Zvolit Jednotlivé fezy

,,,,, & Zvolte zkoseni

Vyp: na konci cyklu zlstane nastroj stat
navraten Zap: nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Zkoseni
Tento cyklus zhotovi zkoseni kétované relativné k rohu obrysu. Na
konci cyklu zlistane nastroj stat.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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4.3 Cykly samostatnych

Obrys zkoseni (s navratem)

Nastroj najede, provede zkoseni kotovaneé relativné k rohu obrysu a na
konci cyklu se vrati zpét do bodu startu. Korekce radiusu bfitu se
zohledni.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Roh obrysu

A Vychozi Uhel: thel zkoseni (rozsah: 0°< A < 90°)

I, K Sitka zkoseni (v X, 2)

J Poloha prvku (standardné: 1) — Znaménko uréuje smér
obrabéni (viz pomocny obrazek).

G47 Bezpecna vzdalenost (pfi ,S navratem®)

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymény nastroje (pfi ,S navratem®)

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Kombinace parametr( zkoseni:
I nebo K (45° zkoseni)
I, K
I, Anebo K, A

Provedeni cyklu ,,S navratem*

1 vypocte ,pocateéni a koncovy bod zkoseni*

2 jede rovnobézné s osou ze startovniho bodu do ,Vychoziho bodu
zkoseni*

3 jede posuvem na ,koncovy bod zkoseni*
4 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do bodu startu
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Zaobleni

ﬁ Zvolit Jednotlivé fezy

,,,,,, & Zvolte zaobleni

Vyp: na konci cyklu zlstane nastroj stat
navraten Zap: nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Zaobleni
Tento cyklus zhotovi zaobleni kétované relativné k rohu obrysu. Na
konci cyklu zlistane nastroj stat.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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4.3 Cykly samostatnych

Obrys zaboleni (s navratem)

Nastroj najede, provede zkoseni kotovaneé relativné k rohu obrysu a na
konci cyklu se vrati zpét do bodu startu. Korekce radiusu bfitu se
zohledni.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Roh obrysu

R Ré&dius zaobleni

J Poloha prvku (standardné: 1) — Znaménko urcuje smér
obrabéni (viz pomocny obrazek).

G47 Bezpecna vzdalenost (pfi ,S navratem®)

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymény nastroje (pfi ,S navratem®)

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto
Provedeni cyklu ,,S navratem*“

1 vypocte ,pocatecni a koncovy bod zaobleni®

2 jede rovnobézné s osou ze startovniho bodu do ,Vychoziho bodu
zaobleni*

3 jede kruhové posuvem na ,koncovy bod zaobleni®
4 odsune se a jede rovnobé&zné s osou zpét do bodu startu
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M-Funkce

Strojni pfikazy (M-funkce) se provedou az po stisknuti Start cyklu.

Softtlacitkem M-SEZNAM mUzete otevfit pfehled dostupnych M-
funkci. Vyznam M-funkci zjistite z PFirucky ke stroji.

M-FUNKCE
ﬁ Zvolte Jednotlivé fezy
o Zvolte M-funkce
:ﬂ’ M

Zadejte Cislo M-funkce

Ukoncete zadani
Vstup

ukoncen

I_|1 Stisknéte Start cyklu
‘_

ZASTAVENI VRETENA M19 (POLOHOVANi VRETENA)

ﬁ Zvolte Jednotlivé fezy

[ Zvolte M-funkce
M
|

Soucasné zapnéte M19
Vreteno-

stop M19

Zadejte uhel zastaveni

Ukoncete zadani
Vstup

ukoncen

T—Ill Stisknéte Start cyklu
.‘_
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= 4.4 Ubérové cykly
=
>
(&)
‘D Obrabéci cykly hrubuji a dokon€uji jednoduché obrysy v
> % normalnim rezimu a slozité obrysy v rozsifeném
(o] rezimu.
S
% Obrabéci cykly ICP obrabi obrysy popsané pomoci ICP,
0 viz “Obrysy ICP” na strance 372.
g
q: Rozdéleni fezii: CNC PILOT vypocte prisuv, ktery je

<=hloubka p¥isuvu P. Zamezi se tim ,klouzavému fezu*.
Pridavky: zohledni se v ,RozSifeném rezimu*.
Korekce radiusu bfitu: se provede
Bezpeéna vzdalenost po fezu:

Normalni rezim: 1 mm

RozSifeny rezim: Nastavuje se oddélené pro vnitfni a
vnéjsi obrabéni (viz “Seznam uzivatelskych
parametrd” na strance 541).

@

Sméry obrabéni a pfisuvu u ubérovych cykli
CNC PILOT si zjisti smér obrabéni a pfisuvu z parametrd cyklu.
Normalni rezim: V normalnim rezimu jsou rozhodujici parametry

,bod startu X, Z" (ruéni provoz: ,aktualni poloha nastroje") a ,zacatek
obrysu X1/konec obrysu Z2".

Rozsifeny rezim: Rozhodujici jsou parametry Vychozi bod obrysu
X1, Z1 a Koncovy bod obrysu X2, Z2.

ICP-cykly: U ICP cyklt jsou rozhodujici parametry "bod startu X, Z"
(ruéni provoz: "aktualni poloha nastroje") a "vychozi bod obrysu
ICP".
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Ubérové cykly Symbol

Obrabéni axialné/radialné
Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus
pro jednoduché obrysy

B [F

Zanoreni axialné/radialné
Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus
pro jednoduché zanofené obrysy

=1

ICP podél obrysu axialné /
radialné

Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus
pro libovolné obrysy (fezné drahy
soubézné s hotovym dilcem)

= i

ICP-obrabéni axialné/radialné
Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus
pro libovolné obrysy

= g
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Poloha nastroje

U rozSifenych ubérovych cykll vénujte pozornost poloham nastroje
(startovni bod X, Z) pfed provedenim cyklu. Pravidla plati pro v§echny
obrabéci a pfisuvové sméry a pro hrubovani a dokon&ovani (viz

priklad pro axialni cykly).

Bod startu nesmi lezet ve Srafované oblasti.

Obrabéna oblast za¢ina od Bodu startu X, Z, stoji-li nastroj ,pred”
usekem obrysu. Jinak se obrobi pouze definovany Usek obrysu.

Lezi-li pfi vnitfnim obrabéni bod startu X, Z nad stfedem
soustruzeni, obrobi se pouze definovany usek obrysu.

(A = poc¢ate¢ni bod obrysu X1, Z1; E = koncovy bod obrysu X2, Z2)

Formy obrysu

Obrysové prvky u tbérovych cyklt

Normalni rezim
Obrobeni pravouhlé oblasti

Rozsifeny rezim
Ukos na za€atku obrysu

Rozsifeny rezim
Ukos na konci obrysu

Rozsifeny rezim
Ukosy na zaCatku a konci obrysu s uhlem \> 45°

Rozsifeny rezim

Jeden Ukos (zadanim pocatecniho bodu
obrysu, koncového bodu obrysu a pocateéniho
Uhlu)

Rozsifeny rezim
Zaobleni

==
-
AN
L
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4.4 l!rové cykly

Rozsireny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na konci obrysu

Normalni rezim
Obrabéni s klesajicim obrysem

Normalni rezim
Ukos na konci obrysu

Rozsifeny rezim
Vnitfni zaobleni na dné obrysu (v obou rozich)

Rozsifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na zacatku obrysu

Rozsifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na konci obrysu

LEEKLF
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Obrabéni axialné

E

=

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

Zvolte Axialni obrabéni

Cyklus hrubuje obdélnik, popsany Bodem startu a Vychozim bodem X1
/ Koncovym bodem Z2.

Parametry cyklu

X Z
X1
Z2
P

H

G4a7
G14

ID

MT
MFS

MFE

WP

Bod startu
Vychozi bod obrysu
Koncovy bod obrysu
Hloubka pfisuvu: maximaini hloubka pfisuvu
Vyhlazeni obrysu
0: s kazdym fezem
1: po poslednim fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
Bod vymeény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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eérové cykly

4.4 Ub

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

hrubovani
Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni fezu (pfisuv).

pfisune z bodu startu pro prvni fez

jede posuvem az do koncového bodu Z2

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys
odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3 ...5, az se dosdhne Vychozi bod X1

jede po diagonale zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

0O NOoOOGOhA WODN=
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Obrabéni radialné

=
I

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

Zvolte Radialni obrabéni

Cyklus hrubuje obdélnik, popsany Bodem startu a Vychozim bodem Z1
/ Koncovym bodem X2.

Parametry cyklu

X, Z
Z1
X2
P

H

Ga7
G14

ID

MT
MFS

MFE

WP

Bod startu
Vychozi bod obrysu
Koncovy bod obrysu
Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
Vyhlazeni obrysu
0: s kazdym Ffezem
1: po poslednim Fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
Bod vymeény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivfeteno pro obrobeni zadni strany
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eérové cykly

4.4 Ub

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

hrubovani
Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni fezu (pfisuv)

pfisune z bodu startu pro prvni fez

jede posuvem ke Koncovému bodu X2

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys
odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3 ...5, az se dosdhne Vychozi bod Z1

jede po diagonale zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

0 NOoOOGOhA WODN =
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Obrabéni axialné — rozSirené

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

% Zvolte Axialni obrabéni

Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené
Rozsireni

Cyklus hrubuje oblast popsanou Bodem startu a Vychozim bodem X1 /
Koncovym bodem Z2 a bere ohled na pfidavky.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

X1, zZ1 Vychozi bod obrysu
X2, 272 Koncovy bod obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximaini hloubka pfisuvu
A Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)

w Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)

R Zaobleni

I, K Pridavky X, Z

H Vyhlazeni obrysu

0: s kazdym fezem
1: po poslednim Fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

BP Doba preruseni: Casovy Usek prerugeni posuvu.
Prerusenim posuvu se tfiska ulomi.

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

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

4.4 Ub

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na za&atku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni

B1:Zkoseni/zaobleni na zagatku obrysu

B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

BP:Doba preruseni

BF:Trvani posuvu

WS:Uhel srazeni na po&atku obrysu (neni jet& implementovano)

WE:Uhel srazeni na konci obrysu (neni jest& implementovano)
Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezl (pfisuv).
2 pfisune z bodu startu pro prvni fez

3 jede posuvem do Koncového bodu Z2 nebo az do volitelného prvku

obrysu

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys
odjede zpét a provede novy pfisuv.

opakuje 3 ...5, az se dosahne Vychozi bod X1

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

0 ~NOoO g A~
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Obrabéni radialné — rozsirené >
=<
>
Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné 2T T bt
E " O A e 2
NIEE:
e m BN o
Zvolte Radialni obrabéni AR | ole @
g £
R D |
o 3 Call <
Soucasné zapnéte softtladitko Rozsifené T -
Rozsireni 1 *
H=2 AN g1 oX2
— 72— !
Cyklus hrubuje oblast popsanou Bodem startu a Vychozim bodem Z1 /
Koncovym bodem X2 a bere ohled na pfidavky.
Parametry cyklu —72—~
X, Z Bod startu =iH 382 o1
X1,Z1  Vychozi bod obrysu H=0 N l
X2,Z2  Koncovy bod obrysu T ‘\"‘ f f
P Hloubka pfisuvu: maximaini hloubka pfisuvu ¥ ¢\X2
A Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°) et - ~—
w Koncovy thel (Rozsah (0° <= W < 90°) ; ')y |
R Zaobleni
I, K Pridavky X, Z ?
H Vyhlazeni obrysu He2 o
0: s kazdym fezem

1: po poslednim Fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

BP Doba preruseni: Casovy Usek prerugeni posuvu.
Prerusenim posuvu se tfiska ulomi.

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

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na za&atku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni

B1:Zkoseni/zaobleni na zagatku obrysu

B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

BP:Doba preruseni

BF:Trvani posuvu

WS:Uhel srazeni na po&atku obrysu (neni jet& implementovano)

WE:Uhel srazeni na konci obrysu (neni jest& implementovano)
Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezl (pfisuv)
2 pfisune z bodu startu pro prvni fez

3 jede posuvem do Koncového bodu X2 nebo aZ do volitelného prvku

obrysu

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys
odjede zpét a provede novy pfisuv.

opakuje 3 ...5, az se dosahne Vychozi bod Z1

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

0 ~NOoO g b~
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Obrabéni axialné (dokong€eni)

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

% Zvolte Axialni obrabéni

N Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje ¢ast obrysu od Vychoziho bodu obrysu X1 do
Koncového bodu obrysu Z.2.

O Nastroj odjede na konci cyklu zpét do startovniho bodu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1 Vychozi bod obrysu

Z2 Koncovy bod obrysu

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Provedeni cyklu

1 jede radialné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1

2 dokon¢i nejprve v axialnim a pak v radialnim sméru.

3 jede v axialnim sméru zpét do startovniho bodu.

4 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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4.4 Ub

Obrabéni radialné (dokoncéeni)

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné B j@(
ﬂﬁi Zvolte Radialni obrabéni |

Dokone. Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni :T —F
~~~~~ oX2

beh N\

Tento cyklus dokoncuje ¢ast obrysu od Vychoziho bodu obrysu Z1 do
Koncového bodu obrysu X2.

@ Nastroj odjede na konci cyklu zpét do startovniho bodu.

%

Parametry cyklu ! \
X, Z Bod startu
Z1 Vychozi bod obrysu |
X2 Koncovy bod obrysu
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni ¢islo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zacéatku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku

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

operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Provedeni cyklu

1 jede axialné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu Z1

2 dokondi nejdfive v radialnim a pak v axialnim sméru.

3 jede v radialnim sméru zpét do startovniho bodu.

4 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrabéni nacdisto axialné — rozSirené

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

% Zvolte Axialni obrabéni

Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené
Rozsireni

Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

Dokonc.
beh

Tento cyklus dokonéuje €ast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do
Koncového bodu obrysu.

Q Na konci cyklu zUstane nastroj stat.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Vychozi bod obrysu
X2, 272 Koncovy bod obrysu

DXX
XX=01..16

A Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)

w Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)

R Zaobleni

DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 138)
G58 Pridavek rovnobézné s obrysem

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)

B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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.
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zagatku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni

B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu

B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

WS:Uhel srazeni na pogatku obrysu (neni jesté implementovano)

WE:Uhel srazeni na konci obrysu (neni jest& implementovano)
Provedeni cyklu

1 jede radidlné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1, Z1

2 dokon¢i ¢ast obrysu od Vychoziho bodu X1, Z1 do Koncového bodu
X2, 72 s pfihlédnutim k volitelnym obrysovym prvkim

3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrabéni nacdisto radialné — rozsirené

=
I

Rozsireni

Dokonc.
beh

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

Zvolte Radialni obrabéni

Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené

Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

Tento cyklus dokonéuje €ast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do
Koncového bodu obrysu.

Q Na konci cyklu zUstane nastroj stat.

Parametry cyklu

X Z
X1, Z1
X2,72
A

W

R
DXX
G58
G47
G14

ID

B1, B2

MT
MFS

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
Zaobleni

Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 138)
Pridavek rovnobézné s obrysem

Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)

Bod vymeény nastroje (viz strana 138)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

Zkoseni/zaobleni (B1 za¢atek obrysu; B2 konec obrysu)

B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zagatku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni

B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu

B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

WS: Uhel sraZeni na pogatku obrysu (neni je$té implementovano)

WE: Uhel sraZeni na konci obrysu (neni jesté implementovano)
Provedeni cyklu

1 jede axialné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1, Z1

2 dokon¢i ¢ast obrysu od Vychoziho bodu X1, Z1 do Koncového bodu
X2, 72 s pfihlédnutim k volitelnym obrysovym prvkdm

3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrabéni, zanorovani axialné

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

% Zvolte Zanorovani axialné

Cyklus hrubuje oblast popsanou Vychozim bodem obrysu, Koncovym
bodem obrysu a Uhlem zanofeni.

materialu zlstane stat.

Cim strméiji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

Q Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod obrysu

X2, 272 Koncovy bod obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
H Vyhlazeni obrysu

0: s kazdym Ffezem
1: po poslednim Fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu

A Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné&: 0°)

w Koncovy uhel - ukos na konci obrysu
(rozsah: 0° <= W < 90°)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani
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eérové cykly

4.4 Ub

Provedeni cyklu

1

WD

© 0 N O O

vypocte rozdéleni fezu (pfisuv)
pfisune rovnobézné s osou z bodu startu pro prvni fez
zanofi se redukovanym posuvem pod thlem zanofovani A

jede posuvem az do Koncového bodu Z2 nebo az k ukosu
definovanému pomoci Koncového tithlu W

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede znovu pfisuv pro dalsi fez.
opakuje 3...6, az se dosahne Koncovy bod obrysu X2
jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrabéni, zanorovani radialné

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

ﬁ Zvolte Zanorovani radialné

Cyklus hrubuje oblast popsanou Vychozim bodem obrysu, Koncovym
bodem obrysu a Uhlem zanofeni.

materialu zlstane stat.

Cim strméiji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

Q Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod obrysu

X2, 272 Koncovy bod obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
H Vyhlazeni obrysu

0: s kazdym Ffezem
1: po poslednim Fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu

A Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné&: 0°)

w Koncovy uhel - ukos na konci obrysu
(rozsah: 0° <= W < 90°)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani
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Provedeni cyklu

1

WD

© 0 N O O

vypocte rozdéleni fezu (pfisuv).
pfisune rovnobézné s osou z bodu startu pro prvni fez
zanofi se redukovanym posuvem pod thlem zanofovani A

jede posuvem az do Koncového bodu X2 nebo az k ukosu
definovanému pomoci Koncového tihlu W

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede znovu pfisuv pro dalsi fez.
opakuje 3...6, az se dosahne koncovy bod obrysu Z2
jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrabéni, zanorovani axialné — rozSirené >
=<
7y

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné @

% >
o

S

Zvolte Zanorovani axialné @

o]

g

Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené -

Rozsireni *

Cyklus hrubuje oblast popsanou Vychozim bodem obrysu, Koncovym
bodem obrysu a Uhlem zanoi‘eni s ohledem na pfidavky.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym Ghlem, zbytek e
@ materialu zlstane stat. B2 L Bl | L
Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %). or
H=1 ¢
Parametry cyklu 647 Q&Z CTWA - f
‘ +|
X,Z  Bod startu =y | \<\{47‘
X1, 21 Vychozi bod obrysu i oy K | o %[ ¢
X2,Z2  Koncovy bod obrysu 2 I I S
P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu | — —22 —~| — 21—
H Vyhlazeni obrysu — —7

0: s kazdym Ffezem
1: po poslednim Fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu

I, K Ptidavky X, Z

R Zaobleni

A Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné&: 0°)

w Koncovy uhel - ukos na konci obrysu
(rozsah: 0° <= W < 90°)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

BP Doba prerudeni: Casovy Usek prerudeni posuvu.
PfreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

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

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku

obrabéci operace.
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eérové cykly

4.4 Ub

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu
BP:Doba pFeruseni

BF:Trvani posuvu

Provedeni cyklu

1

WD

© 0 N O O

vypocte rozdéleni fezu (pfisuv).
pfisune rovnobézné s osou z bodu startu pro prvni fez
zanofi se redukovanym posuvem pod thlem zanofovani A

jede posuvem do Koncového bodu Z2 nebo az do volitelného prvku
obrysu

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede pfisuv pro dalSi fez.
opakuje 3 ... 6, az se dosahne Koncovy bod X2
jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrabéni, zanorovani radialné — rozSirené

E
i

Rozsireni

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné
Zvolte Zanorovani radialné
Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené

Cyklus hrubuje oblast popsanou Vychozim bodem obrysu, Koncovym
bodem obrysu a Uhlem zanoi‘eni s ohledem na pfidavky.

=)

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zlstane stat.

Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

X1, 21 Vychozi bod obrysu
X2, 272 Koncovy bod obrysu
P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
H Vyhlazeni obrysu
0: s kazdym Ffezem
1: po poslednim Fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
I, K Pridavky X, Z
R Zaobleni
A Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné&: 0°)
w Koncovy uhel - ukos na konci obrysu
(rozsah: 0° <= W < 90°)
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
BP Doba prerudeni: Casovy Usek prerudeni posuvu.
PfreruSenim posuvu se tfiska ulomi.
BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.
PfreruSenim posuvu se tfiska ulomi.
G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku

obrabéci operace.
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eérové cykly

4.4 Ub

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu
BP:Doba pFeruseni

BF:Trvani posuvu

Provedeni cyklu

1

WD

© 0 N O O

vypocte rozdéleni fezu (pfisuv).
pfisune rovnobézné s osou z bodu startu pro prvni fez
zanofi se redukovanym posuvem pod thlem zanofovani A

jede posuvem do Koncového bodu X2 nebo az do volitelného prvku
obrysu

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsSi fez.
opakuje 3...6, az se dosahne Koncovy bod Z2

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrabéni, zanoreni a dokonc¢eni axialné

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

% Zvolte Zanorovani axialné

N Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje Cast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do
Koncového bodu obrysu. Nastroj odjede na konci cyklu zpét do
startovniho bodu.

materialu zlstane stat.

Cim strméji se nastroj zanotuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

Q Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod obrysu
X2, 72 Koncovy bod obrysu

A Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné&: 0°)
w Koncovy uhel - ikos na konci obrysu
(rozsah: 0° <= W < 90°)
G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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eérové cykly

4.4 Ub

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Provedeni cyklu

1 jede radialné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1, Z1

2 dokongi definovany usek obrysu.

3 jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

4 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrabéni, zanoreni a dokonceni radialné

kly

>

Zvolte Ubérové cykly axidlné/radialné ‘@

% >
o

|

Zvolte Zanorovani radialné @

o]

g

Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni -

Dokonc. *

beh

Tento cyklus dokoncuje Cast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do
Koncového bodu obrysu. Nastroj odjede na konci cyklu zpét do
startovniho bodu.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
@ materialu zdstane stat.
|

Cim strméji se nastroj zanotuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).
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4.4 Ub

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
X2,722
A

w

G47
G14

ID

MT
MFS

MFE

WP

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné: 0°)
Koncovy uhel - ukos na konci obrysu

(rozsah: 0° <= W < 90°)

Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

Bod vymény nastroje (viz strana 138)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 jede radidlné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1, Z1
2 dokon¢i definovany usek obrysu.

3 jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

4 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrabéni, zanoreni a dokonc¢eni axialné — >
rozSirené -
>
(&)
, ‘O
Zvolte Ubérové cykly axidlné/radialné ., >
o
—27 @
Zvolte Zanorovani axialné B2 —
2
XX=01..16 ﬁ.
! <
Soucasné zapnéte softtlacitko Rozsifené 72 A\
Rozsireni
-B2

N Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje Cast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do
Koncového bodu obrysu. Na konci cyklu zlstane nastroj stat.

materialu zlstane stat.
Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje I ~
posuv (maximalné 50 %). XX=01..16 | gxp B /\

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod obrysu

X2, 272 Koncovy bod obrysu

DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 138)
G58 PFidavek rovnobézné s obrysem

Q Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

A Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné: 0°)
w Koncovy uhel - ukos na konci obrysu
(rozsah: 0° <= W < 90°)
R Zaobleni
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku

B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zaCatek obrysu; B2 konec obrysu)

B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 jede po soub&zné s osou ze startovniho bodu do vychoziho bodu
X1, Z1

2 dokongi definovany usek obrysu - s pfihlédnutim k volitelnym
obrysovym prvkdm.

3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Obrabéni, zanoreni a dokonc¢eni radialné — >
rozsifené -;
(&)
, —2 ‘0
Zvolte Ubérové cykly axidlné/radidlné T A >
% 4 1
+BINY! X 8
o A g
Zvolte Zanorovani radialng | ¢‘X1 —
‘ 2
XX=01..16 !
™ : <
g ! |as8 -
-B2 : <
Soucasné zapnéte softtlacitko Rozsifené i 140N T
P =
0ZS1lrenl ‘*7, RN 12. 4 s
Dokone Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni 79 |
beh
—72—
Tento cyklus dokonéuje €ast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do B2 ™
Koncového bodu obrysu. Na konci cyklu zUstane nastroj stat. i iﬁﬁs
! | f
Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek /\RW : T oX2
@ materialu zdstane stat. XX !
Cim strméji se nastroj zanotuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %). _Bll
A |
Parametry cyklu I N ‘§E ;atu
X, Z Bod startu ¢‘X !
X1, 21 Vychozi bod obrysu —n
X2, 72 Koncovy bod obrysu -z
DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 138)
G58 Pridavek rovhobézné s obrysem
A Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné&: 0°)
w Koncovy uhel - ikos na konci obrysu

(rozsah: 0° <= W < 90°)

R Zaobleni

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku

obrabéci operace.
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4.4 Ub

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto
Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 jede po soubézné s osou ze startovniho bodu do vychoziho bodu
X1, Z1.

2 dokondi definovany usek obrysu - s pfihlédnutim k volitelnym
obrysovym prvkam.

3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Obrabéni, ICP podél obrysu axialné

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné
g Zvolte Podél ICP-obrysu axialné

Cyklus obrobi nahrubo definovanou oblast soubézné s obrysem.

Cyklus hrubuje soubézné s obrysem v zavislosti na
O pridavku polotovaru J a na druhu ieznych drah H:

J=0: oblast popsanou pomoci ,X, Z“ a ICP-obrysem
s ohledem na pfidavky.

J\>0: oblast popsanou ICP-obrysem (plus pfidavky) a
Pridavkem polotovaru J.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zdstane stat.

Pozor Nebezpeci kolize!
Pridavek polotovaru J\>0:Pouzijte jako Hloubku pFisuvu P

mensi pfisuv, pokud je kvlli geometrii bfitu maximalni
pfisuv v axialnim a radialnim sméru rozdilny.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
P Hloubka pfisuvu — vyhodnocuje se podle ,J“.

J=0: P je maximalni hloubka pfisuvu. Cyklus redukuje
hloubku pfisuvu, pokud neni mozny naprogramovany
pFisuv kvuli geometrii bfitu v radialnim, popf. v axialnim
sméru.

J\>0: P je hloubka pfisuvu. Tento pfisuv se pouziva v
axialnim a radialnim sméru.

H Druh feznych drah — cyklus obrabi
0: s konstantni hloubkou ubéru
1: s ekvidistantni drahou fezu
I, K Pridavky X, Z
J Pridavek polotovaru — cyklus obrabi
J = 0: od pozice nastroje
J\>0: oblast popsanou pfidavkem polotovaru

HR Ur&eni sméru hlavniho obrabé&ni
SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 138)

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
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eérové cykly

4.4 Ub

XA, ZA

MT
MFS

MFE

WP

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu.
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

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

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

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

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.

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani
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Provedeni cyklu

1

Noa bbb

vypocte rozdéleni fez( (pfisuv) s ohledem na Pridavek polotovaru
J a Druh feznych drah H

J=0: Zohledni se geometrie bfitu. Tim mohou vzniknout rizné
pfisuvy v axialnim a radialnim sméru.

J\>0: V axialnim a radialnim sméru se pouzije stejny pFisuv.
pfisune rovnobézné s osou z bodu startu pro prvni fez
obrabi podle vypoéteného rozdéleni fezu.
vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.
opakuje 3...4, az je definovana oblast obrobena.
jede soubé&zné s osou zpét do startovniho bodu.
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.4 Ub

Obrabéni, ICP podél obrysu radialné

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

Zvolte Podél ICP-obrysu radialné

2 (I}

Cyklus obrobi nahrubo definovanou oblast soubézné s obrysem.

Cyklus hrubuje soubézné s obrysem v zavislosti na
@ pridavku polotovaru J a na druhu feznych drah H:

J=0: oblast popsanou pomoci ,X, Z“ a ICP-obrysem
s ohledem na pridavky.

J\>0: oblast popsanou ICP-obrysem (plus pridavky) a
Piidavkem polotovaru J.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zUstane stat.

Pozor Nebezpeci kolize!
Pridavek polotovaru J\>0:Pouzijte jako Hloubku p¥isuvu P

mensi pfisuv, pokud je kvuli geometrii bfitu maximalni
prisuv v axialnim a radialnim sméru rozdilny.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
P Hloubka pfisuvu — vyhodnocuje se podle ,J“.

J=0: P je maximalni hloubka pfisuvu. Cyklus redukuje
hloubku pfisuvu, pokud neni mozny naprogramovany
prisuv kvli geometrii bfitu v radialnim, popf. v axialnim
sméru.

J\>0: P je hloubka pfisuvu. Tento pfisuv se pouziva v
axialnim a radialnim sméru.

H Druh feznych drah — cyklus obrabi
0: s konstantni hloubkou ubéru
1: s ekvidistantni drahou fezu
I, K Pridavky X, Z
J Pridavek polotovaru — cyklus obrabi
J = 0: od pozice néastroje
J\>0: oblast popsanou pfidavkem polotovaru

HR Ur&eni sméru hlavniho obrabéni
SX,SZ  Omezeni fezu (viz strana 138)

G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 138)
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
192
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BF

XA, ZA

s>

MT
MFS

MFE

WP

Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku

Doba preruseni: Casovy Usek pferugeni posuvu.
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

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

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

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

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fez( (pfisuv) s ohledem na P¥idavek polotovaru

J

J=0: Zohledni se geometrie bfitu. Tim mohou vzniknout rizné
pfisuvy v axialnim a radialnim sméru.

J\>0: V axialnim a radialnim sméru se pouZije stejny pFisuv.

Nooab~,wDdN

pfisune rovnobézné s osou z bodu startu pro prvni fez
obrabi podle vypocéteného rozdéleni feza.

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalSi fez.

opakuje 3...4, az je definovana oblast obrobena.

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni, ICP podél obrysu dokonéeni axialné

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

=

Zvolte Podél ICP-obrysu axialné

7

- Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v obrysu ICP. Na konci
cyklu zUstane nastroj stat.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
@ materialu zGstane stat.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 138)
G58 Pfidavek rovhobé&zné s obrysem

DI PFidavek rovnobézné s X

DK PFidavek rovnobé&zné se Z

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 138)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
194
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MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku >
obrabéci operace. K
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci >
operace. (&)

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat ‘O
cyklus (zavisi na stroji) <>>

Hlavni pohon {

Protivfeteno pro obrobeni zadni strany ’g

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni =
nacisto <I
<

Provedeni cyklu

1 jede soubézné s osou ze startovniho bodu do startovniho bodu
ICP-obrysu

2 dokon¢i definovany usek obrysu.
3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni, ICP podél obrysu dokonéeni radialné

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

=

Zvolte Podél ICP-obrysu radialné

~

DXX
XX=01..16

- Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v obrysu ICP. Na konci
cyklu zUstane nastroj stat.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
@ materialu zGstane stat.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 138)
G58 Pfidavek rovhobé&zné s obrysem

DI PFidavek rovnobézné s X

DK PFidavek rovnobé&zné se Z

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 138)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku >
obrabéci operace. K
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci >
operace. (&)

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat ‘O
cyklus (zavisi na stroji) <>>

Hlavni pohon {

Protivfeteno pro obrobeni zadni strany ’g

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni =
nacisto <I
<

Provedeni cyklu

1 jede soubézné s osou ze startovniho bodu do startovniho bodu
ICP-obrysu

2 dokon¢i definovany usek obrysu.
3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

ICP-obrabéni axialné

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

=

Zvolte ICP-obrabéni axialné

(&

Cyklus hrubuje oblast popsanou startovnim bodem a ICP-obrysem
s pfihlédnutim k pfidavk{m.

materialu zUstane stat.

Cim strmé&ji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

@ Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabé&ného obrysu
P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
H Vyhlazeni obrysu

0: s kazdym Fezem
1: po poslednim Fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
I, K PFidavky X, Z
E Chovani pfi zanofovani:
Bez zadani: automaticka redukce posuvu
E = 0: bez zanofeni
E\>0: pouzity posuv pfi zanofovani
SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 138)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

BP Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu.
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

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

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

w Uhel odjezdu (reference: osa Z) — (standardné: kolmo k
ose Z)
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XA, ZA  Vychozi bod polotovaru (plati pouze pokud nebyl
naprogramovany zadny polotovar):

kly

XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se 5‘
vypocita z polohy nastroje a obrysu ICP.
XA, ZA naprogramovaneé: Definice rohu obrysu ~G>J
polotovaru. o
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T. ,qh’
MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na poc€atku o
obrabéci operace. )
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace. ﬂ'
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat <

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv).

pfisune rovnobézné s osou z bodu startu pro prvni fez

u klesajicich obrysli se zanofuje redukovanym posuvem.
obrabi podle vypocéteného rozdéleni feza.

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalSi fez.

opakuje 3...6, az je definovana oblast obrobena.

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

© 00 NOGO A~ OWODN -
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eérové cykly

4.4 Ub

ICP-obrabéni radialné

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

=

Zvolte ICP-obrabéni radialné

=

Cyklus hrubuje oblast popsanou startovnim bodem a ICP-obrysem
s pfihlédnutim k pfidavk{m.

materialu zUstane stat.

Cim strmé&ji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

@ Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabé&ného obrysu
P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
H Vyhlazeni obrysu

0: s kazdym Fezem
1: po poslednim Fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
I, K PFidavky X, Z
E Chovani pfi zanofovani:
Bez zadani: automaticka redukce posuvu
E = 0: bez zanofeni
E\>0: pouzity posuv pfi zanofovani
SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 138)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

BP Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu.
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.

PfreruSenim posuvu se tfiska ulomi.
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.

200

H=0

H=1

H=2

@I m

E>0

Sz

\L E>X0 F
@#SX

Rezim Teach-in (Naugit) @



MT
MFS

MFE

WP

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

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

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni fezu (pFisuv).

pfisune rovnobézné s osou z bodu startu pro prvni fez

u klesajicich obrys( se zanofuje redukovanym posuvem.
obrabi podle vypoéteného rozdéleni fezu.

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.
opakuje 3...6, azZ je definovana oblast obrobena.
jede soubé&zné s osou zpét do startovniho bodu.

1
2
3
4
5 v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys
6
7
8
9

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

ICP-obrabéni dokonc¢eni axialné

M IR

Dokonc.
beh

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v obrysu ICP. Na konci

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

Zvolte ICP-obrabéni axialné

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

cyklu zUstane nastroj stat.

=)

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zGstane stat.

Parametry cyklu

X Z
FK
DXX
G58
DI
DK
SX, Sz
G47
G14
T

ID

S

F
MT

202

Bod startu

ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 138)
Pfidavek rovhobé&zné s obrysem

PFidavek rovnobézné s X

PFidavek rovnobé&zné se Z

Omezeni fezu (viz strana 138)

Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

Bod vymény nastroje (viz strana 138)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

DXX
XX=01..16

DXX
XX=01..16
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MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku >
obrabéci operace. K
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci >
operace. (&)

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat ‘O
cyklus (zavisi na stroji) <>>

Hlavni pohon {

Protivfeteno pro obrobeni zadni strany ’g

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni =
nacisto <I
<

Provedeni cyklu

1 jede soubézné s osou ze startovniho bodu do startovniho bodu
ICP-obrysu

2 dokon¢i definovany usek obrysu.
3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

ICP-obrabéni dokonceni radialné

5
=

Dokonc.
beh

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

Zvolte ICP-obrabéni radialné

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

Tento cyklus dokoncuje Usek popsany v ICP-obrysu. Na konci cyklu

DXX
XX=01..16

zUstane nastroj stat.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
@ materialu zGstane stat.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu

DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 138)

G58 Pfidavek rovhobé&zné s obrysem

DI PFidavek rovnobézné s X

DK PFidavek rovnobé&zné se Z

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 138)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
204
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MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku >
obrabéci operace. K
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci >
operace. (&)

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat ‘O
cyklus (zavisi na stroji) <>>

Hlavni pohon {

Protivfeteno pro obrobeni zadni strany ’g

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni =
nacisto <I
<

Provedeni cyklu

1 jede soubézné s osou ze startovniho bodu do startovniho bodu
ICP-obrysu

2 dokon¢i definovany usek obrysu.
3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

Priklady ubérovych cyklu

Hrubovani a dokonéeni vnéjSiho obrysu

30 X

EP
30°

280

R5

'AP 260

e e

3) Naugeni

Xe 300.000 aX
2 450.000 a2
'S 0.000 AY
1E

0.0 nn/nin
0.0 nn/nin

W %> snazt.Tumn

] P Editor nistroji ] B ]
u 0.000 1 001
® . T 1 o8

a
o

B e o0.000
s b
CAB TR e = 1h %Egisllﬂﬂ*ﬂ

Podelny rez

Oznacena oblast od AP (vychozi bod obrysu) do EP (koncovy bod

obrysu) se ohrubuje cyklem Hrubovani axidlné rozsiiené s pfihlédnutim
k pfidavktiim. V dal$im kroku se tato ¢ast obrysu dohotovi cyklem

vy

Obrabéni axialné rozsiiené.

V ,Roz8ifeném rezimu“ se zhotovi jak zaobleni, tak i zkoseni na konci
obrysu.

Parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu X2, Z2
jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vné&jsi obrabéni a
pfisuv ,ve sméru —X".

Data nastrojt
Soustruznicky ntz (pro vnéjsi obrabéni)
TO = 1 — orientace nastroje

A = 93° — Uhel nastaveni
B = 55° — vrcholovy uhel
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Hrubovani a dokonéeni vnitiniho obrysu

) Naugeni |® snazt.Tun || Editor nistzoi | [B) ]
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4.4 Ub
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Oznacena oblast od AP (vychozi bod obrysu) do EP (koncovy bod e * L h
obrysu) se ohrubuje cyklem Hrubovani axialné rozsiiené s pfihlédnutim ; o = —
k pfidavkdm. V dal8im kroku se tato ¢&st obrysu dohotovi cyklem oo

X r o aAl X . v ——r |-
Obrabéni axialné rozsiiené. e e R

SL b 1 T cuefe: Soucasd

- i m feer =

s g ¢ pa X

Parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu X2, 7.2 ot G 12w

jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnitfni obrébéni a Rozsizeni | Dokore.  Zdsobnik
pfisuv ,ve sméru +X*.

ﬂﬂrcl\l

V ,Rozsifeném rezimu“ se zhotovi jak zaobleni, tak i Ukos na konci
obrysu.

ol || [+]

Navrh
Technologie

Prevezmi

polohu Zpet

ot Vstup
nin ukoncen

Data nastrojt

Soustruznicky niiz (pro vnitfni obrabéni)
TO = 7 — orientace nastroje

A = 93° — thel nastaveni

B = 55° — vrcholovy uhel
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eérové cykly

4.4 Ub

Hrubovani (vybrani) s pouzitim cyklu se zanofovanim

50 10 X
15 __|15° ’
- ~
EP AP 260
R5 RS
\ 240
-

Pouzity nastroj se nemuze zanofit pod thlem 15 °. Z tohoto diivodu se
obrobeni tohoto tvaru provede ve dvou krocich.

1. krok:

Oznacena oblast od AP (vychozi bod obrysu) do EP (koncovy bod
obrysu) se ohrubuje cyklem Zanofovani axialné rozsifené s
prihlédnutim k pfidavkam.

Vychozi ihel A se zada 15°, jak je okétovano na vykresu. CNC PILOT
vypocte na zakladé nastrojovych parametrd maximalni mozny uhel
zanofeni. ,Zbyvajici material“ zGstava stat a odebere se v 2. kroku.

,Rozsifeny rezim“ se pouziva k zhotoveni zaobleni v prohloubeni
obrysu.

Dodrzujte parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu
X2, 72. Jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnéjsi
obrabéni a pfisuv ,ve sméru —X".

Data nastroju
Soustruznicky nliz (pro vnéjsi obrabéni)
TO = 1 — orientace nastroje
A = 93° — Uhel nastaveni
B = 55° — vrcholovy uhel
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LZbyvajici material“ (oznaena oblast na obrazku) se ohrubuje cyklem
Zanorovani axialné rozsifené. Pfed provedenim tohoto kroku se musi
vymenit nastroj.

+Rozsifeny rezim“ se pouziva k zhotoveni zaobleni v prohloubeni
obrysu.

Parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu X2, 7.2
jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnéjsi obrabéni a
pfisuv ,ve sméru -X*.

Parametr Vychozi bod obrysu Z1 byl stanoven pfi simulaci 1. kroku.
Data nastrojt

Soustruznicky nliz (pro vnéjsi obrabéni)

TO = 3 — orientace nastroje

A = 93° — Uhel nastaveni
B = 55° — vrcholovy uhel
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4.5 Zapichové cykly

Skupina zapichovych cyklt obsahuje Cisté zapichové
cykly, cykly zapichovani a soustruZeni, cykly
odleh¢ovacich zapichl (vybéht) a upichové cykly.
Jednoduché obrysy obrabite v normalnim rezimu, sloZité
obrysy v rozsifeném rezimu. Zapichové cykly ICP
obrabéji libovolné obrysy popsané pomoci ICP (viz
“Obrysy ICP” na strance 372).

-

4.5 Zapichové cykly

Rozdéleni fezi: CNC PILOT vypoéte rovhomérnou
Sifku zapichu, ktera je <=P.

Pridavky se zohledni v ,RozSifeném rezimu®.

Provede se Korekce radiusu bfitu (vyjimka
,Odleh&ovaci zapich tvaru K*).

@

Smeéry obrabéni a prisuvu u zapichovacich cyklu

CNC PILOT si zjisti smér obrabéni a pfisuvu z parametrd cyklu.
Rozhodujici jsou:

Normalni rezim: parametr Startovni bod X, Z (ruéni provoz
.Momentalni poloha nastroje“) a Za¢atek obrysu X1 / Konec obrysu
z2

RozsSifeny rezim: parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy
bod obrysu X2, Z2

ICP-cykly: parametr Startovni bod X, Z (ruéni provoz ,Momentalni
poloha nastroje”) a ,Zacatek obrysu ICP“
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Zapichové cykly Symbol

Zapichovani radialné/axialné
Zapichové a dokoncovaci cykly pro
jednoduché obrysy

&

ICP zapichovani radialné/axialné
Zapichové a dokon&ovaci cykly pro
libovolné obrysy

&

Zapichovani a soustruzeni
radialné / axialné

Zapichoveé, soustruznické a
dokonc&ovaci cykly pro jednoduché
a libovolné obrysy

I

Odleh€ovaci zapich H
Odleh&ovaci zapich ,tvaru H*

Odlehéovaci zapich K
Odlehéovaci zapich ,tvaru K*

Odlehéovaci zapich U
Odlehéovaci zapich ,tvaru U®

Upichovani
Cyklus k upichnuti soustruzeného
dilce
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Poloha odlehéovaciho zapichu
CNC PILOT si zjisti polohu odleh&ovaciho zapichu z parametrd cyklu

bod startu X, Z (ru¢ni provoz: "aktualni poloha nastroje") a koncovy bod
obrysu X1, Z1.

Odlehcéovaci zapichy Ize provadét pouze v pravouhlych s
@ osou rovnobéznych rozich obrysu na podélné ose.

Formy obrysu

4.5 Zapichové cykly

Obrysové prvky u zapichovych cykla

Normalni rezim
Obrobeni pravouhlé oblasti

Rozsifeny rezim
Ukos na zacatku obrysu

Rozsifeny rezim
Ukos na konci obrysu

Rozsifeny rezim
Zaobleni v obou rozich dna obrysu

RozsSifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na zacatku obrysu

RozsSifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na konci obrysu

o of of of &
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani radialné

ﬁ Zvolte Zapichové cykly
. ?
ﬁ Zvolte Zapichovani radialné R | | f
[2)4
Qn=3 |
Tento cyklus zhotovi pocet zapichl definovany v Poétu Qn;. Parametry oz~ sz e ()
Startovni bod a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich (poloha, | SRS
hloubka a $ifka zapichu). Y el
Parametry cyklu
X, Z Bod startu
X2, 272 Koncovy bod obrysu
P Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * §itka bfitu
nastroje) —22—+
EZ Casova prodleva: &asova prodleva doFiznuti (standardné:
doba dvou otacek) e2( 1)
Qn Pocet zapichovych cykld (standardné: 1)
DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné oX2
k pfedchozimu zapichu \ LILIE
G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138) ) ?
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138) a8 — X
T Cislo mista revolverové hlavy N Y = !
ID Identifika&ni Gislo nastroje T
S Otacky / fezna rychlost o
F Posuv na otacku
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Provedeni cyklu

1
2

© 00 NG AW

vypocita polohy zapichl a rozdéleni zapichovani.

provede pfisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

jede posuvem az ke koncovému bodu X2

v této poloze setrva po dobu EZ

odjede zpét a provede novy pFisuv.

opakuje 3...5, aZ je zapich zhotoven.

opakuje 2...6, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani axialné

B /L

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani axialné

Tento cyklus zhotovi pocet zapichl definovany v Poétu Qn;. Parametry
Startovni bod a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich (poloha,
hloubka a Sitka zapichu).

Parametry cyklu

X Z
X2,722
P

EZ

Qn
DX, DZ

G47
G14
ID

MT

214

Bod startu

Koncovy bod obrysu

Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * §itka bfitu
nastroje)

Casova prodleva: Sasova prodleva dofiznuti (standardné:
doba dvou otacek)

Pocet zapichovych cyklt (standardné: 1)

Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné
k pfedchozimu zapichu

Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

Bod vymény nastroje (viz strana 138)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

R

8
>

ez (D) i
Qn=3 P
i
#DX T
74 oX2
g .
—72~|
— 72
oX2 ,t
I ez T
Qn=3 @

2DX
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MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Provedeni cyklu

1
2

© 00 NG AW

vypocita polohy zapichl a rozdéleni zapichovani.

provede pfisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

jede posuvem az ke koncovému bodu Z.2

v této poloze setrva po dobu EZ

odjede zpét a provede novy pFisuv.

opakuje 3...5, aZ je zapich zhotoven.

opakuje 2...6, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani radialné — rozsirené

B

o

Rozsireni

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani radialné

Soucasné zapnéte softtlaCitko Rozsiiené

Tento cyklus zhotovi pocet zapichl definovany v Poétu Qn;. Parametry
Vychozi bod obrysu a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich
(poloha, hloubka a Sifka zapichu).

Parametry cyklu

X, Z

X1, 21
X2,22
B1, B2

Qn
DX, DZ

G47

216

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Zkoseni/zaobleni (B1 za¢atek obrysu; B2 konec obrysu)

B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
Vychozi uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
Zaobleni
Pfidavky X, Z
Bod vymény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni €islo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * §itka bfitu
nastroje)
Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.

Casova prodleva: &asova prodleva doFiznuti (standardné:
doba dvou otacek)

Pocet zapichovych cykll (standardné: 1)

Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné
k pfedchozimu zapichu

Bezpeéna vzdalenost (viz strana 138)

[

#X2
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MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zagatku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

4.5 Zapichové cykly

Provedeni cyklu

1 vypocita polohy zapichl a rozdéleni zapichovani.

2 provede pfisuv rovhobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

3 jede posuvem do Koncového bodu X2 nebo az do volitelného prvku

obrysu

v této poloze setrva po dobu dvou otacek.

odjede zpét a provede novy pFisuv.

opakuje 3...5, aZ je zapich zhotoven.

opakuje 2...6, az jsou zhotoveny v8echny zapichy

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

© 0 ~NO O h
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani axialné — rozsirené

228

Zvolte Zapichové cykly
ﬁ L¢f21*
-Bli +B1
Zvolte Zapichovani axialné ,
E ! .
o) B A |
- Soucasné zapnéte softtlacitko RozsiFené T T
Rozsireni X2 T +B2
‘ A
===
Tento cyklus zhotovi pocet zapichl definovany v Poétu Qn;. Parametry
Vychozi bod obrysu a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich
(poloha, hloubka a Sifka zapichu). e
Parametry cyklu LS/
X, Z Bod startu _B% o
X1, Z1 Vychozi bod obrysu
X2,Z2  Koncovy bod obrysu f } KN T
B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu) "”“2
B\>0: Radius zaobleni ! .t
B<0: Sitka zkoseni @L 2
A Vychozi uhel (rozsah: 0° <= A < 90°) N\ N
w Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
R Zaobleni Ty
I, K PFidavky X, Z
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje A==
S Otacky / fezna rychlost J
F Posuv na otacku -
P Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * §itka bfitu } 47|
nastroje) T
ET Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.
EZ Casova prodleva: &asova prodleva doFiznuti (standardné: Wi
doba dvou otacek)
Qn Pocet zapichovych cykld (standardné: 1) SDX
DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné n
k pfedchozimu zapichu
G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 138)
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.
218
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zagatku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na zaatku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1
2

© o0 N G A

vypocita polohy zapichl a rozdéleni zapichovani.

provede pfisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

jede posuvem do Koncového bodu Z2 nebo az do volitelného prvku
obrysu

v této poloze setrva po dobu dvou otacek.

odjede zpét a provede novy pFisuv.

opakuje 3...5, aZ je zapich zhotoven.

opakuje 2...6, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani radialné (dokoncéeni)

Zvolte Zapichové cykly
= H?
E Zvolte Zapichovani radialné .
Qn=3
— . » . DZ = ]
- Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonceni o
beh | — -
DX =&
Tento cyklus dokonéi pocet zapichu definovany v Poétu Qn. Parametry
Startovni bod a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich (poloha,
hloubka a Sitka zapichu).
Parametry cyklu 0
X, Z Bod startu
X2, 272 Koncovy bod obrysu
Qn Pocet zapichovych cyklt (standardné: 1)
DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné e
k pfedchozimu zapichu |
G47 Bezpeln4 vzdalenost (viz strana138) 1
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138) =
T Cislo mista revolverové hlavy #DX
ID Identifikacni €islo nastroje —7—
S Otacky / Fezna rychlost
F Posuv na otacku bz
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku

obrabéci operace.
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Provedeni cyklu

1
2

0o NOoO OGO W

vypocita polohy zapich(.

provede pfisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

dokond&i prvni bok a dno obrysu az kratce pred ,konec zapichu®.
provede pfisuv rovnobé&zné s osou pro druhy bok.

dokond&i druhy bok a zbytek dna obrysu.

opakuje 2...5, az jsou zhotoveny v8echny zapichy

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani axialné (dokon¢€eni)

Zvolte Zapichové cykly

B

Zvolte Zapichovani axialné

=]

S
]

w

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni
Dokonc. oDX
beh Dz #X2

Tento cyklus dokonéi pocet zapichu definovany v Poétu Qn. Parametry
Startovni bod a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich (poloha,
hloubka a Sitka zapichu).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X2, 272 Koncovy bod obrysu

Qn Pocet zapichovych cyklt (standardné: 1)

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné ”"‘2
k pfedchozimu zapichu an=3

G47 Bezpe&na vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy & 1

ID Identifika¢ni islo nastroje e

S Otacky / Fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku

obrabéci operace.
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Provedeni cyklu

1
2

0o NOoO OGO W

vypocita polohy zapich(.

provede pfisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

dokond&i prvni bok a dno obrysu az kratce pred ,konec zapichu®.
provede pfisuv rovnobé&zné s osou pro druhy bok.

dokond&i druhy bok a zbytek dna obrysu.

opakuje 2...5, az jsou zhotoveny v8echny zapichy

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani radialné dokonéeni — rozsirené

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

" P
E Zvolte Zapichovani radialné CTTTTTTT ;
+B2 +B1
% 4 #X1 ¢\X
Qn=3 /R |
Soucasné zapnéte softtlacitko RozsiFené x ! o1
Rozsireni ¢‘X2 AN LR
. . . » . -B2 | | Bt
S Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni DX L
beh
Tento cyklus zhotovi po€et zapichl definovany v Poétu Qn;. Parametry —22—={ —71—~
Vychozi bod obrysu a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich B2 | R

(poloha, hloubka a Sitka zapichu).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod obrysu

X2, 272 Koncovy bod obrysu

B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zaCatek obrysu; B2 konec obrysu)

[

Qn=3
B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
A Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
w Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°) 2
R Zaobleni
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T
ID
S
F

Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
Qn Pocet zapichovych cykll (standardné: 1)

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zépichu relativné
k pfedchozimu zapichu

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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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.

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

4.5 Zapichové cykly

A:Ukos na zagatku obrysu
W:Ukos na konci obrysu
R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu
Provedeni cyklu
1 vypodita polohy zapichd.
2 provede pfisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

3 dokonéi prvni bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu) a
dno obrysu az kratce pfed ,konec zapichu®.

4 provede pfisuv rovnobézné s osou pro druhy bok.

5 dokonéi druhy bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvk(m obrysu) a
zbytek dna obrysu.

6 opakuje 2....5, aZ jsou dokon&eny vSechny zépichy.
7 jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani axialné dokonéeni — rozsirené

=
&

Rozsireni

Dokonc.
beh

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani axialné

Soucasné zapnéte softtlaCitko Rozsiiené

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

Tento cyklus zhotovi po€et zapichl definovany v Poétu Qn;. Parametry
Vychozi bod obrysu a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich
(poloha, hloubka a Sitka zapichu).

Parametry cyklu

X Z

X1, 21
X2,722
B1, B2

226

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Zkoseni/zaobleni (B1 zatatek obrysu; B2 konec obrysu)

B\>0: Radius zaobleni

B<0: Sitka zkoseni
Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
Zaobleni
Bod vymény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
Pocet zapichovych cykld (standardné: 1)

Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné
k pfedchozimu zapichu

Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

Qn=3

2DX

— 1
—11=

+B1

o i
) S Ay
¢I(2 T +B2 TM
e | B 2|
—Z72—
—72—+
Koo
—B2¢ +B2 ¢¢I
Pt VAl
oX2 !
! -B1¢ AN |
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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.

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

4.5 Zapichové cykly

A:Ukos na zagatku obrysu
W:Ukos na konci obrysu
R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu
Provedeni cyklu
1 vypodita polohy zapichd.
2 provede pfisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

3 dokonéi prvni bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu) a
dno obrysu az kratce pfed ,konec zapichu®.

4 provede pfisuv rovnobézné s osou pro druhy bok.

5 dokonéi druhy bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvk(m obrysu) a
zbytek dna obrysu.

6 opakuje 2....5, aZ jsou dokon&eny vSechny zépichy.
7 jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovaci ICP-cykly radialni

B

<

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani ICP radialné

Tento cyklus zhotovi zapichy definované v Poétu Qn s obrysem ICP-
zapichu. Startovni bod definuje polohu prvniho zapichu.

Parametry cyklu

X, Z
FK
P

ET
I, K
EZ

Qn
DX, DZ

G14

ID

SX, SZ
G47
MT

228

Bod startu

ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu

Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * &itka bfitu
nastroje)

Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.
Pfidavky X, Z

Casova prodleva: asova prodleva dofiznuti (standardné:
doba dvou otacek)

Pocet zapichovych cykld (standardné: 1)

Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné
k pfedchozimu zapichu

Bod vymény nastroje (viz strana 138)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

Omezeni fezu (viz strana 138)

Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

oX
Lt P |t \
i 1 lliill ")

#DX

Rezim Teach-in (Naugit) @



MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Provedeni cyklu

1
2

0 NOoOOGOh W

vypocita polohy zapichl a rozdéleni zapichovani.

provede pfisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

obrabi podle definovaného obrysu.

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.

opakuje 3...4, az je zapich zhotoven.

opakuje 2...5, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubé&zné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovaci cykly ICP axialni

Zvolte Zapichové cykly

B

Zvolte Axidlni zapichovani ICP

Hggxﬁ\ (| T

-+

(O —

Tento cyklus zhotovi zapichy definované v Poétu Qn s obrysem ICP-
zapichu. Startovni bod definuje polohu prvniho zapichu. i}
Parametry cyklu .. = Lo
X, Z Bod startu
FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
P Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * &itka bfitu

nastroje)
ET Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem. PI
I, K PFidavky X, Z | 1
EZ Casova prodleva: asova prodleva dofiznuti (standardné: Dﬁi\ ez (1)

doba dvou otacek) T \ ;
Qn Pocet zapichovych cykll (standardné: 1) —EE— I
DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zépichu relativné

k pfedchozimu zapichu \
G14 I?od vymeény nastroje (viz strana 138) **T
T Cislo mista revolverové hlavy — AN - PR
ID Identifika&ni &islo nastroje i
S Otagky / fezna rychlost o
F Posuv na otacku
SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 138)
G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138) sz
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T. j[

Qn=3

#DX \
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MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Provedeni cyklu

1
2

0 NOoOOGOh W

vypocita polohy zapichl a rozdéleni zapichovani.

provede pfisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

obrabi podle definovaného obrysu.

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.

opakuje 3...4, az je zapich zhotoven.

opakuje 2...5, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubé&zné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

ICP-zapichovani dokonéeni radialné

B

<

Dokonc.
beh

Tento cyklus dokonc¢i zapichy definované v Poétu Qn s obrysem ICP-

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani ICP radialné

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

zapichu. Startovni bod definuje polohu prvniho zapichu.

@ Nastroj odjede na konci cyklu zpét do startovniho bodu.

Parametry cyklu

X, Z
FK

Qn

DX, DZ

G14

T

ID

S

F

SX, SZ
G47
MT

232

Bod startu
ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
Pocet zapichovych cykld (standardné: 1)

Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné
k pfedchozimu zapichu

Bod vymény nastroje (viz strana 138)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

Omezeni fezu (viz strana 138)

Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

2DX

Dz

—SZ—
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MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Provedeni cyklu

1
2

(=223 I~ )

vypocita polohy zapicha.

provede pfisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

dokond&i zapich nacisto.

opakuje 2...3, az jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

ICP-zapichovani dokonceni axialné

Zvolte Zapichové cykly

B

Zvolte Axidlni zapichovani ICP

-+

- Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

beh
Tento cyklus dokonc¢i zapichy definované v Poétu Qn s obrysem ICP-
zapichu. Startovni bod definuje polohu prvniho zapichu.

@ Nastroj odjede na konci cyklu zpét do startovniho bodu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
Qn Pocet zapichovych cykll (standardné: 1)

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zépichu relativné
k pfedchozimu zapichu

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 138)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
234

Qn=3

@DX

2DX

—SZ—
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MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

Provedeni cyklu

1
2

(=223 I~ )

vypocita polohy zapicha.

provede pfisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich.

dokond&i zapich nacisto.

opakuje 2...3, az jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani a soustruzeni

Cykly zapichovani a soustruzeni obrabéji stfidavymi zapichovymi a
hrubovacimi pohyby. Obrabéni tak probéhne s minimalnim poctem
odsuvovych a pfisuvovych pohybu.

Zvlastnosti obrabéni zapichovanim a soustruzenim ovliviiuji tyto
parametry:

Posuv pfi zapichovani O: posuv pro zépichovy pohyb

Soustruzeni jednosmérné/obousmérné U: obrabéni soustruzenim
muZete provadét jednosmérné nebo obousmérné.

Sika pFesazeni B: Od druhého pfisuvu se pfi pfechodu ze
soustruzeni na zapichovani obrabéna draha zmenSi o ,Sitku
pfesazeni®. Pfi kazdém dal$im pfechodu ze soustruzeni na
zapichovani na tomto boku se provede redukce o Sifku pfesazeni -
navic k dosavadnimu pfesazeni. Soucet téchto ,pfesazeni* je
omezen na 80 % efektivni Sifky bfitu (efektivni Sitka bfitu = Sitka

bfitu — 2 * radius bfitu). Je-li tteba, CNC PILOT programovanou Sifku
pfesazeni zmensi. Zbyvajici material se na konci hrubovani zapichu

obrobi jednim zapichovym zabérem.

Korekce hloubky soustruzeni RB: v zavislosti na materialu, rychlosti
posuvu atd. se bfit pfi operaci soustruzeni ,preklopi“. Tuto chybu
pfisuvu zkorigujete pfi ,RozSifeném dokonc€ovani“ korekci hloubky

soustruzeni. Tato korekce hloubky soustruzeni se zpravidla zjiStuje

empiricky.

Tyto cykly pfedpokladaji nastroje k soustruzeni a
@ zapichovani.

236
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Radialni zapichovani a soustruzeni >
=X
>
Zvolte Zapichové cykly e 2, bt
el e AR
\% >
H + ? o
% Zvolte Zapichovani a soustruZeni - L‘*B ; Jx -S
f i
a8
T X2 N
Zvolte Zapichovani a soustruZeni radialné . R
= = 0
S — 22— q.
Cyklus obrabi obdélnik popsany Startovnim bodem a Koncovym
bodem obrysu.
Parametry cyklu
X, Z Bod startu u=e —2 0
X2,Z2  Koncovy bod obrysu = @
P Hloubka pfisuvu: maximaini hloubka pfisuvu ﬂ =
(0] I?osuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv) LoE .
B Sifka pfesazeni (standardné: 0) ‘ ;
u SoustruZeni jednim smérem (standardné&: 0) L P
0: obousmérné E * E J\X
1: jednosmérné e o |~ T ..
G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138) e i
G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni
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4.5 Zapichové cykly

Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni fezu.

pfisune z bodu startu pro prvni fez

provadi zapich (zapichovani).

obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni).
opakuje 3 ... 4x, az se dosahne koncovy bod X2, 72
jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

N o A ON=-

Axialni zapichovani a soustruzeni

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

g Zvolte Zapichovani a soustruZeni
m‘l Zvolte Zapichovani a soustruZeni axialné

Cyklus obrabi obdélnik popsany Startovnim bodem a Koncovym
bodem obrysu.

238
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Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X2, 272 Koncovy bod obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu

(0] Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)
B Sitka presazeni (standardné: 0)

U Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)

0: obousmérné
1: jednosmérné

G47 Bezpelnd vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni fezu.

pfisune z bodu startu pro prvni fez

provadi zapich (zapichovani).

obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
opakuje 3 ... 4x, az se dosahne koncovy bod X2, 7.2
jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

NOoO a s OODN-
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4.5 Zapichové cykly

IE

Zapichovani a soustruzeni radialné — rozsirené

Zvolte Zapichové cykly

B

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

IE

Zvolte Zapichovani a soustruZeni radialné

Soucasné zapnéte softtlaCitko Rozsiiené
Rozsireni

Cyklus obrobi oblast popsanou Startovnim bodem X/Vychozim bodem
71 a Koncovym bodem obrysu a bere ohled na pfidavky (viz také
“Zapichovani a soustruzeni” na strani 236).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Vychozi bod obrysu

X2, 22 Koncovy bod obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
(0] Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)
I, K Pfidavky X, Z
A Vychozi uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
w Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
R Zaobleni
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)
B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
B Sitka presazeni (standardné: 0)
] Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)
0: obousmérné
1: jednosmérné
G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 138)
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
240
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WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obréabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zagatku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezl.

2 pfisune z bodu startu pro prvni fez

3 provadi zapich (zapichovani).

4 obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
5 opakuje 3 ... 4x, az se dosahne koncovy bod X2, Z2
6

provede zkoseni/zaobleni na zacatku/konci obrysu, pokud je
definovano.

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

~
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani a soustruzeni axialné — rozsirené

Zvolte Zapichové cykly

B

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

IE

Zvolte Zapichovani a soustruZeni axialné

=

Soucasné zapnéte softtlaCitko Rozsiiené
Rozsireni

Cyklus obrobi oblast popsanou Vychozim bodem X1/Startovnim bodem

Z a Koncovym bodem obrysu a bere ohled na pfidavky (viz také
“Zapichovani a soustruzeni” na strani 236).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Vychozi bod obrysu
X2, 22 Koncovy bod obrysu
P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
(0] Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)
I, K Pfidavky X, Z
A Vychozi uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
w Koncovy uhel (rozsah (0° <= W < 90°))
R Zaobleni
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)
B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
B Sitka presazeni (standardné: 0)
] Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)
0: obousmérné
1: jednosmérné
G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 138)
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
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WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obréabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zagatku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezl.

2 pfisune z bodu startu pro prvni fez

3 provadi zapich (zapichovani).

4 obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
5 opakuje 3 ... 4x, az se dosahne koncovy bod X2, Z2
6

provede zkoseni/zaobleni na zacatku/konci obrysu, pokud je
definovano.

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

~
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4.5 Zapichové cykly

Radialni zapichovani a soustruzeni nacisto

Zvolte Zapichové cykly
ﬁ . ?

5 Zvolte Zapichovani a soustruZeni

5 Zvolte Zapichovani a soustruZeni radialné |

- Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje usek obrysu definovany pomoci Startovniho
bodu a Koncového bodu obrysu (viz tézZ “Zapichovani a soustruzeni” na
strani 236). I

dokoncovacim cyklu.

KL [ f
¢‘X
Parametrycyklu e f%, .

@ Pridavky I, K definuji material, ktery zlistane po |

X, Z Bod startu e
X2, 22 Koncovy bod obrysu

I, K Pridavky X, Z

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

244 Rezim Teach-in (Naugit) @



MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

4.5 Zapichové cykly

1 pfisune z bodu startu

2 dokongi prvni bok, potom dno obrysu az kratce pfed koncovy bod
X2, 72

jede soubézné s osou do bodu startu X / koncového bodu Z.2
dokond&i druhy bok, potom zbytek dna obrysu.

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

(=223, I~ )
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4.5 Zapichové cykly

Axialni zapichovani a soustruzeni nacisto

Zvolte Zapichové cykly

B
r:
*\

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

IE

Zvolte Zapichovani a soustruZeni axialné f I TI
gx2 AN |

=

—22—=

- Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

beh

—72-~|
Tento cyklus dokoncuje usek obrysu definovany pomoci Startovniho
bodu a Koncového bodu obrysu (viz tézZ “Zapichovani a soustruzeni” na
strani 236). | _FI
Pridavky I, K definuji material, ktery zlistane po X2
@ dokoncovacim cyklu. |
] ¢
2X
Parametry cyklu SR |
X, Z Bod startu T
X2, 22 Koncovy bod obrysu
I, K Pridavky X, Z G
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

4.5 Zapichové cykly

1 pfisune z bodu startu

2 dokongi prvni bok, potom dno obrysu az kratce pfed koncovy bod
X2, 72

jede soubézné s osou do bodu startu Z/koncového bodu X2
dokond&i druhy bok, potom zbytek dna obrysu.

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

(=223, I~ )
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani a soustruzeni radialné dokon¢eni —
rozsirené

L
&
&

Rozsireni

Dokonc.
beh

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

Zvolte Zapichovani a soustruZeni radialné

Soucasné zapnéte softtlacitko Rozsifené

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

Tento cyklus dokon¢i Usek obrysu definovany pomoci Vychoziho bodu
obrysu a Koncového bodu obrysu (viz téZ “Zapichovani a soustruzeni”
na strani 236).

=)

Pridavky polotovaru I, K definuji materidl, ktery se
odebere pfi dokon&ovacim cyklu. Proto zadavejte pfi
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky.

Pridavky I, K definuji materidl, ktery zlistane po
dokon&ovacim cyklu.

Parametry cyklu

X Z
X1, 21
X2,2722
RB

248

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Korekce hloubky soustruzeni

Pridavek ve sméru X a Z se bere pfi obrabéni nacisto do
uvahy pfi nasledujicim obrabéni
Pfidavek polotovaru ve sméru X a Z
Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
Zaobleni

Bod vymény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

) o1

-B2
LU S - -
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B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
RI, RK  Pridavek polotovaru ve sméru X a Z: Pfidavek pfed
obrabénim nacisto pro vypocet najizdécich /odjizdécich
drah a dokon¢ovaci oblasti

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zagatku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 pfisune z bodu startu

2 dokongi prvni bok s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu,
potom dno obrysu az kratce pfed koncovy bod X2, Z2

3 pfisune rovnobézné s osou pro dokonc¢eni druhého boku.

4 dokon¢i druhy bok s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu,
potom zbytek dna obrysu.

5 provede nacisto zkoseni/zaobleni na za¢atku/konci obrysu, pokud
je definovano.

6 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Zapichovani a soustruzeni axialné dokon¢eni —
rozsirené

B (I (E:

Rozsireni

Dokonc.
beh

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

Zvolte Zapichovani a soustruZeni axialné

Soucasné zapnéte softtlacitko Rozsifené

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

Tento cyklus dokon¢i Usek obrysu definovany pomoci Vychoziho bodu
obrysu a Koncového bodu obrysu (viz téZ “Zapichovani a soustruzeni”
na strani 236).

=)

Pridavky polotovaru I, K definuji materidl, ktery se
odebere pfi dokon&ovacim cyklu. Proto zadavejte pfi
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky.

Pridavky I, K definuji materidl, ktery zlistane po
dokon&ovacim cyklu.

Parametry cyklu

X Z
X1, 21
X2,2722
RB

250

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Korekce hloubky soustruzeni

Pridavek ve sméru X a Z se bere pfi obrabéni nacisto do
uvahy pfi nasledujicim obrabéni
Pfidavek polotovaru ve sméru X a Z
Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
Zaobleni

Bod vymény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

#X2 AN
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B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
RI, RK  Pridavek polotovaru ve sméru X a Z: Pfidavek pfed
obrabénim nacisto pro vypocet najizdécich /odjizdécich
drah a dokon¢ovaci oblasti

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zagatku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:Zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:Zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:Zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 pfisune z bodu startu

2 dokongi prvni bok s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu,
potom dno obrysu az kratce pfed koncovy bod X2, Z2

3 pfisune rovnobézné s osou pro dokonc¢eni druhého boku.

4 dokon¢i druhy bok s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu,
potom zbytek dna obrysu.

5 provede nacisto zkoseni/zaobleni na za¢atku/konci obrysu, pokud
je definovano.

6 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Radialni zapichovani a soustruzeni ICP

Zvolte Zapichové cykly

B

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

IE

Zvolte Zapichovani a soustruZeni radialné

&

Tento cyklus obrobi definovanou oblast (viz také “Zapichovani a
soustruzeni” na strani 236).

Definujte pro
@ klesajici obrysy bod startu — nikoliv vychozi bod
polotovaru. Cyklus obrabi oblast popsanou bodem
startu a ICP-obrysem s prihlédnutim k pridavkam.
stoupajici obrysy bod startu — a vychozi bod
polotovaru. Cyklus obrabi oblast popsanou vychozim
bodem a ICP-obrysem s pfihlédnutim k pfidavkdm.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod polotovaru

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu

ET Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.

(0] Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)

I, K Pridavek ve sméru X a Z se bere pfi obrabéni nacisto do

uvahy pfi nasledujicim obrabéni
SX,SZ  Omezeni fezu (viz strana 138)
B Sitka ptesazeni (standardné: 0)
] Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)

0: obousmérné
1: jednosmérné (smér: viz pomocny obrazek)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

A Vychozi uhel definuje rozsah obrabéni ve vychozim bodu
obrysu

w Koncovy uhel definuje rozsah obrabéni v koncovém bodu
obrysu

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni €islo nastroje

S Otacky / Fezna rychlost

F Posuv na otacku

G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 138)
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MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

1
2
3
4
5
6
7

HE

vypocte rozdéleni fezu.

pfisune z bodu startu pro prvni fez

provadi zapich (zapichovani).

obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
opakuje 3...4, az je definovana oblast obrobena.
jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Axialni zapichovani a soustruzeni ICP

Zvolte Zapichové cykly

B

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

IE

Zvolte Zapichovani a soustruZeni axialné

2

Tento cyklus obrobi definovanou oblast (viz také “Zapichovani a
soustruzeni” na strani 236).

Definujte pro
@ klesajici obrysy bod startu — nikoliv vychozi bod obrysu.
Cyklus obrabi oblast popsanou bodem startu a ICP-
obrysem s prihlédnutim k pridavkam.
stoupajici obrysy bod startu a vychozi bod obrysu.
Cyklus obrabi oblast popsanou vychozim bodem a ICP-
obrysem s pfihlédnutim k pfidavkam.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod polotovaru

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu

ET Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.
(0] Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)

I, K Pfidavky X, Z

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 138)

B Sitka presazeni (standardné: 0)

] Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)

0: obousmérné
1: jednosmérné (smér: viz pomocny obrazek)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

A Vychozi uhel definuje rozsah obrabéni ve vychozim bodu
obrysu

w Koncovy uhel definuje rozsah obrabéni v koncovém bodu
obrysu

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)
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MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na poc€atku v sz Dﬁ[
obrabéci operace. -

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon U=1
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

4.5 Zapichové cykly

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fez(.

2 pfisune z bodu startu pro prvni fez

3 provadi zapich (zapichovani).

4 obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)

5 opakuje 3...4, az je definovana oblast obrobena.

6 jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

7 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Radialni zapichovani a soustruzeni ICP nacisto

£ (L (E

Dokonc.
beh

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

Zvolte Zapichovani a soustruZeni ICP radialné

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

Tento cyklus dokoncuje usek obrysu popsany v obrysu ICP (viz téz
“Zapichovani a soustruzeni” na strani 236). Nastroj odjede na konci
cyklu zpét do startovniho bodu.

=)

Pridavky polotovaru I, K definuji materidl, ktery se
odebere pfi dokon€ovacim cyklu. Proto zadavejte pfi
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky.

Pridavky I, K definuji materidl, ktery zlistane po
dokon&ovacim cyklu.

Parametry cyklu

X Z
FK

RB

I, K

RI, RK
SX, 8Z
G14

A

256

Bod startu

ICP-hotovy dilec: Nazev obrabé&ného obrysu

Korekce hloubky soustruzeni

Pfidavky X, Z

Pfidavek polotovaru ve sméru X a Z

Omezeni fezu (viz strana 138)

Bod vymény nastroje (viz strana 138)

Vychozi uhel definuje rozsah obrabéni ve vychozim bodu
obrysu

Koncovy uhel definuje rozsah obrabéni v koncovém bodu
obrysu

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

1
2

(=223, I~ )

pfisune z bodu startu soubézné s osou

dokond&i prvni bok a definovany Usek obrysu az kratce pred
koncovy bod X2/7.2

pfisune rovnobézné s osou pro dokonceni druhého boku.
dokond&i druhy bok, potom zbytek dna obrysu.

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Axialni zapichovani a soustruzeni ICP nacisto

Zvolte Zapichové cykly

B

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

IE

Zvolte Zapichovani a soustruZeni ICP axialné

2

- Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje usek obrysu popsany v obrysu ICP (viz téz
“Zapichovani a soustruzeni” na strani 236). Nastroj odjede na konci
cyklu zpét do startovniho bodu.

odebere pfi dokon€ovacim cyklu. Proto zadavejte pfi

@ Pridavky polotovaru I, K definuji materidl, ktery se
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky.

Pridavky I, K definuji materidl, ktery zlistane po
dokon&ovacim cyklu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabé&ného obrysu
RB Korekce hloubky soustruzeni

I, K Pridavky X, Z

RI, RK Pfidavek polotovaru ve sméru X a Z
SX,SZ  Omezeni fezu (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

A Vychozi uhel definuje rozsah obrabéni ve vychozim bodu
obrysu

w Koncovy uhel definuje rozsah obrabéni v koncovém bodu
obrysu

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

1
2

(=223, I~ )

pfisune z bodu startu soubézné s osou

dokond&i prvni bok a definovany Usek obrysu az kratce pred
koncovy bod X2/7.2

pfisune rovnobézné s osou pro dokonceni druhého boku.
dokond&i druhy bok, potom zbytek dna obrysu.

jede soubézné s osou zpét do startovniho bodu.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Odleh€ovaci zapich tvaru H

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

b’/ Zvolte Odlehéovaci zapich H

Tvar obrysu zavisi na konstelaci parametrt. Nezadate-li radius
zapichu, provede se Ukos az do polohy rohovy bod obrysu Z1 (radius
nastroje = radius odleh€ovaciho zapichu).

Nezadate-li iihel zanofeni, vypocte se na zakladé délky odleh¢ovaciho
zapichu a radiusu zapichu. Koncovy bod odleh&ovaciho zapichu pak
lezi v rohovém bodu obrysu.

Koncovy bod odleh&ovaciho zapichu se zjisti podle Tvaru
odlehéovaciho zapichu H na zakladé Uhlu zanofeni.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Roh obrysu

K Délka vybéhu

R Radius vybéhu (standardné: zadny kruhovy prvek)
w Uhel zanofeni (standardné: W se vypoéte)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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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.

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Provedeni cyklu

4.5 Zapichové cykly

1 pfisune ze startovniho bodu az na bezpec¢nou vzdalenost
2 provede odleh¢ovaci zapich podle parametrt cyklu.

3 jede po diagonale zpét do startovniho bodu

4 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

HEIDENHAINCNC PILOT 640 261 @



4.5 Zapichové cykly

Odleh€ovaci zapich tvaru K

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

‘ b Zvolte Odlehéovaci zapich K

Tvar obrysu, ktery zde vznikne, zavisi na pouzitém nastroji, protoze se
provede pouze jeden pfimy Fez v Uhlu 45°.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

X1, 21 Roh obrysu
| Hloubka odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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.

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Provedeni cyklu

1 jede rychloposuvem v thlu 45° na “bezpeénou vzdalenost” pfed
rohovy bod obrysu X1, Z1

2 zanofi se o hloubku odlehéovaciho zapichu I

stejnou cestou vyjede nastrojem zpét do startovniho bodu

4 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

w
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Odlehéovaci zapich tvaru U

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

g Zvolte Odlehéovaci zapich U

Cyklus vytvoii Odleh&ovaci zapich tvaru U a dokonci dle predvoleb
sousedni €elni plochy. Obrabéni se provadi fadou fez(, pokud je Sitka
zapichu vétsi nez je zapichovaci Sitka nastroje. Neni-li Sifka bfitu
nastroje definovana, tak se bere $ifka zapichu stejna jako Sifka bfitu.
Volitelné se provede zkoseni / zaobleni.

4.5 Zapichové cykly

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1,Z1  Rohobrysu i
X2 Koncovy bod ¢elni plochy T
| Priimér vybéhu

K Sitka vyb&hu

B Zkoseni/zaobleni

B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138) —3
T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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4.5 Zapichové cykly

MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

nacisto

Provedeni cyklu

1
2
3

[3,]

=]

vypocéte rozdéleni zapichu.

pfisune ze startovniho bodu az na bezpe¢nou vzdalenost

jede posuvem az na priamér odleh¢ovaciho zapichu I a zde setrva
(2 otacky)

odjede zpét a provede novy pfisuv.

opakuje 3...4, az se dosahne rohovy bod Z1

pfi poslednim Fezu dokon¢&i navazujici €elni plochu od koncového
bodu X2, je-li to definovano

vytvorfi zkoseni/zaobleni, je-li to definovano.
jede po diagonéle zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Upichovani

=

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Upichovani

Cyklus upichne soustruzeny dilec. Volitelné se provede na vnéjSim
priméru zkoseni nebo zaobleni.

Parametry cyklu

X Z
X1, Z1
|

B

O

SD

G47
G14

ID

MT

Bod startu

Roh obrysu

Primér redukce posuvu
Zkoseni/zaobleni

B\>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
Redukovany posuv
Maximalni otacky
Vytazeni po upichovani: zdvihnout nastroj pred vytazenim
bo¢né od ... .
Omezeni otacek od priméru |

Primér, od kterého se aktivuje zachytava¢ soucastek
(funkce zavisi na provedeni stroje)

Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)
Bod vymény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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4.5 Zapichové cykly

MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
upichovani

Provedeni cyklu

1 pfisune ze startovniho bodu az na bezpe¢nou vzdalenost

2 predpichne na hloubku zkoseni nebo zaobleni a provede zkoseni/
zaobleni, je-li definovano.

3 jede posuvem - v zavislosti na parametrech cyklu.
az do stfedu soustruzeni, nebo
az k vniténimu praméru (trubky) XE
Pracuje-li se s redukci posuvu, pfepne CNC PILOT na redukovany
posuv E pocinaje primérem redukce posuvu I.
4 vyjede po Celni ploSe nahoru a pak zpét do bodu startu.
5 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje

Po ukonéeni cyklu se aktivuje znovu omezeni otacek,

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

Vnéjsi zapich

3) Naugeni |# snaxt.Tun || Editor nistroji |

® X9 300.000 &% ] 0.000 10 061

46 X 2 450,000 A2 B T [l e

‘ . P a 2 0.0000

| J v 0.000 aY o B @ o0.0005
/36 0 ww

il ek AB L 1y mem © 1§ ioesS.100% =D

EP ~—13—— AP x z [0

‘ 680 x1[s8 71 [-a8
—z ? X2 72 [56
| ,,1_( B1 B2
‘ Ioox (8 W
oxt |
260 ‘

N

7 G14[0: Souast|

o o2z =
s [s8 F .1 @

|Pocatecni bod [mn] 120 1y

BRO-9

4.5 Zapichové cykly

1]

== =

Prevezmi Navrh
polohu Technologie

Zasobnik
Seznam

ot Vstup

nin ‘ ukoncen oot

Heseiven: Dokonc.
ozsireni oh

) Naugeni % snart.Tun |1 Editor nistroji |

X® 300.000 X '} 0.000 1D 001

D
@ 2| 450.000 A2 B . =

Z v 0.000 aY 4 B @ 0.0
il et AB LY L e ® L EiSeES, 1003 =D

spow o , . sy SIINX Ny r X z [0
Obrabéni se provede pomoci Zapichovani radialné — rozsiiené s i3 e

R
wr v , 'Y .
ohledem na pfidavky. V dalSi kroku se tento Usek obrysu dokoné&i se N
Zapichovanim radialné nacisto — rozsii‘ené. B e[
.
P

W
,RozSifeny rezim“ zhotovi zaobleni na dné obrysu a ukosy na za¢atku

a konci obrysu. c14[o: Soucass]

| L[]

Dodrzujte parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu s [ CH Ll

X2, Z2. Jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnéjsi [Pocatecri. bod [nu] 12| s

obrabéni a pfisuv ,ve sméru —Z". O

Data nastrojt

Navrh
Technologie

Prevezmi
polohu

ot Vstup

nin ‘ ukoncen Zpet

Soustruznicky ndz (pro vnéjsi obrabéni)
TO = 1 — orientace nastroje
SB = 4 — Sitka bfitu (4 mm)
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4.5 Zapichové cykly

Vnitini zapich

&l R RN o
E\:Zl]- 6.0 mnin 1 1E e 1 b 300

) Nauzeni | % snazt.Tuzn |/ Editor nastroia | ) |
%9 300.000 A% u 0.000 1D 001

P 450,000 A2 B . T 1 == 'S

v 0.000 AY 4 Be

0.000 5 =
= 1fi%is.100x =T |

|Radialni zapich E |

250

240

—zz~—‘ ==

X

Z

-30

X1

W

K

x45

Zasobnik
Seznam

Rozsireni  Dekonc
beh

1jijjjy

300 7

Pocatecni bod [mm]

»

ot
min

Névzh
Technologie

Prevezni
polohu

1 |-40
Z2 |-50
B2

—

—

G14[0: Soudas-]
0 822

0.1

1/2

T

14:18

Vstup

ukoncen Zpet

Z

3) Naugeni

W -0 smart. Turn

] 1 Editor nastroju

|

%e

300.000 2X
450.000 a2
0.000 AY

u
H o

4

0.000 1D
T
h ®

X 0.0000
2 0.0000

0.000 5[

Obrabéni se provede pomoci Zapichovani radialné — rozsifené s

ohledem na pfidavky. V dalSi kroku se tento Usek obrysu dokonci se

Ny

Zapichovanim radialné nacisto — rozsifené.

Protoze se nezadava sifka zapichu P, zapichuje CNC PILOT s 80 %

zapichovaci Sifky nastroje.

,Roz8ifeny rezim“ zhotovi zkoseni na za¢atku a konci obrysu.

Dodrzujte parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu
X2, 72. Jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnitini

z
Y
ciE

0.0 mn/nin 4 1E 300.0 n/nin
0. nn/nin 3342 ° 1 p 3000 U/nin

Dokoncovaci radial. zapicl

—Zz*‘ —n—

owwowm

nxlg

X |82
X1 |80

X2 |60

m 7
s B

Pocatecni bod [mn]

10 |e22

1oee s, 1002

z!—sm—
71 [-a8
22 [58
B2 [
\’7

O

G14[0: Soucas¥] J
14:18

1/2

Prevezni
polohu

Tect

Névzh
hnologie

ot
nin

| e Zisobnik
St beh Seznam

Vstup

ukoncen i

obrabéni a pfisuv ,ve sméru —Z*.

Data nastrojt
Soustruznicky niiz (pro vnitfni obrabéni)
TO =7 — orientace nastroje
SB = 2 — Sitka bfitu (2 mm)
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4.6 Zavitove a zapichové cykly __?
>
) Naugeni % snart.Turn |1 Editor nistroji | | (&)
Z'a'vitovynji a ;e:\pighovy[ni cyl'<ly ’vyrobl'te; iednocrlodé a % 300.0000A% 1 5 600l . o)
vicechodé, axialni a kuZelové zavity a téZ odleh&ovaci - YO K . o 1 oo WS >
zapichy (vybéhy zavita). v — i e .00 - -g
V rezimu cykld mazete: 1B Semin o AB ™% 0 mewen @ 1R i0055: 1002 =T O
mm_ " —
Opakovat ,posledni fez", ke korekci nepfesnosti t M; N; o
nastroje. i ‘ \©
Pomoci dofezavani zavitli opravovat poSkozené zavity oy
(pouze v rugnim rezimu). [ ©
B ‘0
h,; h,; h,; @ 3
Zavitovaci cyklus 14:18 wid
Zavity se zhotovuji konstantnimi otackami. i e ‘ ‘ ‘ o ‘ ;
@ PFi Stop cyklu se nastroj odsune jesté pred zastavenim \(©
pohybu. Cyklus se pak musi znovu spustit. N
Override posuvu je pfi provadéni cyklu nedcinné. ({e)
<
Poloha zavitu, poloha odleh¢ovaciho zapichu
Poloha zavitu — — -
CNC PILOT si zjisti smér zavitu podle parametr(i cyklu Bod startu Z Zavitové a zapichove cykly Symbol
(ruéni provoz ,Aktudlni poloha nastroje”) a Koncovy bod Z2. Zda se ZavitovV vkl
zhotovi vnéjSi nebo vnitfni zavit urCite pomoci softtladitek. avitovy cykius il e t
Jedno- nebo vicechody axialni zavit ~ [fr-——---- '
Poloha odlehéovaciho zapichu
CNC PILOT si zjisti polohu odleh&ovaciho zapichu z parametrd cyklu N — .
bod startu X, Z (ruéni provoz: "aktudlni poloha nastroje") a bod startu Kuzelovy zavit S ¢
valce X1/koncovy bod &elni plochy Z2. Jedno- nebo vicechody kuZelovy zavit M

pravouhlém s osou rovnobézném rohu obrysu na podélné " <t O am. AT

# Odlehéovaci zapich (vybéh) Ize provést pouze v APl-zavit .
_— Jedno- nebo vicechody zavit API (API: N

American Petroleum Institute)

Odlehéovaci zapich DIN 76 anze |
Vybéh zavitu a nabéh zavitu »
Odlehéovaci zapich DIN 509 E DINSOSE
Vybéh a nabéh valce h
Odlehéovaci zapich DIN 509 F DINSO3F
Vybéh a nabéh valce h_ﬁ
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é a zapichové cykly

avitov

/4

462

Ruéni kole¢ko, prolozeni

Je-li va$ stroj vybaven proloZzenim polohovani rué¢nim 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 dlsledku proloZzeni
polohovani ruénim kole¢kem nejsou po ukon&eni cyklu
nebo funkce ,Posledni fez" jiz ucinné.

270
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Uhel pfisuvu, hloubka zavitu, rozdéleni fezt

U nékterych zavitovych cykll mizete zadavat uhel pfisuvu (Uhel
boku). Obrazky vysvétluji zplsob prace pfi thlu pfisuvu —30°, resp. pfi
Uhlu pfisuvu 0°.

Hloubka zavitu se programuje u vSech zavitovych cykld. CNC PILOT
zmensuje hloubku fezu s kazdym fezem (viz obrazky).

Rozbéh pro zavit / dobéh ze zavitu

Suport potfebuje pfed vlastnim zavitem urcity rozbéh, aby se stacil
zrychlit na programovanou hodnotu posuvu, a dobéh na konci zavitu k
zabrzdéni suportu.

Je-li rozbéh pro zavit / dobéh po zavitu pfili§ kratky, maze dojit k
zhorseni jakosti. CNC PILOT v takovém pfipadé vyda vystrahu.
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Posledni fez

Po provedeni cyklu nabizi CNC PILOT funkci Posledni fez. Tak
muzete provést korekci nastroje a opakovat posledni fez zavitu.

PRUBEH FUNKCE “POSLEDNI REZ”

Vychozi situace: Zavitovy cyklus byl proveden — hloubka zavitu
neodpovida zadani.

Povedte korekci nastroje

) Stisknéte softtlacitko Posledni Fez
Posledni

Tez

T_ll Aktivujte Start cyklu
‘_

Zkontrolujte zavit

Korekci nastroje a Posledni fez mlzete zopakovat
@ nékolikrat, az bude zavit v poradku.

272
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Zavitovy cyklus (axialni)

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu

| t Zvolte Zavitovy cyklus

. Zap: vnitfni zavit
ant;nl .
A Vyp: vnéjsi zavit

Cyklus vytvori jednochody vnéjsi nebo vnitfni zavit s Ghlem boka 30°.

PFisuv se provadi vyluéné ve ,Sméru X"“.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu zavitu

Z2 Koncovy bod zavitu

F1 Stoupani zavitu (= posuv)

U Hloubka zapichu — bez zadani:

Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=—0,5413*F1
| Maximalni pfisuv

I<U: prvni fez s ,I*; kazdy dalSi fez: redukce hloubky fezu

I=U: jeden fez

bez zadani: | se vypocita z U a F1
G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
GV Zpusob pfisuvu

0: konstantni prarez 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)
GH Typ pfesazeni

0: bez pfesazeni

1: zleva

2: zprava

3: stfidavé zleva/zprava
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MT
MFS

MFE

WP

Uhel pfisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)

A<0: pfisuv z levého boku

A\>0: pfisuv z pravého boku
Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné: 1/
100 mm)
Pocet fez(l — pfisuv se vypocita z IC a U.

Vyuzitelné pfi:
GV = 0: konstantni prarez tfisky
GV = 1: konstantni pfisuv

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
soustruzeni zavitu

Provedeni cyklu

o g~ WODN =

274

vypocéte rozdéleni fezu.

startuje z bodu startu Z pro prvni fez

jede posuvem az do koncového bodu Z2

vrati se rovnobézné s osou a provede pfisuv pro dalSi Fez.
opakuje 3 ... 4, aZz se dosahne hloubka zavitu U

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

GH
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Zavitovy cyklus (axialni) — rozsireny

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu

| t Zvolte Zavitovy cyklus

Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené
Rozsireni

_ Zap: vnitfni zavit
ant;nl .
A Vyp: vnéjsi zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitini zavit.

Zavit zaCina v Bodu startu a kon&i v Koncovém bodu zavitu (bez
nabéhu a vybéhu).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu zavitu

Z2 Koncovy bod zavitu

F1 Stoupani zavitu (= posuv)

D Pocet chodl (standardné: 1chody zavit)
U Hloubka zapichu — bez zadani:

Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=-0,5413*F1
| Maximalni pfisuv

I<U: prvni fez s ,|*; kazdy dalSi Fez: redukce hloubky fezu

I=U: jeden fez

bez zadani: | se vypocita zU a F1
GK Délka vybéhu
G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
GH Typ pfesazeni

0: bez pfesazeni

1: zleva

2: zprava

3: stfidavé zleva/zprava

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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GV

MT
MFS

MFE

WP

Zpusob pfisuvu

0: konstantni prafez 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 pFisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)

A<OQ: pfisuv z levého boku

A\>0: pfisuv z pravého boku
Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm)
Proménné stoupani zavitu (napf. pro vyrobu pfepravnich
$nekul nebo hfidell pro extrudéry)
Poget prachodd naprazdno
Pocet fez(l — pfisuv se vypocita z IC a U.

VyuZitelné pfi:
GV = 0: konstantni prafez tfisky
GV = 1: konstantni pFisuv

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
soustruzeni zavitu

Provedeni cyklu

O A WN =

vypocte rozdéleni fezu.

startuje z bodu startu Z pro prvni chod zavitu
jede posuvem az do koncového bodu Z2
vrati se rovnobé&zné s osou a provede pfisuv pro dalSi chod zavitu.
opakuje 3...4 pro vSechny chody zavitu.

provede pfisuv pro dalSi fez s pfihlédnutim ke zmensené hloubce

fezu a k dhlu pFisuvu A

~

opakuje 3...6, az se dosahne pocet chodi D a hloubka zavitu U

8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Kuzelovy zavit
Zvolte Rezani zdvitu

Zvolte Kuzelovy zavit

-

. Zap: vnitfni zavit
ant;nl .
A Vyp: vnéjsi zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjSi nebo vnitfni
kuzelovy zavit.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
X1, 21 Bod startu zavitu
X2, 272 Koncovy bod zavitu
F1 Stoupani zavitu (= posuv)
D Pocet chodl (standardné: 1chody zavit)
U Hloubka zapichu — bez zadani:
Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=—0,5413*F1
| Maximalni pfisuv
I<U: prvni fez s ,I*; kazdy dalSi fez: redukce hloubky fezu
I=U: jeden fez
bez zadani: | se vypocita z U a F1
w Uhel kuzele (rozsah: -60° < A < 60°)
GK Délka vybéhu
G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
GV Zpusob pfisuvu

0: konstantni prarez trisky

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)
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GH

MT
MFS

MFE

WP

Typ pfesazeni

0: bez pfesazeni
1: zleva
2: zprava GH

3: stfidavé zleva/zprava

Uhel pfisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)

A<OQ: pfisuv z levého boku 1

A\>0: pfisuv z pravého boku
Hioubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné: 2 W
1/100 mm)

Proménné stoupani zavitu (napf. pro vyrobu pfepravnich
Snekl nebo hfidell pro extrudéry)

Pocet prachodl naprazdno
Pocet Fezll — pfisuv se vypocita z IC a U.

Vyuzitelné pfi:
GV = 0: konstantni prafez tfisky
GV = 1: konstantni pFisuv

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
soustruzeni zavitu

Kombinace parametra kuzelového zavitu:

X1/Z1, X2/Z22
X1/21, 22, W
Z1,X2/22, W

Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni fezu.
najede do bodu startu zavitu X1, Z1
jede posuvem az do koncového bodu Z2

opakuje 3...4 pro vSechny chody zavitu.

1
2
3
4 vrati se rovnobézné s osou a provede prfisuv pro dalSi chod zavitu.
5
6

provede pfisuv pro dalSi fez s pfihlédnutim ke zmensené hloubce
fezu a K dhlu pfisuvu A

~

opakuje 3...6, az se dosahne pocet chodii D a hloubka zavitu U

8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Zavit API

Vnitzni

zavit

Zvolte Rezani zdvitu

Zvolte API-zavity

Zap: vnitfni zavit
Vyp: vnéjsi zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjSi nebo vnitfni zavit
API. Hloubka zavitu se v jeho vybéhu zmensuje.

Parametry cyklu

X Z
X1, Z1
X2, 72
F1

D

u

WE

Ga7
G14

ID

GV

Bod startu
Bod startu zavitu
Koncovy bod zavitu
Stoupani zavitu (= posuv)
Pocet chodl (standardné: 1chody zavit)
Hloubka zapichu — bez zadani:

Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1

Vnitfni zavit: U=—0,5413*F1
1. hloubka fezu

I<U: prvni fez s ,|I“ - kazdy dalSi fez: redukce hloubky

fezu az na "J"

I=U: jeden fez

bez zadani: vypocita se z U a F1
Uhel vybéhu (rozsah: 0° < WE < 90°)
Uhel kuzele (rozsah: -60° < A < 60°)
Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
Bod vymény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
ZpUsob pfisuvu

0: konstantni prafez 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)
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GH

MT
MFS

MFE

WP

Typ pfesazeni

0: bez pfesazeni
1: zleva
2: zprava
3: stfidavé zleva/zprava
Uhel pfisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)

A<OQ: pfisuv z levého boku
A\>0: pfisuv z pravého boku
Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm)
Pocet prachodl naprazdno
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
soustruzeni zavitu

Kombinace parametri kuzelového zavitu:

X1/Z1, X2/22
X1/Z1, 22, W
Z1, X2/122, W

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezu.
2 najede do bodu startu zavitu X1, Z1

3 jede posuvem az do polohy kencovy bod Z2 s pfihlédnutim k @hlu

vybéhu WE
4 vrati se rovnobézné s osou a provede pfisuv pro dal$i chod zavitu.

(3]

opakuje 3...4 pro v8echny chody zavitu.

6 provede pfisuv pro daldi fez s pfihlédnutim ke zmenSené hloubce
Fezu a K dhlu pfisuvu A

7 opakuje 3...6, az se dosahne pocet chodi D a hloubka U
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje

280

GH

i
i
i
/
L I

g

G47

Rezim Teach-in (Naugit) @



Dofiznuti zavitu (axialné)

o

Opravny
rez

Vnitzni
zavit

Zvolte Rezani zdvitu

Zvolte Zavitovy cyklus

Soucasné stisknéte softklavesu Dorezavani

Zap: vnitfni zavit
Vyp: vnéjsi zavit

Tento opéni cyklus provede dofiznuti jednochodého zavitu. Protoze
byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi CNC PILOT zjistit pfesnou
polohu zavitu. K tomu umistéte hrot bfitu nastroje k fezani zavitu do
stfedu zavitové drazky (chodu) a pfevezméte jeho pozici do parametru
Naméieny tihel a Naméfena pozice (softtladitko Prevzeti pozice). Cyklus
z téchto hodnot vypocte Uhel vietena v bodu startu.

Tato funkce je dostupna pouze v ruénim rezimu.

Parametry cyklu

X1
z2
F1
u

ZC

MT
MFS

Bod startu zavitu
Koncovy bod zavitu
Stoupani zavitu (= posuv)
Hloubka zapichu — bez zadani:
Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=-0,5413*F1
Maximalni pFisuv
I<U: prvni fez s | - kazdy dalSi fez: redukce hloubky
fezu
I=U: jeden fez
bez zadani: vypocita se z U a F1
Naméreny uhel
Namérfena pozice
Uhel pfisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné&: 30°)

A<O: pfisuv z levého boku

A\>0: pfisuv z pravého boku
Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm)
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na po¢atku
obrabéci operace.
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1
2

3

IS

282

Zavitofezny nastroj nastavte doprostfed nékterého chodu zavitu.

Polohu nastroje a uhel vietena prfevezméte softtlacitkem Pievzeti
pozice do parametrd Naméfena pozice ZC a naméfeny uhel C

Ruéné vyjedte nastrojem ze zavitu.
Napolohujete nastroj do bodu startu

Spustte provadéni cyklu softtlacitkem Zadani hotovo, pak Start
cyklu
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RozsSirené dofiznuti zavitu (axialné)

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu

| t Zvolte Zavitovy cyklus

Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené
Rozsireni

— Soucasné stisknéte softklavesu Doiezavani

rez

. Zap: vnitfni zavit
Vn1t¥n1 e
20l Vyp: vnéjsi zavit

Tento opéni cyklus vyfeze jedno- nebo vicechody vnéjSi nebo vnitfni
zavit. ProtoZe byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi CNC PILOT
zjistit pfesnou polohu zavitu. K tomu umistéte hrot bfitu nastroje k
fezani zavitu do stfedu zavitové drazky (chodu) a pfevezméte jeho
pozici do parametru Naméfeny tihel a Naméfena pozice (softtlacitko
Pi‘evzeti pozice). Cyklus z téchto hodnot vypocte uhel vietena v bodu
startu.

Tato funkce je dostupna pouze v ruénim rezimu.

Parametry cyklu

X1 Bod startu zavitu

Z2 Koncovy bod zavitu

F1 Stoupani zavitu (= posuv)

D Pocet chodl

U Hloubka zapichu — bez zadani:

Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=-0,5413*F1
| Maximalni pfisuv

I<U: prvni fez s | - kazdy dalSi fez: redukce hloubky

fezu
I=U: jeden fez
bez zadani: vypocita se z U a F1
GK Délka vybéhu
C Naméreny uhel
ZC Namérena pozice
A Uhel pFisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)

A<O0: pfisuv z levého boku
A\>0: pfisuv z pravého boku
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R Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm)

Q Pocet prichodd naprazdno

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 Zavitofezny nastroj nastavte doprostfed nékterého chodu zavitu.

2 Polohu nastroje a uhel vietena pfevezméte softtlacitkem Prevzeti
pozice do parametrl NaméFena pozice ZC a naméfeny tihel C

3 Rucné vyjedte nastrojem ze zavitu.
Napolohujete nastroj do bodu startu

5 Spustte provadéni cyklu softtlacitkem Zadani hotovo, pak Start
cyklu

H
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Dorezavani kuzelového zavitu

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu

|K Zvolte Kuzelovy zavit

— Soucasné stisknéte softklavesu Doiezavani

rez

_ Zap: vnitfni zavit
ant;nl .
A Vyp: vnéjsi zavit

Tento opéni cyklus vyfeze jedno- nebo vicechody kuzelovy vnéjsi
nebo vnitini zavit. ProtoZe byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi
CNC PILOT zjistit pfesnou polohu zavitu. K tomu umistéte hrot bfitu
nastroje k fezani zavitu do stfedu zavitové drazky (chodu) a
prevezméte jeho pozici do parametru Naméreny ihel a Namérena
pozice (softtlacitko Pievzeti pozice). Cyklus z téchto hodnot vypocte
Uhel vietena v bodu startu.

Tato funkce je dostupna pouze v ruénim rezimu.

Parametry cyklu
X1, Z1 Bod startu zavitu
X2,272 Koncovy bod zavitu

F1 Stoupani zavitu (= posuv)
D Pocet chodl
U Hloubka zapichu — bez zadani:

Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=—0,5413*F1
| Maximalni pfisuv

I<U: prvni fez s ,|I* - kazdy dalSi fez: redukce hloubky

fezu

I=U: jeden fez

bez zadani: vypocita se z U a F1
w Uhel kuzele (rozsah: -60° < A < 60°)
GK Délka vybéhu

Nameéfeny uhel

ZC Namérena pozice
A Uhel pFisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)

A<0: pfisuv z levého boku
A\>0: pfisuv z pravého boku
R Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné: 1/
100 mm)

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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MT
MFS

MFE

WP

Pocet prachodl naprazdno

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 Zavitofezny nastroj nastavte doprostfed nékterého chodu zavitu.

2 Polohu nastroje a uhel vietena pfevezméte softtlaCitkem Prevzeti

pozice do parametrd Naméfena pozice ZC a naméfeny tihel C
3 Rucgné vyjedte nastrojem ze zavitu.

'S

Nastroj napolohujte pred obrobek

5 Spustte provadéni cyklu softtlaCitkem Zadani hotovo, pak Start

cyklu

286
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Dorezavani zavitu API

Opravny
rez

Vnitzni
zavit

Tento opéni cyklus vyfeze jedno- nebo vicechody vnéjSi nebo vnitfni
zavit API. ProtozZe byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi CNC PILOT

Zvolte Rezani zdvitu

Zvolte Zavity API

Soucasné stisknéte softklavesu Doiezavani

Zap: vnitfni zavit
Vyp: vnéjsi zavit

Zjistit pfesnou polohu zavitu. K tomu umistéte hrot bfitu nastroje k

fezani zavitu do stfedu zavitové drazky (chodu) a pfevezméte jeho
pozici do parametru Naméfeny tihel a Naméfena pozice (softtlaCitko
Pievzeti pozice). Cyklus z téchto hodnot vypocte Uhel vietena v bodu

startu.

Tato funkce je dostupna pouze v ruénim rezimu.

Parametry cyklu

X1, 21
X2, 72
F1
D
u

Oé%

ZC

Bod startu zavitu
Koncovy bod zavitu
Stoupani zavitu (= posuv)
Pocet chodl
Hloubka zapichu — bez zadani:
Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=—0,5413*F1
Maximalni pfisuv
I<U: prvni fez s ,|I* - kazdy dalSi fez: redukce hloubky
fezu
I=U: jeden fez
bez zadani: vypocita se z U a F1
Uhel vybéhu (rozsah: 0° < WE < 90°)
Uhel kuzele (rozsah: -60° < A < 60°)
Nameéfeny uhel
Namérena pozice
Uhel pfisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)
A<0: pfisuv z levého boku
A\>0: pfisuv z pravého boku

Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm)

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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MT
MFS

MFE

WP

Pocet prachodl naprazdno

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 Zavitofezny nastroj nastavte doprostfed nékterého chodu zavitu.

2 Polohu nastroje a uhel vietena pfevezméte softtlaCitkem Prevzeti

pozice do parametrd Naméfena pozice ZC a naméfeny tihel C
3 Rucgné vyjedte nastrojem ze zavitu.

'S

Nastroj napolohujte pred obrobek

5 Spustte provadéni cyklu softtlaCitkem Zadani hotovo, pak Start

cyklu

288
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Odleh€ovaci zapich DIN 76

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu <Joom <oooo <o
—2— z«l@r
e Zvolte Odleh&ovaci zapich DIN 76 o — | —z | ox
V] , g~ j !
| W I ] ¢
R p1 T & m‘u
5 Vyp: na konci cyklu zGstane nastrojstat S SN NN
FEREEGET Zap: nastroj odjede zpét do startovniho bodu - :

Tento cyklus zhotovi odlehCovaci zapich (vybéh) zavitu podle DIN76,
nabéh zavitu, hruby vélec pro zavit a navazujici €elni plochu. Nabéh
zavitu se zhotovi tehdy, kdyz zadate délku valce nabéhu zavitu nebo

radius nabéhu.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu
X1, Z1 Startovni bod valce

X2, 272 Koncovy bod €elni plochy

FP Stoupani zavitu (standardné: tabulka norem)

E Redukovany posuv pro zanofovani a nabéh zavitu
(standardné: posuv F)

I Odlehovaci zapich (standardné: tabulka norem)

K Délka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
w Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
R

Radius odleh¢ovaciho zapichu na obou stranach zapichu
(standardné: tabulka norem)

P1 Pfidavek u vybé&hu

Bez zadani: obrobeni jednim fezem

P\>0: rozdéleni na hrubovani a soustruzeni nacisto ,P“
je axialni pridavek; Celni pfidavek je vzdy 0,1 mm

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / Fezna rychlost

F Posuv na otacku

HEIDENHAINCNC PILOT 640 289
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B Délka valce nabéhu zavitu (standardné: zadny nabéh
zavitu)

WB Uhel nabéhu (standardné: 45 °)

RB Radius nabéhu (standardné: bez zadani = zadny prvek):
Kladna hodnota = radius nabé&hu, zaporna hodnota =
srazeni

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 138) — vyhodnocuje se
pouze pfi ,S navratem®.

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zadéatku: M-funkce, ktera se provede na poéatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Vzdy se bere zfetel na parametry, které zadate — i kdyz tabulka norem
pocita s jinymi hodnotami. Nezadate-li I, K, W a R*, tak CNC PILOT
zjisti tyto parametry z ,FP*“ z tabulky norem (viz “DIN 76 — Parametry
odleh&ovacich zapichd” na strance 611).

Provedeni cyklu

1 pfisune z bodu startu
na polohu startovni bod valce X1, nebo
pro nabéh zavitu
zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan.
dokon¢i valec az na zaCatek odleh&ovaciho zapichu.
ohrubuje odleh&ovaci zapich, je-li to definovano.
zhotovi odleh&ovaci zapich.
dokon¢i az do koncového bodu ¢elni plochy X2
Zpétny chod
Bez navratu: nastroj zGstane stat v Koncovém bodu ¢elni plochy
S navratem: odsune se a jede diagonalné zpét do bodu startu

No bk ODN

8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Odleh€ovaci zapich DIN 509 E

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu

DleusE; Zvolte odleh¢ovaci zapich DIN 509 E

s Vyp: na konci cyklu zlstane nastroj stat
navraten Zap: nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Tento cyklus zhotovi odleh€ovaci zapich (vybéh) zavitu podle DIN 509
tvaru E, nabéh vélce, hruby valec pro zavit a navazujici €elni plochu.
Pro valec mlzete definovat pfidavek na brouseni. Nabéh vaice se
zhotovi tehdy, kdyz zadate délku nabéhu valce nebo radius nabéhu.

Parametry cyklu

X Z Bod startu

X1, Z1 Startovni bod valce

X2,272 Koncovy bod €elni plochy

U Pridavek na brousSeni pro oblast valce (standardné: 0)

E Redukovany posuv pro zanofovani a nabéh valce
(standardné: posuv F)

| Odlehéovaci zapich (standardné: tabulka norem)

K Délka odleh¢ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
w Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
R

Radius odleh€ovaciho zapichu na obou stranach zapichu
(standardné: tabulka norem)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

B Délka valce nabéhu zavitu (standardné: zadny nabéh
zavitu)

WB Uhel nab&hu (standardné: 45°)

RB Réadius nabéhu (standardné: bez zadani = zadny prvek):
Kladna hodnota = radius nabé&hu, zaporna hodnota =
srazeni

G47 Bezpec¢na vzdalenost (viz strana 138) — vyhodnocuje se
pouze pfi ,S navratem®.

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku

obrabéci operace.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

VzZdy se bere zfetel na parametry, které zadate — i kdyz tabulka norem
pocita s jinymi hodnotami. Nezadate-li I, K, W a R*, tak CNC PILOT
zjisti tyto parametry z prdméru valce z tabulky norem (viz “DIN 509 E
— parametry odleh€ovacich zapich(” na strance 613).

Provedeni cyklu

1 pfisune z bodu startu
na polohu startovni bod valce X1, nebo
pro nabéh zavitu
zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan.
dokonéi valec az na zacatek odleh€ovaciho zapichu.
zhotovi odleh&ovaci zapich.
dokonci az do kencového bodu ¢&elni plochy X2
Zpétny chod
Bez navratu: nastroj zdstane stat v Koncovém bodu &elni plochy
S navratem: odsune se a jede diagonalné zpét do bodu startu

7 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

292

Rezim Teach-in (Naugit) @



Odlehcovaci zapich DIN 509 F

kly

”

é cy

mﬂﬁ Zvolte Rezani zavitu < < <o
_— & P —2 &
P2 |
= Zvolte odleh¢ovaci zapich DIN 509 F o2 A fKa | —2 ox
i \ bt : T ;
B I ¥ ‘ #X1
s Vyp: na konci cyklu zlstane nastroj stat i |
navraten Zap: nastroj odjede zpét do startovniho bodu
Tento cyklus zhotovi vybéh zavitu podle DIN 509 tvaru F, nabéh valce,
hruby valec pro zavit a navazujici ¢elni plochu. Pro valec mGzete
defirjovat pﬁ'davevk na brouseni. Nabéh vélge se zhotovi tehdy, kdyz . ; ;
zadate délku nabéhu valce nebo radius nabéhu. <oom | <oom | <
Parametry cyklu
X Z Bod startu
X1,Z1  Startovni bod valce "\ |
X2,272 Koncovy bod €elni plochy a LP * ‘
U Pridavek na brousSeni pro oblast valce (standardné: 0) P> ;Ka “ ] ¢‘x1
E Redukovany posuv pro zanofovani a nabéh valce ‘
(standardné: posuv F) T % @
Odlehé&ovaci zapich (standardné: tabulka norem) ‘”‘(2 ] T

|

K Délka odleh¢ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
w Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
R

Radius odleh€ovaciho zapichu na obou stranach zapichu
(standardné: tabulka norem)

P2 Celni hloubka (standardné: tabulka norem)

A Celni uhel (standardné: tabulka norem)

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

B Délka valce nabéhu zavitu (standardné: zadny nabéh
zavitu)

WB Uhel nab&hu (standardné: 45°)

RB Réadius nabéhu (standardné: bez zadani = zadny prvek):
Kladna hodnota = radius nabé&hu, zaporna hodnota =
srazeni

G47 Bezpec¢na vzdalenost (viz strana 138) — vyhodnocuje se

pouze pfi ,S navratem®.
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MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Vzdy se bere zfetel na parametry, které zadate — i kdyz tabulka norem
pocita s jinymi hodnotami. Nezadate-li I, K, W, R, P a A%, tak CNC
PILOT zjisti tyto parametry z prdméru valce z tabulky norem (viz “DIN
509 F — parametry odleh€ovacich zapichd” na strance 613).

Provedeni cyklu

1 pfisune z bodu startu
na polohu startovni bod valce X1, nebo
pro nabéh zavitu
zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan.
dokonéi valec az na zacatek odleh€ovaciho zapichu.
zhotovi odleh€ovaci zapich.
dokonci az do koncového bodu ¢elni plochy X2
Zpétny chod
Bez navratu: nastroj zlstane stat v Koncovém bodu &elni plochy
S navratem: odsune se a jede diagonalné zpét do bodu startu

O g h WN
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Priklady zavitovych a zapichovych cyklu

Vnéjsi zavit a vybéh zavitu

40

6 . 5
= x

255
243

Obrabéni se provede ve dvou krocich. Vybéh zavitu podle DIN 76
vytvofi odlehCovaci zapich a nabéh zavitu. Poté zavitovy cyklus vyrobi
zavit.

1. krok

Naprogramovani parametrt odleh&ovaciho zapichu a nabéhu zavitu
ve dvou zadavacich oknech.

Data nastrojt
Soustruznicky nGz (pro vnéjsi obrabénti)
TO = 1 — orientace nastroje
A = 93° — thel nastaveni
B = 55° — vrcholovy uhel

2. krok
Zavitovy cyklus (axialné) rozsifeny vyfizne zavit. Parametry cyklu
definuji hloubku zavitu a rozdéleni feza.

Data nastrojt
Zavitovy nastroj (pro vnéjsi obrabéni)
TO = 1 — orientace nastroje

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Vnitini zavit a vybéh zavitu

30
2x45°

DIN76
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Obrabéni se provede ve dvou krocich. Vybéh zavitu podle DIN 76
vytvofi odlehCovaci zapich a nabéh zavitu. Poté zavitovy cyklus vyrobi
zavit.

1. krok

Naprogramovani parametrt odleh&ovaciho zapichu a nabéhu zavitu
ve dvou zadavacich oknech.

CNC PILOT si zjisti parametry vybéhu z tabulky norem.

U nabéhu zavitu se predvoli pouze Sitka zkoseni. Uhel 45° je
standardni hodnota pro Uhel nabéhu WB.

Data nastrojt
Soustruznicky nlz (pro vnitfni obrabéni)
TO =7 — orientace nastroje
A = 93° — Uhel nastaveni
B = 55° — vrcholovy uhel

2. krok
Zavitovy cyklus (axialné) vyfizne zavit. Stoupani zavitu je pfedvoleno,
ostatni hodnoty si CNC PILOT zjisti z tabulky norem.

Davejte pozor na nastaveni softtlaCitka Vnitini zavit.
Data nastroju

Zavitovy n(z (pro vnitfni obrabéni)

TO =7 — orientace nastroje
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4.7 Vrtaci cykly

=

Vrtacimi cykly zhotovite axialni a radialni diry.

Obrabéni rastru: viz “Vrtaci a frézovaci vzory” na
strani 348.
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4.7 Vrtaci cykly
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Kruhova
predloha

Linearni
predloha

Axialni vrtani 10:18

Vrtaci cykly

Symbol

Axialni/radialni vrtaci cyklus
pro jednotlivé diry a vzory dér
(zavith)

B ih

Axialni/radialni hluboky vrtaci
cyklus

pro jednotlivé diry a vzory dér
(zavitd)

Axialni/radialni cyklus vrtani
zavitu

pro jednotlivé diry a vzory dér
(zavitd)

Frézovani zavitu
vyfrézuje zavit do existujici diry
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4.7 Vrtaci cykly

Vrtani axialné

% Zvolte vrtani
% Zvolte Vrtani axialné

NN
Tento cyklus zhotovi diru na Celni ploSe. e
Parametry cyklu BN
X, Z Bod startu —71
C Uhel vietena (poloha osy C) *Z
Z1 Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani z polohy "Z")
Z2 Koncovy bod vrtani _
E Casova prodleva dob&hu na konci diry V=1, V-3 W V=2, V-3
(standardné: 0) F(58%) F(100%) F(58%)
D Zpétny pohyb <om <o <gom
0: rychloposuv (0]
1: posuv D=0: o> GO
AB Délka navrtani a provrtani (standardné: 0) D=1: o> F
\% Varianty navrtani a provrtani (standardné: 0) E— ] i AN
0: bez redukce posuvu (ED
1: redukce posuvu na konci diry .-
2: redukce posuvu na zac¢atku diry Bl S P
3: redukce posuvu na zac¢atku a na konci diry
SCK Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)
G60 Vypnout bezpecénostni zénu pro operaci vrtani
0: aktivni =
1: neaktivni *?—9‘
G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 138) ,§:§
T Cislo mista revolverové hlavy EJ ] [<SCK
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost g SN
F Posuv na otacku ot \
BP Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu. %
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi. TR - B
BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky. -  w
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zacéatku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku
obrabéci operace.
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
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WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie zavisi na typu
nastroje:

Spiralni vrtak: Vrtani
Vrtak s vyménnymi destickami: Predvrtani

O Pokud jsou ,AB“ a ,V* naprogramovany, tak se provede

redukce posuvu o 50 % pro navrtani a provrtani.

Na zakladé nastrojového parametru Pohanény nastroj
rozhodne CNC PILOT, zda programované otacky a
posuv plati pro hlavni vieteno nebo pro pohanény
nastro;j.

Provedeni cyklu

1

w

napolohuje na thel vit‘etena C (ruéni provoz: obrabéni z aktualniho
Uhlu vietena)

je-li to definovano: jede rychloposuvem do bodu startu vrtani Z1
je-li to definovano: navrta redukovanym posuvem
v zavislosti na Variantach navrtani a provrtani V:

Redukce provrtani:
— vrta programovanym posuvem az do polohy Z2 — AB
— vrta redukovanym posuvem az do koncového bodu vrtani Z2

Bez redukce provrtani:

— vrta programovanym posuvem az do koncového bodu vrtani Z2

— je-li to definovano: setrva po dobu E v koncovém bodu vrtani
vyjede zpatky

kdyZ je Z1 programované: jede do Bodu startu otvoru Z1

neni-li Z1 programovano: jede do Bodu startu Z

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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4.7 Vrtaci cykly

Vrtani radialné

&
i

Zvolte vrtani

Zvolte Vrtani radialné

Tento cyklus zhotovi diru na ploSe plasté.

Parametry cyklu

X Z
Cc
X1
X2
E

D

AB

SCK
G14

ID

BP
BF

MT
MFS

MFE

WP

300

Bod startu

Uhel vietena (poloha osy C)

Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani od X)
Koncovy bod vrtani

Casova prodleva dob&hu na konci diry
(standardné: 0)

Zpétny pohyb
0: rychloposuv
1: posuv

Délka navrtani a provrtani (standardné: 0)
Varianty navrtani a provrtani (standardné: 0)

0: bez redukce posuvu
1: redukce posuvu na konci diry
2: redukce posuvu na zac¢atku diry
3: redukce posuvu na zac¢atku a na konci diry
Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)
Bod vymény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku

Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu.
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

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

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Rezim Teach-in (Naugit) @



Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie zavisi na typu
nastroje:

Spiralni vrtak: Vrtani

Vrtak s vyménnymi destickami: Predvrtani

Pokud jsou ,AB“ a ,V* haprogramovany, tak se provede
@ redukce posuvu o 50 % pro navrtani a provrtani.

Provedeni cyklu

1 napolohuje na thel vietena C (ru€ni provoz: obrabéni z aktuélniho
Uhlu vietena)

2 je-li to definovano: jede rychloposuvem do bodu startu vrtani X1

je-li to definovano: navrta redukovanym posuvem

4 v zavislosti na Variantach navrtani a provrtani V:

Redukce provrtani:
— vrta programovanym posuvem az do polohy X2 — AB
— vrta redukovanym posuvem az do koncového bodu vrtani X2

Bez redukce provrtani:
— vrtd programovanym posuvem az do koncového bodu vrtani X2
— je-li to definovano: setrva po dobu E v koncovém bodu vrtani

w

5 vyjede zpatky
kdyz je X1 programované: jede do Bodu startu otvoru X1
neni-li X1 programovano: jede do Bodu startu X

6 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.7 Vrtaci cykly

Hluboké vrtani axialné

% Zvolte vrtani

% Zvolte Hluboké vrtani axialné

Tento cyklus zhotovi v nékolika fazich diru na €elni ploSe. Po kazdé
fazi se vrtak stahne zpatky a po prodleni se pfisune do bezpec¢né
vzdalenosti. Prvni stupen vrtani definujete s 1. hloubkou vratni. Kazda
dalSi hloubka vrtani se zmensSuje o hodnotou redukce hloubky vrtani,
pfi¢emz se nesmi hodnota hloubky vrtani sniZit pod minimalni hloubku
vrtani.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C)

Z1 Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani z polohy "Z")

Z2 Koncovy bod vrtani

P 1. hloubka vrtani (standardné: vrtani bez preruseni)

B Hodnota redukce hloubky vrtani (standardné: 0)

JB Minimalni hloubka vrtani (standardné: 1/10 z P)

B Délka navratu (standardné: navrat do "vychoziho bodu
vrtani")

E Casova prodleva dob&hu na konci diry
(standardné: 0)

D Navrat — rychlost navratu a pfisuv uvnitf diry (standardné: 0)

0: rychloposuv

1: posuv
AB Délka navrtani a provrtani (standardné: 0)
Vv Varianty navrtani a provrtani (standardné: 0)

0: bez redukce posuvu

1: redukce posuvu na konci diry

2: redukce posuvu na za¢atku diry

3: redukce posuvu na zac¢atku a na konci diry

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

SCK Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)

G60 Vypnout bezpecénostni zénu pro operaci vrtani
0: aktivni
1: neaktivni

BP Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu.

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

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na poéatku
obrabéci operace.

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat cyklus
(zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie zavisi na typu
nastroje:

Spiralni vrtak: Vrtani

Vrtak s vyménnymi destiCkami: Predvrtani

redukce posuvu o 50% pro navrtani a provrtani.

Na zakladé nastrojového parametru Pohanény nastroj
rozhodne CNC PILOT, zda programované otacky a
posuv plati pro hlavni vieteno nebo pro pohanény
nastro;j.

O Pokud jsou ,AB“ a ,V* naprogramovany, tak se provede

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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4.7 Vrtaci cykly

Provedeni cyklu

1

napolohuje na tihel vi‘etena C (ru¢ni provoz: obrabéni z aktualniho
Uhlu vietena)

je-li to definovano: jede rychloposuvem do bodu startu vrtani Z1
prvni stupen vrtani (hloubka vrtani: P) — je-li definovan: navrtava
redukovanym posuvem

vyjede zpét o délku vytazeni B — nebo na Bod startu vrtani a
napolohuje do bezpecné vzdalenosti do diry

dalSi stupen vrtani (hloubka vrtani: "posledni hloubka - IB" nebo
JB)

opakuje 4 ... 5, az se dosahne Koncovy bod vrtani Z.2

posledni stupeni vrtani — v zavislosti na Variantiach navrtani a
provrtani V:

Redukce provrtani:
— vrta programovanym posuvem az do polohy Z2 — AB
— vrta redukovanym posuvem az do koncového bodu vrtani Z.2

Bez redukce provrtani:

— vrta programovanym posuvem az do kencového bodu vrtani Z.2

— je-li to definovano: setrva po dobu E v koncovém bodu vrtani
vyjede zpatky

kdyZ je Z1 programované: jede do Bodu startu otvoru Z1

neni-li Z1 programovano: jede do Bodu startu Z

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Hluboké vrtani radialné

% Zvolte vrtani

ﬂ Zvolte Hluboké vrtani radialné

Tento cyklus zhotovi v nékolika fazich diru na ploSe valce. Po kazdé
fazi se vrtak stahne zpatky a po prodleni se pfisune do bezpecné
vzdalenosti. Prvni stupen vrtani definujete s 1. hloubkou vratni. Kazda
dalSi hloubka vrtani se zmenSuje o hodnotou redukce hloubky vrtani,
pfi¢emz se nesmi hodnota hloubky vrtani sniZit pod minimalni hloubku
vrtani.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C)

X1 Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani od X)

X2 Koncovy bod vrtani

P 1. hloubka vrtani (standardné: vrtani bez preruseni)

1B Hodnota redukce hloubky vrtani (standardné: 0)

JB Minimalni hloubka vrtani (standardné: 1/10 z P)

B Délka navratu (standardné: navrat do "vychoziho bodu
vrtani")

E Casova prodleva dob&hu na konci diry
(standardné: 0)

D Navrat — rychlost navratu a pfisuv uvnitf diry (standardné: 0)

0: rychloposuv

1: posuv
AB Délka navrtani a provrtani (standardné: 0)
Vv Varianty navrtani a provrtani (standardné: 0)

0: bez redukce posuvu

1: redukce posuvu na konci diry

2: redukce posuvu na zacatku diry

3: redukce posuvu na za¢atku a na konci diry

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifika¢ni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

SCK Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

BP Doba preruseni: Casovy Usek prerugeni posuvu.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

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

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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4.7 Vrtaci cykly

MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat cyklus

(zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie zavisi na typu
nastroje:

Spiralni vrtak: Vrtani

Vrtak s vyménnymi destiCkami: Predvrtani

Pokud jsou ,AB“ a ,V* naprogramovany, tak se provede
@ redukce posuvu o 50% pro navrtani a provrtani.

Provedeni cyklu

1 napolohuje na thel vi‘etena C (rucni provoz: obrabéni z aktualniho
Uhlu vietena)

2 je-li to definovano: jede rychloposuvem do bodu startu vrtani X1

3 prvni stupen vrtani (hloubka vrtani: P) - je-li definovan: navrtava
redukovanym posuvem

4 vyjede zpét o délku vytazeni B — nebo na Bod startu vrtani a
napolohuje do bezpecné vzdalenosti do diry

5 dalSi stuperi vrtani (hloubka vrtani: "posledni hloubka - IB" nebo
JB)

6 opakuje 4 ... 5, az se dosahne Koncovy bod vrtani X2

7 posledni stuper vrtédni — v zavislosti na Variantach navrtani a
provrtani V:

Redukce provrtani:
— vrta programovanym posuvem az do polohy X2 — AB
— vrta redukovanym posuvem az do koncového bodu vrtini X2

Bez redukce provrtani:
— vrta programovanym posuvem az do koncového bodu vrtani X2
— je-li to definovano: setrva po dobu E v koncovém bodu vrtani

8 vyjede zpatky
kdyz je X1 programované: jede do Bodu startu otvoru X1
neni-li X1 programovano: jede do Bodu startu X

9 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Vrtani zavitu axialné

% Zvolte vrtani

% Zvolte Vrtani zavitu axialné

4.7 Vrtaci cykly

Tento cyklus vyfizne zavit do Celni plochy.

Vyznam délky povytazeni: Tento parametr pouzivejte u klestin s
kompenzaci délky. Cyklus vypocita na zakladé hloubky zavitu,
naprogramovaného stoupani a délky povytazeni nové jmenovité
stoupani. Jmenovité stoupani je o trochu mensi, nez je stoupani
zavitniku. Béhem vyroby zavitu se vrtak povytahne z upinaciho
pouzdra o délku vytazeni. S timto postupem dosahnete lepsi Zivotnost
zavitnikad.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
C Uhel vfetena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel

vietena)
Z1 Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani z polohy "Z")
Z2 Koncovy bod vrtani
F1 Stoupani zavitu (= posuv) (standardné: posuv z popisu

nastroje)
B Délka nabé&hu pro dosazeni naprogramovanych otacek a

posuvu (standardné: 2* stoupani zavitu F1)
SR Otacky pro rychly zpétny pohyb (standardné: stejné jako

pfi vrtani zavitu)
L Délka vytahovani pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky

(standardné: 0) G60
SCK Bezpecna vzdalenost (viz strana 138) 0
G60 Vypnout bezpec€nostni zénu pro operaci vrtani 7?_‘

0: aktivni TES
1: neaktivni EJ % T

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy ! i .
ID Identifikacni ¢islo nastroje
S Otacky / fezna rychlost il | |LSEK
SP Hloubka lomu tfisky -
Si Vzdalenost vyjezdu
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zacéatku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku

obrabéci operace.
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4.7 Vrtaci cykly

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: vrtani
(Fezani) zavita

Na zakladé nastrojového parametru Pohanény nastroj
@ rozhodne CNC PILOT, zda programované otacky a posuv
plati pro hlavni vieteno nebo pro pohanény nastroj.

Provedeni cyklu
1 napolohuje na thel vi‘etena C (ruéni provoz: obrabéni z aktualniho
uhlu vietena)
2 je-li to definovano: jede rychloposuvem do bodu startu vrtini Z1
vyfizne zavit aZz do koncového bodu vrtani Z2
4 vyjede zpatky s otackami zpétného pohybu SR
kdyz je Z1 programované: jede do Bodu startu otvoru Z1
neni-li Z1 programovano: jede do Bodu startu Z

w

5 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Vrtani zavitu radialné

B-
hl

Zvolte vrtani

Zvolte Vrtani zavitu radialné

Tento cyklus vyfizne zavit do plochy plasté.

Vyznam délky povytazeni: Tento parametr pouzivejte u klestin s
kompenzaci délky. Cyklus vypocita na zakladé hloubky zavitu,
naprogramovaného stoupani a délky povytazeni nové jmenovité
stoupani. Jmenovité stoupani je o trochu mensi, nez je stoupani
zavitniku. Béhem vyroby zavitu se vrtak povytahne z upinaciho

pouzdra o délku vytazeni. S timto postupem dosahnete lepSi Zivotnost

zavitnika.

Parametry cyklu

X Z
C

X1
X2
F1

B
SR
L

SCK
G60

G14

ID

SP
SI
MT
MFS

Bod startu

Uhel vfetena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)

Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani od X)

Koncovy bod vrtani

Stoupani zavitu (= posuv) (standardné: posuv z popisu
nastroje)

Délka nabé&hu pro dosazeni naprogramovanych otacek a
posuvu (standardné: 2* stoupani zavitu F1)

Otacky pro rychly zpétny pohyb (standardné: stejné jako
pfi vrtani zavitu)

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

Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

Bezpec€nostni zéna — vypne bezpe&nostni zénu pro vrtani

0: aktivni
1: neaktivni
Bod vymény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Hloubka lomu tfisky
Vzdalenost vyjezdu
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

HEIDENHAINCNC PILOT 640

4.7 Vrtaci cykly

" @



4.7 Vrtaci cykly

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: vrtani
(Fezani) zavita

Provedeni cyklu

1

2
3

310

napolohuje na uhel vitetena C (ruéni provoz: obrabéni z aktualniho
Uhlu vietena)

je-li to definovano: jede rychloposuvem do bodu startu vrtani X1
vyfizne zavit az do koncového bodu vrtani X2
vyjede zpatky s otackami zpétného pohybu SR
kdyZ je X1 programované: jede do Bodu startu otvoru X1
neni-li X1 programovano: jede do Bodu startu X

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

Rezim Teach-in (Naugit) @



Frézovani zavitu axialné

% Zvolte vrtani : [
| ¢ ——

Zvolte Frézovani zaviti axialné

4.7 Vrtaci cykly

—72—= —71—=

Tento cyklus vyfrézuje zavit do existujici diry. 7

Pro tento cyklus pouzijte zavitové frézovaci nastroje.

@ Pozor nebezpeci kolize! | |« SCK

Kdyz programujete Radius najizdéni R, méjte na paméti
pramér diry a pramér frézy.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
C Uhel vfetena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)

Z1 Vychozi bod zavitu (standardné: vrtani od "Z") Ho H1
z2 Koncovy bod zavitu b e F1
F1 Stoupani zavitu (= posuv) H1 Ho m
J Smér zavitu

0: vpravo

1: vlevo
| Primér zavitu
R Radius najizdéni (standardné: (I - pramér frézy)/2)
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)
SCK Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138)
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4.7 Vrtaci cykly

G14

ID

MT
MFS

MFE

WP

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani

Bod vymény nastroje (viz strana 138)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 napolohuje na thel vietena C (ruéni provoz: obrabéni z aktualniho
Uhlu vietena)

2 napolohuje nastroj na Koncovy bod zavitu Z2 (dno frézovani) uvnitf

diry
najede Najizdécim radiusem R

w

4 vyfrézuje zavit jednou otackou o 360° a provede pfitom pFisuv o
stoupani zavitu F1

5 odjede nastrojem a vrati se zpét do startovniho bodu

6 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje

312
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Priklady vrtacich cyklu

Centrické vrtani a vrtani zavitu

28,2
©
1
M10

/
- 8

l—————

-25

Obrabéni se provede ve dvou krocich. Axialni vrtani zhotovi otvor,

Axialni vrtani zavitu udéla zavit.

Vrtak se polohuje do bezpeéné vzdalenosti pfed obrobek (Bod startu
X, Z). Proto se neprogramuje Vychozi bod vrtani Z1. Pro navrtani se
programuje v parametrech ,AB“ a ,V* redukce posuvu.

Stoupani zavitu se neprogramuje. CNC PILOT pracuje se stoupanim
zavitu nastroje. Pomoci otacek zpétného pohybu SR se dosdhne rychlé

vytaZeni nastroje.
Nastrojova data (vrtak)

TO = 8 — orientace nastroje

| = 8,2 — pramér vrtani

B = 118 — vrcholovy uhel

H = 0 — nejde o pohanény nastroj
Nastrojova data (zavitnik)

TO = 8 — orientace nastroje

I =10 — pramér zavitu M10

F = 1,5 — stoupani zavitu

H = 0 — nejde o pohanény nastroj

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Hloubkové vrtani
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4.7 Vrtaci cykly
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polohu

]/ Editor nastroja
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Hloubka 1. diry [mm] 172 14:19

Navrh ot

nin

Vstup

ukoncen Zpet

Obrobek se provrta mimo stfed pomoci cyklu axialniho hlubokého
vrtani. Pfedpokladem pro toto obrabéni jsou polohovatelné vieteno a
pohanéné nastroje.

1. hloubka vrtani P a Hodnota redukce hloubky vrtani IB definuji
jednotlivé stupné vrtani a Minimalni hloubka vrtani JB omezuje
redukci.

Protoze neni specifikovana Délka zpétného pohybu B, vytahne tento
cyklus vrtak zpét do bodu startu, tam kratce vycké a pfisune na
bezpecnou vzdalenost pro dalsi stupen vrtani.

ProtoZe tento pfiklad ukazuje prachozi diru, je Koncovy bod vrtani Z.2
situovan tak, aby vrtak material upiné provrtal.

LAB* a ,V* definuji redukci posuvu pro navrtani a provrtani.
Data nastrojt

TO = 8 — orientace nastroje

I =12 — pramér vrtani

B = 118 — vrcholovy uhel

H = 1 — jde o pohanény nastroj
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4.8 Frézovaci cykly >
=
, >
) Naugeni % snart.Turn |1 Editor nistroji | | (&)
. - - o il e —
F'I:')ezovalflml cyk:y vg/tvorlge imalnl / radialni drazky, %9 300.000 AX ¥ 0.0000s w0t o
obrysy, kapsy, plochy a vicehrany. B— e T g f e Lﬁ' ©
Obrabéni rastru: viz “Vrtaci a frézovaci vzory” na u O < MEe oong] >
strani 348. E1E Semmr o AE P S w 1§10, qeey =D (o)
N N
a[uigmz ‘@
V reZimu Zau€ovani obsahuji tyto cykly zapinani a vypinani osy C a % é ?7: II
polohovani vietena. y
. L . . ) (o 0)
V rezimu Ruéné zapinate osu C- a polohujete vieteno pomoci @ ﬁ oL .
Polohovani rychloposuvem pred vlastnim frézovacim cyklem. <
Frézovaci cykly vypnou osu C. @ ﬂ 77 T
Drazka axialne 14:19
Ee e = N

Frézovaci cykly Symbol
Polohovani rychloposuvem 7
Zapnuti osy C, napolohovani ﬁE
nastroje a vietena. v

Drazka axialné/radialné
Vyfrézuje jednotlivou drazku nebo
vzor drazek

Tvar axialné/radialné

Frézuje jednotlivy tvar

Obrys axialné/radialné ICP
Frézuje jednotlivy obrys ICP nebo
vzor obrysu

Celni frézovani
Frézuje plochy nebo vicehrany

Sroubovita drazka radialné
Frézuje Sroubovitou drazku ﬂ
52
C

Ryti axialné/radialné
Ryje znaky a fetézce znakl
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Polohovani rychloposuvem pro frézovani

Zvolte frézovani

s

ﬂE Zvolit Polohovani rychloposuvem
v

Cyklus zapne osu C, napolohuje vieteno (osa C) a nastro;.

Polohovani rychloposuvem je moZné pouze v rezimu
@ Ruéné.
Nasledujici ruéni frézovaci cyklus osu- C opét vypne.

Parametry cyklu
X2,72  Cilovy bod

Cc2 Koncovy uhel (poloha osy C) — (standardné: aktualni Ghel
vietena)

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 zapneosu C.
2 vyméni aktualni nastroj

3 polohuje nastroj rychloposuvem simultanné do Cilového bodu X2,
72 a Koncového thlu C2

316

S
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Drazka axialné >
=<
>
o o
Zvolte frézovani —
iy S
©
>
Zvolte Drazka axialné - 8
i 3
S
. LL
Tento cyklus zhotovi drazku na €elni ploSe. Sifka drazky odpovida —a= 00
priméru frézy. .
R - <
Parametry cyklu .,
X, Z Bod startu
C Uhel vfetena (poloha osy C)
X1 Cilovy bod drazky X (rozmér priméru)
C1 Uhel cilového bodu drazky (standardné: thel vietena C) I
L Délka drazky
A1l Uhel s osou X (standardné: 0)
Z1 Horni hrana frézovani (standardné: bod startu Z)
Z2 Dno frézovani
P Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pFisuvem)
Fz Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)
SCK Bezpecéna vzdalenost (viz strana 138) =
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138) N |
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T. 72—~ 71+ —
MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku <o Fz
obrabéci operace.
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace. -1
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat =P =
cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon

Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani I Lsek
Kombinace parametrd pro umisténi a polohu drazky:

X1, C1

L, A1
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Provedeni cyklu

1

© o0 N G hWN

zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel vietena C
(pouze v rezimu Naugit)

vypocte rozdéleni feza.

pfisune posuvem p¥isuvu FZ

frézuje az do ,koncového bodu drazky*.

pfisune posuvem prisuvu FZ

frézuje az do ,vychoziho bodu drazky*.

opakuje 3...6, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
napolohuje do bodu startu Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

318
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Tvar axialné >
=<
2y
— 71—
Zvolte frézovani 7_”2 % - —
S
©
>
Zvolte Tvar axialné 8
‘O
L p (. |
L
V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus néktery 00
z nasledujicich obrysu resp. ohrubuje/dokonéi kapsu na €elni ploSe: SN[ ﬁ'
obdélnik (Q =4, L<\>B)
Stverec (Q=4,L =B) K|l —z

kruznice (Q = 0, RE\>0, L a B: bez zadani)
trojuhelnik nebo mnohouhelnik (Q = 3 nebo Q\>4, L<\>0)

Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)

X1 Pramér stfedu tvaru

C1 Uhel stfedu tvaru (standardné: Ghel vietena C)

Q Pocet hran (standardné: 0)

Q=0: Kruznice
Q=4: Obdélnik, ¢tverec
Q=3: Trojuhelnik
Q\>4: Mnohouhelnik
L Délka hrany

Obdélnik: délka obdélniku

Ctverec, mnohouhelnik: délka hrany
Mnohouhelnik: L<0, priimér vnitfniho kruhu
Kruznice: bez zadani

B Sitka obdélniku

Obdélnik: Sitka obdélniku

Ctverec: L=B

Mnohouhelnik, kruznice: bez zadani
RE Radius zaobleni (standardné: 0)

Obdélnik, ¢tverec, mnohouhelnik: radius zaobleni
Kruznice: polomér kruznice

RB Rovina zpétného chodu

A Uhel s osou X (standardné: 0)

Obdélnik, ¢tverec, mnohouhelnik: poloha tvaru
Kruznice: bez zadani

Z1 Horni hrana frézovani (standardné: bod startu Z)
P2 Hloubka frézovani
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G14

ID

Bod vymény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

|
K
=)

Fz

JK

JT

SCI
SCK
MT

320

Pridavek rovnobézné s obrysem

Pridavek ve sméru pfisuvu

Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pfisuvem)

Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)

Hrubovani nebo dokon&eni — pouze pfi frézovani kapes

0: Hrubovani
1: Dokoncéeni
Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
Koeficient pfesahu (rozsah: 0 < U < 1)

U=0 nebo bez zadani: frézovani obrysu
U\>0: Frézovani kapes — minimalni pfesah frézovacich
drah = U*pramér frézy
Frézovani obrysu (zadani se vyhodnoti pouze pfi
frézovani obrysu)
0: na obrysu
1: uvnitf obrysu
2: vné obrysu
Frézovani kapes (zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapes)
0: zevnitf ven
1: smérem dovnitf
Ré&dius najizdéni (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 rohl: délka pfimého prvku najezdu a
odjezdu; na prvek obrysu se najede/z ného odjede
tangencialné

Bezpecna vzdalenost v roviné obrabéni
Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 138)

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

0=0 — v
0=1 —=W (VW)

U=0 U>0
mw 20NN
S T8
O —
3 1\”7”.]1:=1'”
gt

SCK
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MFS

MFE

M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci

operace.

Parametry cyklu (tfeti zadavaci okno)

WP

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani

=)

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovéavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Pokyny k parametram/funkcim:

Frézovani obryst nebo kapes: definuje se pomoci
Koeficientu presahu U.

Smeér frézovani: Je ovlivnén parametrem Zpiisob
frézovani H a smérem otaceni frézy (viz ,Zplsob
frézovani obrys(” na strance340).

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obryst s J = 0).

Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrysu je startovni

bod prvniho prvku (u obdélnikl delsi prvek) polohou
najizdéni a odjizdéni. Radiusem najizdéni R ovlivnite,
zda se najizdi pfimo nebo obloukem.

Frézovani obrysu JK definuje, zda ma fréza pracovat na

obrysu (stfed frézy na obrysu) nebo na vnitini ¢i vnéjsi
strané obrysu.

Frézovani kapes — hrubovani (O = 0): Pomoci JT
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevniti ven nebo
opacné.

Frézovani kapes — dokonéovani (O = 1): Nejprve se
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT

definujete, zda se ma dno kapsy dokoncovat zevnitf ven

nebo opacné.
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Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na uhel vi‘etena C
(pouze v rezimu Naugit)

2 vypocte rozdéleni fezl (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani).

Frézovani obrysu:

3 jede v zavislosti na Radiusu najiZzdéni R a pfisouva do prvni roviny

frézovani
4 vyfrézuje jednu rovinu.
5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
6 opakuje 5...6, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.

Frézovani kapes — hrubovani:

3 najede na bezpecénou vzdalenost a provede pfisuv do prvni roviny

frézovani.

4 obrobi jednu rovinu frézovani — v zavislosti na Frézovani kapes JT

zevnitf ven, resp. zvendi dovnitf
5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
6 opakuje 4...5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.

Frézovani kapes — dokoncovani:

3 jede v zavislosti na Radiusu najiZzdéni R a pfisouva do prvni roviny

frézovani
4 dokonci okraj kapsy - po jednotlivych rovinach.

5 obrobi dno kapsy nacisto — v zavislosti na Frézovani kapes JT
zevnitf ven, resp. zvenci dovnitf

6 dokonci kapsu programovanym posuvem.
VsSechny varianty:

7 napolohuje do bodu startu Z a vypne osu C
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Obrys ICP axialné

E
as

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus obrys resp. ohrubuje/
dokonc¢i kapsu na ¢elni ploSe.

Zvolte frézovani

Zvolte Axialni obrys ICP

Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C)

Z1 Horni hrana frézovani (standardné: bod startu Z)

P2 Hloubka frézovani

| Pridavek rovnobézné s obrysem

K Pridavek ve sméru pfisuvu

P Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pFisuvem)

Fz Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

E Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)

FK Cislo obrysu ICP

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

(0] Hrubovani nebo dokonéeni — pouze pfi frézovani kapes
0: Hrubovani
1: Dokoné&eni
2: Odjehleni

H Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
U Koeficient pfesahu (rozsah: 0 < U < 1)

U=0 nebo bez zadani: frézovani obrysu
U\>0: Frézovani kapes — minimalni pfesah frézovacich
drah = U*pramér frézy
JK Frézovani obrysu (zadani se vyhodnoti pouze pfi
frézovani obrysu)
0: na obrysu
1: uvnitf obrysu
2:vné obrysu
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JT Frézovani kapes (zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapes)

0: zevnitf ven
1: smérem dovnitf

R Radius najizdéni (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 roh(: délka pfimého prvku najezdu a
odjezdu; na prvek obrysu se najede/z ného odjede
tangencialné
RB Rovina zpétného chodu
SCI Bezpeéna vzdalenost v roviné obrabéni
SCK Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 138)
BG Sitka zkoseni pro odjehleni
JG Pramér prfedobrobeni
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T. | U0 | U0 ]
MFS M na zacéatku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku T
obrabéci operace. T
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci ——E8 v
operace. B,
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat —
cyklus (zavisi na stroji) E——
Hlavni pohon B
Protivieteno pro obrobeni zadni strany el
= il
Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani

@ Pokyny k parametrim/funkcim:

Frézovani obrysu nebo kapes: definuje se pomoci
Koeficientu presahu U.

Smeér frézovani: Je ovlivnén parametrem Zpiisob
frézovani H a smérem otaceni frézy (viz ,Zplsob
frézovani obrysd” na strance340).

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obrysu s JK = 0).

Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrysu je startovni
bod prvniho prvku (u obdélnik(i del$i prvek) polohou
najizdéni a odjiZzdéni. Radiusem najizdéni R ovlivnite,
zda se najizdi pfimo nebo obloukem.
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Q Pokyny k parametram/funkcim:

Frézovani obrysu JK definuje, zda ma fréza pracovat na
obrysu (stfed frézy na obrysu) nebo na vnitini &i vnéjsi
strané obrysu. U otevienych obrysu se pracuje ve
sméru zhotoveni obrysu. JK definuje, zda se pojizdi
vlevo nebo vpravo od obrysu.

Frézovani kapes — hrubovani (O = 0): Pomoci JT
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevniti ven nebo
opacné.

Frézovani kapes — dokonéovani (O = 1): Nejprve se
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT
definujete, zda se ma dno kapsy dokoncovat zevnitf ven
nebo opacné.

Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na uhel vi‘etena C
(pouze v rezimu Naugit)

2 vypocte rozdéleni fezu (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani).

Frézovani obrysu:

3 jede v zavislosti na Radiusu najizdéni R a pfisouva do prvni roviny

frézovani
4 vyfrézuje jednu rovinu.
5 provede pFisuv do dalsi roviny frézovani
6 opakuje 5...6, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.

Frézovani kapes — hrubovani:

3 najede na bezpecnou vzdalenost a provede pfisuv do prvni roviny

frézovani.

4 obrobi jednu rovinu frézovani — v z4vislosti na Frézovani kapes JT

zevnitf ven, resp. zvenci dovnitf
5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
6 opakuje 4...5, aZ se dosahne stanovend hloubka frézovani.

Frézovani kapes — dokonéovani:

3 jede v zavislosti na Radiusu najizdéni R a pfisouva do prvni roviny

frézovani
4 dokon¢i okraj kapsy - po jednotlivych rovinach.

5 obrobi dno kapsy nacisto — v zavislosti na Frézovani kapes JT
zevnitf ven, resp. zvendi dovnitf

6 dokonci kapsu programovanym posuvem.
Vsechny varianty:

7 napolohuje do bodu startu Z a vypne osu C
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Frézovani na cele

E Zvolte frézovani
@L

Zvolte frézovani na ¢ele

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus na Celni plose:

jednu nebo dvé plochy (Q = 1 nebo Q = 2, B\>0)
obdélnik (Q = 4, L<\>B)

Ctverec (Q=4,L =B)

trojuhelnik nebo mnohouhelnik (Q = 3 nebo Q\>4, L<\>0)
kruznice (Q = 0, RE\>0, L a B: bez zadani)

Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C)

X1 Primér stfedu tvaru

C1 Uhel stfedu tvaru (standardné: Ghel vietena C)
Z1 Horni hrana frézovani (standardné: bod startu Z)
Z2 Dno frézovani

Q Pocet hran

Q=0: Kruznice
Q=1: Jedna plocha
Q=2: Dvé plochy pfesazené o 180°
Q=3: Trojuhelnik
Q=4: Obdélnik, ¢tverec
Q\>4: Mnohouhelnik
L Délka hrany

Obdélnik: délka obdélniku
Ctverec, mnohouhelnik: délka hrany
Mnohouhelnik: L<0: primér vnitfniho kruhu
Kruznice: bez zadani

B Velikost kli¢e (velikost vepsané kruznice do

mnohouhelniku):

pii Q = 1, Q = 2: zbyvajici tloustka (material, ktery
zUstane)
Obdélnik: Sitka obdélniku

Ctverec, mnohouhelnik (Q\>=4): velikost klite
(pouzivejte pouze pfi sudém poctu ploch; programuijte
jako alternativu k ,L)

Kruznice: bez zadani
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RE

G14

ID

Radius zaobleni (standardné: 0)

Mnohouhelnik (Q\>2): radius zaobleni
Kruznice (Q=0): polomér kruznice
Uhel s osou X (standardné&: 0)

Mnohouhelnik (Q\>2): poloha tvaru
KruZnice: bez zadani
Bod vymény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku

Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

I

K
X2
P

FZ

SCI
SCK
MT

Pfidavek rovhobé&zné s obrysem
Pfidavek ve sméru pfisuvu
Mezni pramér

Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pFisuvem)

Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

SniZeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)

Koeficient pfesahu (rozsah: 0 < U < 1; standardné: 0,5)
Hrubovani nebo obrabéni nadisto

0: Hrubovani
1: Dokonéeni

Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné

Bezpeéna vzdalenost v roviné obrabéni

Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 138)

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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MFS M na zadéatku: M-funkce, ktera se provede na poéatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani
Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na thel vi‘etena C
(pouze v rezimu Naugit)

2 vypocte rozdéleni fezu (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani).

3 najede na bezpecnou vzdélenost a provede pfisuv do prvni roviny
frézovani.

Hrubovani

4 obrobi jednu rovinu frézovani — s pfihlédnutim ke Sméru frézovani
J jednosmérné nebo obousmérné

5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
6 opakuje 4...5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.

Dokoncovani:

4 dokon¢i okraj ostrivku - po jednotlivych rovinach.
5 dokonci dno zvengi dovnitf.

Vsechny varianty:

6 napolohuje do bodu startu Z a vypne osu C
7 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Drazka radialné

E Zvolte frézovani
% Zvolte drazka radialné

Tento cyklus zhotovi drazku na plasti. Sitka drazky odpovida praméru
frézy.

Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C)

Z1 Cilovy bod drazky

C1 Uhel cilového bodu drazky (standardné: thel vietena C)

L Délka drazky

A Uhel s osou Z (standardné: 0)

X1 Horni hrana frézovani (rozmeér primeéru) - (standardné:
bod startu X)

X2 Dno frézovani

P Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pFisuvem)

FZ Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

SCK Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 138)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany
Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani
Kombinace parametrd pro umisténi a polohu drazky:

X1, C1
L, A1
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Provedeni cyklu

1

© o0 NO G hWN

zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel vietena C
(pouze v rezimu Naugit)

vypocte rozdéleni feza.
pfisune posuvem p¥isuvu FZ

frézuje programovanym posuvem az do ,koncového bodu drazky*.

pfisune posuvem prisuvu FZ

frézuje az do ,vychoziho bodu drazky*.

opakuje 3...6, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
Napolohuje do Bodu startu X a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Tvar radialné

E Zvolte frézovani
@ Zvolte tvar radialné

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus néktery

z nasledujicich obrysu resp. ohrubuje/dokonéi kapsu na plose plasté:

obdélnik (Q = 4, L<\>B)

étverec (Q=4,L =B)

kruznice (Q = 0, RE\>0, L a B: bez zadani)

Trojuhelnik nebo mnohouhelnik (Q = 3 nebo Q\>4, L\>0 nebo L<0)

Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)

Z1 Stred tvaru

C1 Uhel stfedu tvaru (standardné: Ghel vietena C)

Q Pocet hran (standardné: 0)

Q=0: Kruznice
Q=4: Obdélnik, ¢tverec
Q=3: Trojuhelnik
Q\>4: Mnohouhelnik
L Délka hrany

Obdélnik: délka obdélniku

Ctverec, mnohouhelnik: délka hrany
Mnohouhelnik: L<0, priimér vnitfniho kruhu
Kruznice: bez zadani

B Sitka obdélniku

Obdélnik: Sitka obdélniku

Ctverec: L=B

Mnohouhelnik, kruznice: bez zadani
RE Radius zaobleni (standardné: 0)

Obdélnik, ¢tverec, mnohouhelnik: radius zaobleni
Kruznice: polomér kruznice

A Uhel s osou X (standardné: 0)
Obdélnik, ¢tverec, mnohouhelnik: poloha tvaru
Kruznice: bez zadani

X1 Horni hrana frézovani (pramér) - (standardné: bod startu
X)
P2 Hloubka frézovani
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G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138) e
T Cislo mista revolverové hlavy H=6 - 0—g
ID Identifikadni &islo nastroje k. 01— Vv (V)
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku et -
Parametry cyklu (druhé zadavaci okno) H=0 _»
| PFidavek rovnob&zné s obrysem 2 %
K Pfidavek ve sméru pfisuvu —
P Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim H=1 _» *
pFisuvem) =2
Fz Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)
E Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)
(0] Hrubovani nebo dokon&eni — pouze pfi frézovani kapes
. U=0 U>0
0: Hrubovani
1: Dokonc¢eni ool
H Zpusob frézovani | |
0: Nesousledné
1: Sousledné& —
] Koeficient pfesahu (rozsah: 0 < U < 1) e
Bez zadani: obrysové frézovani e
U\>0: Frézovani kapes — minimalni pfesah frézovacich el !
drah= U*priimér frézy é&é
JK Frézovani obrysu (zadani se vyhodnoti pouze pfi
frézovani obrysu)
0: na obrysu
1: uvnitf obrysu WJ B <]Q%E
2: vné obrysu "V
JT Frézovani kapes (zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapes) =
0: zevnitf ven
1: smérem dovnitf
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 rohu: fréza najizdi/odjizdi obloukem,
ktery se napojuje na obrysovy prvek tangencialné
R<0 u vnéjsich roh(: délka pfimého prvku najezdu a
odjezdu; na prvek obrysu se najede/z ného odjede
tangencialné
RB Rovina zpétného chodu
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SCI Bezpecna vzdalenost v roviné obrabéni

SCK Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 138)

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Parametry cyklu (tfeti zadavaci okno)

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani

Pokyny k parametram/funkcim:
=)

Frézovani obryst nebo kapes: definuje se pomoci
Koeficientu presahu U

Smeér frézovani: je ovlivnén parametrem Zpisob
frézovani H a smérem otaceni frézy (viz ,Zplsob
frézovani obrys(” na strance340).

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obrysl s JK = 0).

Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrysu je startovni
bod prvniho prvku (u obdélnik(i delsi prvek) polohou
najizdéni a odjizdéni. Radiusem najizdéni R ovlivnite,
zda se najizdi pfimo nebo obloukem.

Frézovani obrysu JK definuje, zda ma fréza pracovat na
obrysu (stfed frézy na obrysu) nebo na vnitini ¢i vnéjsi
strané obrysu.

Frézovani kapes — hrubovani (O = 0): Pomoci JT
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevniti ven nebo
opacné.

Frézovani kapes — dokonéovani (O = 1): Nejprve se
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT
definujete, zda se ma dno kapsy dokoncovat zevnitf ven
nebo opacné.
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Provedeni cyklu

1

2

zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel vietena C
(pouze v rezimu Naugit)

vypocte rozdéleni fezl (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani).

Frézovani obrysu:

3

4
5
6

najede v zavislosti na radiusu najeti R a provede pfisuv pro prvni
rovinu frézovani

vyfrézuje jednu rovinu.
provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
opakuje 5...6, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.

Frézovani kapes — hrubovani:

3

4

5
6

najede na bezpecnou vzdalenost a provede pfisuv do prvni roviny
frézovani.

obrobi jednu rovinu frézovani — v zavislosti na JT zevnitf ven, resp.
zvendi dovnitf

provede pfisuv do dalSi roviny frézovani

opakuje 4...5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.

Frézovani kapes — dokoncovani:

3

4
5

6

najede v zavislosti na radiusu najeti R a provede pfisuv pro prvni
rovinu frézovani

dokon¢&i okraj kapsy - po jednotlivych rovinach.

obrobi dno kapsy nacisto — v zavislosti na JT zevnitf ven, resp.
zvendi dovnitf

dokonéi kapsu programovanym posuvem.

VsSechny varianty:

7
8

napolohuje do bodu startu Z a vypne osu C
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrys ICP radialné >
=<
>
Zvolte frézovani f_,
iy 5
©
§ >
Zvolte Obrys ICP radidlng (o)
= 3
|
LL
V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus obrys, resp. ohrubuje 0
/ dokon¢i kapsu na plose plasté. .
Parametry cyklu (prvni zadavaci okno) <
X, Z Bod startu
C Uhel vietena (poloha osy C)
X1 )I-(i;)rni hrana frézovani (priimeér) - (standardné: bod startu
P2 Hloubka frézovani
| Pridavek rovhobé&zné s obrysem
K Pfidavek ve sméru pfisuvu
P Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim -
prisuvem)
Fz Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)
E Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)
FK Cislo obrysu ICP
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
H=
Parametry cyklu (druhé zadavaci okno) L " E:(I: v )
(0] Hrubovani nebo dokoné&eni — pouze pfi frézovani kapes = KRS
0: Hrubovani He1 ‘_
1: Dokongeni i
2: Odjehleni
H Zpusob frézovani H=0 _’
0: Nesousledné U¢
1: Sousledné i
u Koeficient pfesahu (rozsah: 0 < U < 1) = @
Bez zadani: obrysové frézovani =

U\>0: Frézovani kapes — minimalni pfesah frézovacich
drah= U*primér frézy
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Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani
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Frézovani obrysu (zadani se vyhodnoti pouze pfi
frézovani obrysu)
0: na obrysu
1: uvnitf obrysu
2: vné obrysu
Frézovani kapes (zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapes)
0: zevnitf ven
1: smérem dovnitf
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 roh: délka pfimého prvku najezdu a
odjezdu; na prvek obrysu se najede/z ného odjede
tangencialné

Rovina zpétného chodu

Bezpec€na vzdalenost v roviné obrabéni

Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 138)
Sitka zkoseni pro odjehleni

Pramér prfedobrobeni

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Pokyny k parametrim/funkcim:

Frézovani obrysu nebo kapes: definuje se pomoci
Koeficientu presahu U

Smér frézovani: je ovlivnén parametrem Zpiisob
frézovani H a smérem otaceni frézy (viz ,Zplsob
frézovani obrys(” na strance340).

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obrysl s JK = 0).

Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrysu je startovni
bod prvniho prvku (u obdélnikd delSi prvek) polohou
najizdéni a odjizdéni. Radiusem najizdéni R ovlivnite,
zda se najizdi pfimo nebo obloukem.
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Pokyny k parametram/funkcim: >
O Frézovani obrysu JK definuje, zda mé fréza pracovat na f_’
obrysu (stfed frézy na obrysu) nebo na vnitini ¢i vnéjsi T)
strané obrysu. U otevienych obryst se pracuje ve ©
sméru zhotoveni obrysu. JK definuje, zda se pojizdi >
vlevo nebo vpravo od obrysu. o
Frézovani kapes — hrubovani (O = 0): Pomoci JT G‘,
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo [l
opacné. LL
Frézovani kapes — dokoncéovani (O = 1): Nejprve se o0
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT ﬁ'

definujete, zda se ma dno kapsy dokoncovat zevnitf ven
nebo opacné.

Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na thel vietena C
(pouze v rezimu Naugit)

2 vypocte rozdéleni fezl (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani).

Frézovani obrysu:

3 jede v zavislosti na Radiusu najizdéni R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu.

5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani

6 opakuje 5...6, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.

Frézovani kapes — hrubovani:

3 najede na bezpec€nou vzdalenost a provede pfisuv do prvni roviny
frézovani.

4 obrobi jednu rovinu frézovani — v zavislosti na Frézovani kapes JT
zevnitf ven, resp. zvendi dovnitf

5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani

6 opakuje 4...5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.

Frézovani kapes — dokonc¢ovani:

3 jede v zavislosti na Radiusu najiZdéni R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

4 dokon¢i okraj kapsy - po jednotlivych rovinach.

5 obrobi dno kapsy nacisto — v zavislosti na Frézovani kapes JT
zevnitf ven, resp. zvenci dovnitf

6 dokonéi kapsu programovanym posuvem.
Vsechny varianty:

7 napolohuje do bodu startu Z a vypne osu C
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zvolte Sroubovitoudrazku frézovat

i
&)

radialné

Zvolte Sroubovitou drazku frézovat radialné

Cyklus vyfrézuje Sroubovitou drazku od Bodu startu zavitu az do
Koncového bodu zavitu. Po¢ate¢ni uhel definuje poCatecni polohu
drazky. Sitka drazky odpovida prameéru frézy.

Parametry cyklu

X, Z
C
X1
C1
Z1
Z2
F1

GO X TmMm
N

D'I'I(Da—l

SCK

MFS

MFE

WP
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Bod startu

Uhel vfetena (poloha osy C)
Primér zavitu

Pocatec¢ni uhel

Bod startu zavitu

Koncovy bod zavitu
Stoupani zavitu

F1 kladné: pravy zavit
F1 zaporné: levy zavit
Hloubka zavitu
Maximalni pfisuv. Pfisuvy se redukuji podle nasledujiciho
vzorce — az na \> = 0,5 mm. Pak probiha kazdy pfisuv
hodnotou 0,5 mm.
Prisuv 1: ,1“
Pfisuvn: 1*(1—=(n-1) *E)
Redukce hloubky fezu
Délka nabéhu (rampa na pocatku drazky)
Délka vybéhu (rampa na konci drazky)
Bod vymény nastroje (viz strana 138)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
Pocet chodt
Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 138)
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani

Provedeni cyklu

1

2
3

(=2}

zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na thel vietena C
(pouze v rezimu Naugit)

vypocte aktualni pFisuv.
napolohuje pro frézovaci proces.

frézuje programovanym posuvem az do Koncového bodu zavitu Z.2
— s pfihlédnutim k nabéhu a vybéhu (rampé) na zacatku a na konci
drazky

vrati se rovnob&zné s osou a napolohuje na dalsi frézovani.
opakuje 4..5, az se dosahne stanovena hloubka drazky.

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zpusob frézovani obrysu

Zpusob frézovani obrysu

Typ cyklu Zpusob frézovani Smér rotace nastroje FRK Provedeni
uvnitf (JK = 1) Nesousledné (H = 0) Mx03 vpravo
<FQ
vnitini Nesousledné (H = 0) Mx04 vlevo
i 0 _
vnitini Sousledné (H = 1) Mx03 vlevo
', S
vnitfni Sousledné (H = 1) Mx04 vpravo
. W
zvenéi (JK = 2) Nesousledné (H = 0) Mx03 vpravo P )
zvendi Nesousledné (H = 0) Mx04 vlevo P .
zvendi Sousledné (H = 1) Mx03 vlevo P .
zvenci Sousledné (H = 1) Mx04 vpravo P .
vpravo (JK = 2) Oteviené obrysy bez bez uginku vpravo
funkce. Obréabéni ve
sméru definice obrysu NS /
vlevo (JK = 1) Oteviené obrysy bez bez ucinku vlevo
funkce. Obrabéni ve
sméru definice obrysu i AL
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Zpusob frézovani kapes >
=
Zpusob frézovani kapes 5‘
Obrabéni Zpusob frézovani Smér obrabéni I 2 Provedeni ~g_)
nastroje <
Hrubovani Nesousledné (H = 0) smérem ven (JT = 0) Mx03 s
Obrabéni nacisto N
|__<_g__, \w
|
L
Hrubovani Nesousledné (H = 0) smérem ven (JT = 0) Mx04 o0
Obrabéni nacisto -
Ly <
Hrubovani Sousledné (H = 0) smérem dovniti (JT = 1) Mx03
L g_|>__5
Hrubovani Nesousledné (H = 0) smérem dovnitf (JT = 1) Mx04
Lo
Hrubovani Sousledné (H=1) smérem ven (JT = 0) Mx03
Obrabéni nagisto i |
Hrubovani Sousledné (H=1) smérem ven (JT = 0) Mx04
Obrabéni nagisto i i
Hrubovani Sousledné (H=1) smérem dovnitf (JT = 1) Mx03
L <'-Q
Hrubovani Nesousledné (H = 1) smérem dovnitf (JT = 1) Mx04
L g-|>--':
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Priklad frézovaciho cyklu

Frézovani na cele

V tomto pfikladu se vyfrézuje kapsa. Kompletni obrobeni &elni plochy,
vcetné definice obrysu, se uvadi v pfikladu frézovani v ,9.8 Pfiklad

frézovani ICP“.

Obrobeni se provede cyklem ICP-tvar axialné. Pfi definovani obrysu
se nejdfive vytvofi zakladni obrys — potom se teprve navazou

zaobleni.
Nastrojova data (fréza)

TO = 8 — orientace nastroje
| = 8 — priimér frézy

K =4 — pocet zubl

TF = 0,025 — posuv na zub
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Ryti axialné

Cyklus ,Ryti radialné” ryje fetézce znakud v pfimkovém ¢i polarnim
usporadani na Celni plose. Tabulka znaku a dalsi informace: viz
strana347

Vychozi bod Fetézce znaku definujete v cyklu. Pokud zadny vychozi
bod nedefinujete, startuje cyklus na aktualni poloze nastroje.

Jeden napis muzete ryt také na nékolik vyvolani. K tomu zadejte pfi

prvnim vyvolani vychozi bod. DalSi vyvolani naprogramujte bez
vychoziho bodu.

Parametry:

X Startovni bod (primeér): Pfedpolohovani nastroje

Z Startovni bod: Pfedpolohovani nastroje

C Uhel vietena: Predpolohovani vietena s obrobkem

TX  Text, ktery se ma ryt

NF  Cislo znaku: Kéd ASCII rytého znaku

Z2  Koncovy bod pozice Z, na kterou se pfisouva pfi ryti.

X1 Vychozi bod (polarni) prvniho znaku

C1  Vychozi thel (polarni) prvniho znaku

XK Vychozi bod (kartézsky) prvniho znaku

YK  Vychozi bod (kartézsky) prvniho znaku

H Vys8ka pisma

E Koeficient rozestupu (vypocet: viz obrazek)

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 138)

ID Identifika¢ni islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

W Unhel sklonu fetézce znak(

FZ  Koeficient posuvu pfi zanofovani (posuv zanofovani = aktualni
posuv * F)

\% Linearni provedeni, nahofe nebo dole prohnuté

D Vztazny pramér

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Parametry:

RB

Rovina navratu. Pozice Z, na kterou se odjiZdi k polohovani.

SCK Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)

MT

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zaéatku: M-funkce, ktera se provede na po¢atku obrabéci

MF

operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat cyklus

(zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

@ Ryci cykly nejsou v ruénim rezimu k dispozici.

Provedeni cyklu

1

a b~ WD

o ~NO O

Zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel vietena C,
vychozibod X a Z

Polohuje do vychozi bodu, pokud je definovany
Provede pfisuv se zanofovacim posuvem FZ
Ryje s naprogramovanym posuvem

Polohuje nastroj do roviny navratu RB nebo pokud neni RB
definovano do bodu startu Z

Polohuje nastroj k dalSimu znaku

Opakuje kroky 3 az 5 az jsou vSechny znaky vyryté
Napolohuje do bodu startu X, Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Ryti radialné

Cyklus ,Ryti radialné” ryje fetézce znakl v pfimkovém usporadani na
plasti. Tabulka znaku a dal$i informace: viz strana347

Vychozi bod Fetézce znaku definujete v cyklu. Pokud zadny vychozi
bod nedefinujete, startuje cyklus na aktualni poloze nastroje.

Jeden napis mlzete ryt také na nékolik vyvolani. K tomu zadejte pfi
prvnim vyvolani vychozi bod. DalSi vyvolani naprogramujte bez
vychoziho bodu.

Parametry:

X Startovni bod (priimér): Pfedpolohovani nastroje

Z Startovni bod: Pfedpolohovani nastroje

C Uhel vietena: Predpolohovani vietena s obrobkem

TX  Text, ktery se ma ryt

NF  Cislo znaku: Kéd ASCII rytého znaku

X2  Koncovy bod (primér): pozice X, na kterou se pfisouva pfi ryti.

Z1  Vychozi bod prvniho znaku

C1  Vychozi uhel prvniho znaku

CY Vychozi bod prvniho znaku

D Vztazny prameér

H Vyska pisma

E Koeficient rozestupu (vypocet: viz obrazek)

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 138)

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

W Uhel sklonu Fetézce znakd

FZ  Koeficient posuvu pfi zanofovani (posuv zanofovani = aktualni
posuv * F)

RB  Rovina navratu. Pozice X, na kterou se odjizdi k polohovani.
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Parametry:

SCK Bezpecna vzdalenost (viz strana 138)
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

MFS M na zaéatku: M-funkce, ktera se provede na po¢atku obrabéci
operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat cyklus
(zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

@ Ryci cykly nejsou v ruénim rezimu k dispozici.

Provedeni cyklu

1 Zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na uhel vi‘etena C,
vychozibod X a Z

Polohuje do vychozi bodu, pokud je definovany

Provede pfisuv se zanofovacim posuvem FZ

Ryje s naprogramovanym posuvem

Polohuje nastroj do roviny navratu RB nebo pokud neni RB
definovano do bodu startu X

Polohuje nastroj k dalSimu znaku

Opakuje kroky 3 az 5 az jsou vSechny znaky vyryté
Napolohuje do bodu startu X, Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

a b~ WD

o ~NO O
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Ryti axialné / radialné

kly

CNC PILOT zné znaky uvedené v nésledujici tabulce. Ryty text >
zadavate jako ?et?zec znak?. P?ehlasky a zvlastni znaky, které nelze (&)
zadat do editoru, definujte jednotliv? do NF. Je-li definovéan v ID text a N\
v NF znak, tak se nejd?ive vyryje text a poté znak. g
Ryci cykly nejsou v ruénim rezimu k dispozici. s
=) 3
|
LL
Mala pismena Velka pismena S;z::fae s’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 Cc 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 7 G 54 6 45 - Znak minus
104 h 72 H 55 7 46 . Bod
105 i 73 | 56 8 47 / Lomitko
106 74 J 57 9 58 : Dvojtecka
107 k 75 K 60 < Znak ,mensi 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 (zavinag)
111 o] 79 0] 223 R 91 [ Uvodni lomena zavorka
112 p 80 P 228 a 93 ] Koncova lomena zavorka
113 q 81 Q 246 6 95 _ Podtrzeni
114 r 82 R 252 U 8364 Znak Eura
115 s 83 S 181 v Mikro
116 t 84 T 186 ° Stupen
117 u 85 U 215 * Znak krat"
118 v 86 \Y, 33 ! Vykfiénik
119 w 87 w 38 & Obchodni A
120 X 88 X 63 ? Otaznik
121 y 89 Y 174 ® Registrovana obchodni znacka
122 z 90 V4 216 (0] Znak praméru
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Pokyny pro praci s vrtacimi a frézovacimi vzory:

Vrtaci vzor: CNC PILOT generuje pfikazy M12, M13
(sevfit/uvolnit celistovou brzdu) za téchto predpokladi:
vrtaci/zavitofezny nastroj musi byt pohanény a musi byt
definovany smér otaceni (parametr Pohanény nastroj
AW, Smér rotace MD).

Frézované obrysy ICP: Lezi-li startovni bod obrysu
mimo nulovy bod (pocatek) soufadnic, pfipocte se
vzdalenost startovni bod obrysu — pocatek souradnic k
poloze rastru (viz “Pfiklad obrabéni podle vzoru” na
strani 365).
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Pfimkovy vrtaci vzor axialné

Zvolte vrtani

Zvolte Vrtani axialné

i

Zvolte Vrtani zavitu axialné

o

Stisknéte také softtlacitko Pfimkovy rastr

Linearni
predloha

Funkce PFimkovy vzor se zapina proto, aby bylo mozno vytvofit vrtaci
vzor se stejnomérnou rozteci v fadé (na pfimce) na elni ploSe.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)
Q Pocet otvorl

X1,C1  Startovni bod rastru v polarnich soufadnicich
XK, YK  Startovni bod rastru v kartézskych soufadnicich
I, J Koncovy bod rastru v kartézskych souradnicich
li, Ji (Inkrementalni) rozte¢ rastru

Dale se pak vyzadaji parametry pro vrtani.
Nasledujici kombinaci parametri pouzivejte pro:

= Vychozi bod rastru:
X1, C1 nebo
m XK, YK

= Polohy vzoru:
=li,JiaQ
ml,JaqQ
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4.9 Vrtaci a fr!vaci vzory

Provedeni cyklu

1

o NoOo gk~ WD

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
" bez osy C: napolohuje na thel vietena C

1 s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
viretena C.

W ruéni provoz: obrabéni z aktualniho uhlu vietena

vypocte polohy vzoru

napolohuje na Vychozi bod vzoru

provede vrtani

napolohuje pro dalSi obrabéni.

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci pochody.
odjede zpét do bodu startu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

350
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Pfimkovy vzor frézovani axialné
v

E radialné

4

Stisknéte také softtlacitko PF¥imkovy rastr

Linearni
predloha

I 4
% Zvolte Drazka axialné

@ Zvolte Axialni obrys ICP

Funkce Pfimkovy vzor se zapina proto, aby bylo mozno vytvofit vzor
frézovani se stejnomérnou rozteci v fadé (na pfimce) na celni plose.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni uhel
vietena)
Q Pocet drazek

X1,C1  Startovni bod rastru v polarnich soufadnicich
XK, YK  Startovni bod rastru v kartézskych soufadnicich
I, J Koncovy bod rastru v kartézskych souradnicich
li, Ji (Inkrementalni) rozte¢ rastru

Dale se pak vyzadaji parametry pro frézovani.
Nasledujici kombinaci parametri pouzivejte pro:

= Vychozi bod rastru:
m X1, C1 nebo
m XK, YK

= Polohy vzoru:
mli, JiaQ
=, JaQ
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4.9 Vrtaci a fr!vaci vzory

Provedeni cyklu

1

o NOoO Gk~ WNDN

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
1 bez osy C: napolohuje na thel vietena C

1 s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
viretena C.

 ruéni provoz: obrabéni z aktualniho Uhlu vietena

vypocte polohy vzoru

napolohuje na Vychozi bod vzoru

provede frézovani

napolohuje pro dal$i obrabéni.

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace.
odjede zpét do bodu startu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje

352
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Kruhovy vrtaci vzor axialné

Zvolte vrtani

Zvolte Vrtani axialné

okl © K

Zvolte Vrtani zavitu axialné

o

Stisknéte také softtlacitko Kruhovy vzor

Kruhova
predloha

Funkce Kruhovy vzor se zapina ve vrtacich cyklech proto, aby bylo
mozno vytvofit vrtaci vzor se stejnomérnou rozteci na kruznici nebo na
kruhovém oblouku na &elni plose.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)

Q Pocet otvor(

XM, CM  Stfed vzoru v polarnich soufadnicich
XK, YK  Stfed vzoru v kartézskych soufadnicich

K Prdmér vzoru
A Uhel 1. vrtani (standardné: 0°)
Wi Uhlovy ptirtistek (rozted vzoru) — (standardné: diry se

usporadaji rovnomérné na kruznici)

Dale se pak vyzadaji parametry ke zhotoveni diry.
Nasledujici kombinaci parametrl pouzivejte pro vzor stfed(:

= XM, CM nebo
m XK, YK
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4.9 Vrtaci a fr!vaci vzory

Provedeni cyklu

1

o NoOo gk~ WD

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
" bez osy C: napolohuje na thel vietena C

1 s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
viretena C.

W ruéni provoz: obrabéni z aktualniho uhlu vietena

vypocte polohy vzoru

napolohuje na Vychozi bod vzoru

provede vrtani

napolohuje pro dalSi obrabéni.

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci pochody.
odjede zpét do bodu startu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

354
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Kruhovy vzor frézovani axialné

Zvolte frézovani

Zvolte Drazka axialné

@ Zvolte Axialni obrys ICP
I 4

Stisknéte také softtlacitko Kruhovy vzor

Kruhova
predloha

Funkce Kruhovy vzor se zapina ve frézovacich cyklech proto, aby bylo
mozno vytvofit frézovaci vzor se stejnomérnou rozteci na kruznici
nebo na kruhovém oblouku na &elni plose.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardn&: aktualni thel
vietena)

Q Pocet drazek

XM, CM  Stfed vzoru v polarnich soufadnicich
XK, YK  Stfed vzoru v kartézskych soufadnicich

K Prdmér vzoru
A Uhel 1. drazky (standardné: 0°)
Wi Uhlovy ptirtistek (rozted vzoru) — (standardné: frézovaci

obrabéni se rozlozi rovhomérné na kruznici)

Dale se pak vyzadaji parametry k pfipravé frézovani.
Nasledujici kombinaci parametrd pouzivejte pro vzor stred(:

= XM, CM nebo
= XK, YK
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4.9 Vrtaci a fr!vaci vzory

Provedeni cyklu

1

o NoOo gk~ WD

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
" bez osy C: napolohuje na thel vietena C

1 s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
viretena C.

W ruéni provoz: obrabéni z aktualniho uhlu vietena

vypocte polohy vzoru

napolohuje na Vychozi bod vzoru

provede frézovani

napolohuje pro dalSi obrabéni.

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace.
odjede zpét do bodu startu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Pfimkovy vrtaci vzor radialné

-vam vzory

Zvolte vrtani

Zvolte Vrtani radialné

B (H

Zvolte Vrtani zavitu radialné

=

Stisknéte také softtlacitko Pfimkovy rastr

Linearni
predloha

Funkce Pfimkovy vzor se zapina pfi vrtacich cyklech proto, aby bylo
mozno vytvofit vrtaci vzor se stejnomérnymi rozte€emi na pfimce na
plasti.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)

Q Pocet otvor(

Z1 Bod startu vzoru (pozice 1. otvoru)

ZE Koncovy bod vzoru (standardné: Z1)

C1 Uhel 1. diry (Uhel zagatku)

Wi Uhlovy ptirtistek (rozted¢ vzoru) — (standardné: diry se

usporadaji rovnhomérné na plasti)

Pozice vzoru definujte Koncovym bodem vzoru a Inkrementem thlu
(pfirGstkem Uhlu) nebo Inkrementem tihlu a Poétem otvori.

Déle se pak vyzadaji parametry pro vrtani.
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Provedeni cyklu

1

o NOoOGh, WNDN

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
bez osy C: napolohuje na ahel vi‘etena C

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vicetena C.

ruéni provoz: obrabéni z aktualniho Uhlu vietena

vypocte polohy planu.

napolohuje na Vychozi bod vzoru

provede vrtani

napolohuje pro dal$i obrabéni.

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace.
napolohuje do bodu startu Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Prfimkovy rastr frézovani radialné

v

radialné

r

Linearni
predloha

Stisknéte také softtlacitko PF¥imkovy rastr

Zvolte Drazka radialné

Zvolte Obrys ICP radialné

Funkce Pfimkovy vzor se zapina pfi frézovacich cyklech proto, aby
bylo mozno vytvofit frézovaci vzor se stejnomérnymi rozteéemi v
pfimce na plasti.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardn&: aktualni thel
vietena)

Q Pocet drazek

Z1 Bod startu vzoru (pozice 1. drazky)

ZE Koncovy bod vzoru (standardné: Z1)

C1 Uhel 1. drazky (uhel zagatku)

Wi Uhlovy prirtistek (rozted vzoru) - (standardné: frézovaci

obrabéni se rozlozi rovhomérné na plasti)

Pozice vzoru definujte Koncovym bodem vzoru a Inkrementem tihlu
(pfirtstkem Uhlu) nebo Inkrementem thlu a Poétem drazek.

Dale se pak vyzadaji parametry pro frézovani.
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Provedeni cyklu

1

o NOoOGh, WNDN

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
bez osy C: napolohuje na ahel vi‘etena C

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vicetena C.

ruéni provoz: obrabéni z aktualniho Uhlu vietena

vypocte polohy vzoru

napolohuje na Vychozi bod vzoru

provede frézovani

napolohuje pro dal$i obrabéni.

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace.
napolohuje do bodu startu Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Kruhovy vrtaci vzor radialné

Zvolte vrtani

Zvolte Vrtani radialné

ﬁ Zvolte Vrtani zavitu radialné
I 4

Stisknéte také softtlacitko Kruhovy vzor

Kruhova
predloha

Funkce Kruhovy vzor se zapina pfi vrtacich cyklech proto, aby bylo
mozno vytvofit vrtaci vzor se stejnomérnou rozteci na kruznici nebo
kruhovém oblouku na plasti.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)

Q Pocet drazek

ZM, CM  Stfed vzoru: poloha, uhel

K Pramér vzoru

A Uhel 1. vrtani (standardné: 0°)

Wi Uhlovy ptirtistek (rozteé¢ vzoru) — (standardné: diry se

usporadaji rovnhomérné na kruznici)

Dale se pak vyzadaji parametry k zhotoveni diry (viz popis pFislusnych
cykla).
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4.9 Vrtaci a fr!vaci vzory

Provedeni cyklu

1

o NOoO Gk~ WNDN

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
1 bez osy C: napolohuje na thel vietena C

1 s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vietena C.

 ruéni provoz: obrabéni z aktualniho Uhlu vietena

vypocte polohy vzoru

napolohuje na Vychozi bod vzoru

provede vrtani

napolohuje pro dal$i obrabéni.

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace.
napolohuje do bodu startu Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Kruhovy vzor frézovani radialné

radialné

Zvolte Drazka radialné

ﬁ Zvolte Obrys ICP radialné
I 4

Stisknéte také softklavesu Radialni vzor

Kruhova
predloha

Funkce Kruhovy vzor se zapina ve frézovacich cyklech proto, aby bylo
mozno vytvofit frézovaci vzor se stejnomérnou rozteci na kruznici
nebo na kruhovém oblouku na plasti.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardn&: aktualni thel
vietena)

Q Pocet drazek

ZM, CM  Stfed vzoru: poloha, Uhel

K Primér vzoru

A Uhel 1. drazky (standardné: 0°)

Wi Uhlovy prirtistek (rozted vzoru) — (standardné: frézovaci

obrabéni se rozlozi rovhomérné na kruznici)

Dale se pak vyzadaji parametry k pfipravé frézovani (viz popis
pFislusnych cykld).

Bod startu ICP-obrysu, ktery je uspofadany jako vzor, musi
@ lezet v kladné ose XK.
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Provedeni cyklu

1

o NOoOGh, WNDN

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
bez osy C: napolohuje na ahel vi‘etena C

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vicetena C.

ruéni provoz: obrabéni z aktualniho Uhlu vietena

vypocte polohy vzoru

napolohuje na Vychozi bod vzoru

provede frézovani

napolohuje pro dal$i obrabéni.

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace.
napolohuje do bodu startu Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Priklad obrabéni podle vzoru

Primkovy vrtaci vzor na celni plose

Na Celni ploSe se axidlnim vrtacim cyklem zhotovi pfimkovy vrtaci vzor
. Pfredpokladem pro toto obrabéni jsou polohovatelné vieteno a
pohanéné nastroje.

Zadavaiji se soufadnice prvni a posledni diry a poc¢et dér. U diry se
uvede pouze hloubka.

Data nastrojt

TO = 8 — orientace nastroje

DV =5 — primér vrtani

BW = 118 — vrcholovy uhel

AW =1 — jde o pohanény nastroj
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Kruhovy vrtaci vzor na cele
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TO = 8 — orientace nastroje

DV =5 — pramér vrtani

BW = 118 — vrcholovy uhel

AW = 1 — jde o pohanény nastroj
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Pfimkovy vrtaci vzor na plose plasté

28

XK

Referenz 120

O

O
| — !
i

Na plasti se axialnim vrtacim cyklem zhotovi pfimkovy vrtaci vzor .

Predpokladem pro toto obrabéni jsou polohovatelné vieteno a

pohanéné nastroje.

Tento vrtaci vzor se definuje soufadnicemi prvni diry, po¢tem dér a

jejich roztedi. U diry se uvede pouze hloubka.

Data nastroju
TO = 2 — orientace nastroje
DV = 8 — pramér vrtani
BW = 118 — vrcholovy uhel
AW =1 — jde o pohanény nastroj
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4.10 Cykly DIN

4.10 Cykly DIN

Cyklus DIN

Touto funkci zvolite DIN-cyklus (DIN-podprogram) a zabudujete ho do

Zvolte DIN-cyklus

programu cyklu. Poté se ve formuldfi zobrazi dialogy parametrd
definovanych v podprogramu.

Pfi startu DIN-podprogramu plati technologicka data naprogramovana
v DIN-cyklu (v ruénim provozu aktualné platna technologicka data). T,

S, F* v8ak muzete v DIN-podprogramu kdykoli zménit.

Parametry cyklu

MT
MFS

MFE

Cislo DIN-makra

Pocet opakovani (standardné: 1)
Pfedavané hodnoty
Pfedavané hodnoty
Pfedavané hodnoty
Pfedavané hodnoty
Predavana hodnota
Pfedavané hodnoty
Predavana hodnota

Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie zavisi na typu

nastroje:

Nastroj k soustruzeni: hrubovani

Nastroj s kruhovym bfitem: hrubovani
Zavitofezny nastroj: soustruzeni zavitu
Zapichovy nastroj: obrysové zapichovani
Spiralni vrtak: Vrtani

Vrtak s vyménnymi destickami: Predvrtani
Zavitniky: vrtani zavitu

Frézovaci nastroj: frézovani
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podprogramu Texty a Pomocné obrazky (viz kapitola
sPodprogramy“ v Pfiru¢ce pro uzZivatele ,Programovani
smart.Turn a DIN®).

Q Pfedavanym hodnotam muzete pfifadit v DIN-

Pozor — nebezpeci kolize

@ Programovani cykli: U DIN-podprogramt se posun
nulového bodu na konci cyklu zru8i. Proto nepouzivejte
pfi programovani cyklt DIN-podprogramy s posunem
nulového bodu.
V tomto DIN-cyklu se nedefinuje zadny bod startu.
Uvédomte si, Ze nastroj jede z aktudlni polohy na prvni
programovanou polohu DIN-podprogramu diagonalné.

4.10 Cykly DIN
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5.1 Obrysy ICP

5.1 Obrysy ICP

Interaktivni programovani obrysu (ICP) slouzi pro graficky
podporované definovani obryst obrobku. (ICP je zkratka anglického
vyrazu ,Interactive Contour Programming*.) Obrysy pfipravené s
pomoci ICP se pouzivaji:

v ICP-cyklech (Naucit, Ruéni provoz)

ve smart.Turn
Kazdy obrys zacina bodem startu (vychozi bod). Nasledujici
definovani obrysu se provadi s pomoci pfimkovych a kruhovych

obrysovych prvk( a tvarovych prvka, jako jsou zkoseni, zaobleni a
odleh&ovaci zapichy.

ICP se vyvolava ze smart.Turn a z dialogu v cyklech.

ICP-obrysy, které byly pfipravené v rezimu cyklu, uklada CNC PILOT
do samostatnych souborti. Nazev souboru (nazev obrysu) zadavejte
s maximalné 40 znaky. ICP-obrys se zapoji do ICP-cyklu. RozliSuji se
nasledujici obrysy:

Soustruzené obrysy: *.gmi

Obrysy neobrobeného polotovaru: *.gmr

Frézovaci obrysy na Cele: *.gms

Frézovaci obrysy na plasti: *.gmm
ICP-obrysy pfipravené ve smart.Turn integruje CNC PILOT do
pFislusného NC-programu. Popisy obrysu se ukladaji jako G-pfikazy
(geometrické pfikazy).

Béhem rezimu cykll se spravuji ICP-obrysy v
@ samostatnych souborech. Tyto obrysy se zpracovavaiji
vyluéné s ICP.
Ve smart.Turn jsou obrysy soucasti NC-programu. Lze
je zpracovavat pomoci editoru ICP nebo smart.Turn.

Prevzeti obrysiu

ICP-obrysy, které jste pfipravili pro programy cyklt, mizete nahrat
ve smart.Turn. ICP pfevede tyto obrysy na G-pfikazy a integruje je do
programu smart.Turn. Obrys je poté soucasti programu smart.Turn.

Obrysy dané ve formatu DXF mUzete do ICP-editoru importovat.
Pfitom se obrysy konvertuji z formatu DXF do formatu ICP. DXF-
obrysy muzete pouzivat jak pro rezim cykld, tak i pro smart.Turn.
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Tvarové prvky

Na kazdy roh obrysu muzete vlozit zkoseni a zaobleni.

Odlehéovaci zapichy (DIN 76, DIN 509 E, DIN 509 F) Ize vkladat
do pravouhlych, s osou rovnobéznych roh( obryst. Malé odchylky
se u prvkd ve sméru X toleru;ji.

Na kazdy roh obrysu muzete vlozit zkoseni a zaobleni. Odleh¢ovaci
zapichy (DIN 76, DIN 509 E, DIN 509 F) jsou mozné na pravouhlych,
s osou rovnobéznych rozich obrysu, pfitom se malé odchylky u
horizontalnich prvkd (ve sméru X) toleru;ji.

5.1 Obrysy ICP

Pro zadavani tvarovych prvkd mate nasledujici alternativni moznosti:

Zadate postupné vSechny obrysové prvky, véetné tvarovych prvki.

Nadefinujete nejprve hruby obrys bez tvarovych prvki. Nakonec
Lprolozite” tvarové prvky (viz také “Vkladani tvarovych prvkid” na

strani 390).
Atributy obrabéni
Prvkam obrysu miizete pfifadit nasledujici atributy obrabéni:
Parametr
U PFidavek (pficita se k ostatnim pfidavkim)
ICP generuje G52 Pxx H1.
F Specialni posuv pro dokonéovaci obrabéni.
ICP generuje G95 Fxx.
D Cislo aditivnich D-korekci pro dokon&ovaci obrabéni
(D=01 ... 16).
ICP generuje G149 D9xx.
FP Obrabét prvek pfi automatickém vytvorfeni programu
pomoci TURN PLUS (neni k dispozici v Naugit)
0: Ne
1: Ano
IC Pridavek zkuSebniho fezu (neni k dispozici v Naucit)
KC Délka zkuSebniho fezu (neni k dispozici v Naugit)
HC Cita& zkuebnich fez(: Poget obrobk, po kterém se

provede méfeni (neni k dispozici v Naugit)

Obrabéci atributy jsou platné pouze pro konkrétni prvek,
@ ve kterém byly atributy zapsany do ICP.

HEIDENHAINCNC PILOT 640 373 @



5.1 Obrysy ICP

Geometrické vypocty

CNC PILOT vypocte chybéjici souradnice, praseciky, stfedy atd., 3 editor 10p | %> smaxt.Tum | ) Editor nastzoj | |
pokud to je matematicky mozné.

44
ccrl
)

Nabizi-li se nékolik moznosti Fe$eni, muzete si matematicky mozné
varianty prohlédnout a vybrat poZzadované feSeni.

Kazdy nevyreseny obrysovy prvek je oznacen malym symbolem
pod oknem grafiky. Obrysové prvky, které nejsou Uplné definovany,
avsak Ize je nakreslit, se zobrazi.

zvolte feSeni

dal$i
feSeni

piedchozi
fedeni

‘ ©=, ‘ ‘ Uloz ‘ Zpet
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5.2 ICP-editor v rezimu cyklu

V rezimu cykll pfipravujete: ) editor 1cP % snart.Tun |1 Editor nistroji |

sloZité obrysy neobrobeného polotovaru : PRl
obrysy pro soustruzeni Taéo oG T e & |

@ 1kreise.gni 9 kB 10-11-2014 14:23
(@ 2schraube. gni 21 kB 10-11-2014 14:22

pro ubérové cykly ICP (@ 20crev-ons 21 k6 09-07-2014 19,15

Al

5.2 ICP-editor v rezimu cyklu

slozité obrysy pro frézovani v ose C
pro ¢elni plochu
pro plochu plasté

= |
pro zapichové cykly ICP g
pro zapichové a soustruznické cykly ICP

. - . . . - T
ICP-editor aktivujete softtlacitkem ICP-edit. Toto Ize zvolit pouze pfi Nizev souboru: [+-gni B —
editovani ubérovych cykll ICP nebo frézovacich cykld ICP a také pfi e ke
cyklu ICP-obrys polotovaru. metaty | D5 | SR | e | projee | 2o | greris | znuste

Popis zavisi na typu obrysu. ICP rozliSuje podle cyklu:
Obrysy pro soustruzeni nebo obrysy polotovaru: Viz “Tvarové prvky
soustruzeného obrysu” na strance 399.

Obrysy pro €elni plochu: Viz “Obrysy na ¢ele ve smart.Turn” na
strance 425.

Obrysy plochy plasté: Viz “Obrysy plochy na plasti ve smart.Turn” na
strance 433.

zpracovavané ,Cislo ICP-obrysu”, pokud jste pfipravili /

Q Po opusténi ICP-editoru se do cyklu pfevezme naposledy
=
pracovali s nékolika ICP-obrysy za sebou.

Obrabéni obrysu pro cykly

ICP-obrysy obrabéni v cyklech maji pfifazené nazvy. Nazev obrysu je
souc€asné nazvem souboru. Nazev obrysu se také pouziva ve
vyvolavajicim cyklu.

K uréeni nazvu obrysu mate tyto moznosti:

Stanovit nazev obrysu pred vyvolanim ICP-editoru v dialogu cyklu
(zadavaci policko FK). ICP tento nazev prevezme.

Stanovit nazev obrysu v ICP-editoru. K tomu musi byt pfi vyvolani
ICP-editoru zadavaci poli¢ko FK prazdné.

PFevzeti stavajiciho obrysu. Pfi opusténi ICP-editoru se do
zadavaciho policka FK pfevezme nazev naposledy
zpracovavaného obrysu.
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5.2 ICP-editor v rezimu cyklu

Vytvoreni nového obrysu

Edit
Icp

Edit
ICP

Oteviit

Ll
[
[

Vlozit
prvek

Urcete nazev obrysu v dialogu cyklu a stisknéte
softklavesu ICP-edit. ICP-editor pfejde do zadavani
obrysu.

Stisknéte softklavesu ICP-edit. ICP-editor otevie
okno ,Vybér ICP-obrysa*.

Zadejte nazev obrysu do poli¢ka ,Nazev souboru® a
stisknéte softklavesu Otevrit. ICP-editor prejde do
zadavani obrysu.

Stisknéte klavesu nabidky Obrys.

Stisknéte softklavesu Pridat prvek.

ICP €eka na nové zadani obrysu.

Organizace soubortl s ICP-editorem

V rédmci organizace soubor( mGzete ICP-obrysy kopirovat,
pfejmenovat nebo smazat.

Edit
Icp

Seznam
obrysu

Sprava
soubort

376

Stisknéte softklavesu ICP-edit.

Stisknéte softklavesu Seznam obrysi. ICP-editor
otevie okno ,Vybér ICP-obrys(*“.

Stisknéte softklavesu Spravce soubori. |ICP-editor
prepne na liStu softtlacitek s funkcemi pro organizaci
souboru.
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5.3 ICP-editor ve smart.Turn

Ve smart.Turn pfipravite:

Obrysy polotovaru a pomocné obrysy polotovaru
Obrysy hotového dilce a pomocné obrysy
Standardni tvary a slozité obrysy pro obrabéni v ose C
na Cele
na plasti
Standardni tvary a slozité obrysy pro obrabéni v ose Y
na roviné XY
na roviné YZ
Obrysy polotovaru a pomocné obrysy polotovaru: Slozité
polotovary popisujete prvek za prvkem — jako hotové dilce. Standardni
formy tyce a trubky volite v nabidce a popisujete je nékolika malo
parametry (viz “Popisy neobrobenych polotovar(i” na strance 398).

Pokud existuje popis hotového dilce, mlzete v menu zvolit také
odlitek.

Tvary a vzory pro obrabéni v osach C a Y: Slozité obrysy pro
frézovani popisujete prvek za prvkem. Nasledujici standardni tvary
jsou pfedvolené. Tvary volite z nabidky a popisujete je nékolika
parametry:

Kruznice

Obdélnik

Mnohouhelnik (polygon)

PFfima drazka

Kruhova drazka

Dira
Tyto tvary (otvory také) miizete usporadat jako pfimkové nebo kruhové
vzory na Cele &i na plasti valce a také v rovinach XY nebo YZ.

DXF-obrysy: DXF-obrysy mizete importovat a integrovat do
programu smart. Turn.

Obrysy naprogramovanych cyklii mazete prevzit a integrovat je do
programu smart.Turn. smart.Turn podporuje prevzeti téchto obrysu:

Popis neobrobeného polotovaru (pfipona: *.gmr): Pfevzeti jako
obrys polotovaru nebo pomocného polotovaru

Obrysy pro soustruzeni (pfipona: *.gmi): Pfevzeti jako obrys
hotového dilce nebo napovéda

Obrys Celni plochy (pfipona: *.gms)
Obrys plasté (pfipona: *.gmm)

ICP vytvofi pfipravené obrysy v programu smart.Turn
@ pomoci G-prikazu.
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5.3 ICP-editor ve smart.Turn

Zpracovani obrystl ve smart.Turn

Priprava nového obrysu polotovaru

- Stisknéte klavesu nabidky ICP, poté zvolte polotovar
| nebo pomocny polotovar v dal$i Grovni nabidky ICP.
W Stisknéte klavesu nabidky Obrys. ICP-editor piejde
| s o

| do zadavani slozitych obrysu polotovaru.

m_ Stisknéte klavesu nabidky Tyé¢.

|

|

Popiste standardni polotovar ,Tyc".

- Stisknéte klavesu nabidky Trubka.
|

Popiste standardni polotovar ,Trubka“.

Priprava nového obrysu pro soustruzeni

Cim Stisknéte klavesu nabidky ICP a zvolte typ obrysu v
| o . ]

i | dalsi urovni nabidky ICP.

= Stisknéte klavesu nabidky Obrys.

|

: Stisknéte softklavesu Pridat prvek.
Vlozit

prvek

ICP ¢eka na nové zadani obrysu.
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Nahrani obrysu z obrabéciho cyklu

Lim Stisknéte klavesu nabidky ICP a zvolte typ obrysu v
i - : ]
oo dal$i urovni nabidky ICP.
Searan Stisknéte softklavesu Seznam obrysi. |CP-editor
obrysu ukaze seznam obrysu, které byly pfipravené v rezimu

cykla.

Vyberte obrys a nahrajte ho.

Zména stavajiciho obrysu

Umistéte kurzor do pfislusné ¢asti programu.

Stisknéte klavesu nabidky ICP, poté ...

.. zvolte Zména obrysu v dalSi urovni nabidky ICP.

LLm L
LLL LLL
L L

— Stisknéte softtlacitko Zmeénit obrys ICP.
ICP konturu

ICP-editor ukaze stavajici obrys a pfipravi ho k obrabéni.
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ICP-obrysu

V4

reni

5.4 Vytvo

5.4 Vytvoreni ICP-obrysu

ICP-obrys se sklada z jednotlivych obrysovych prvk(. Obrys vytvorite
postupnym zadavanim jednotlivych obrysovych prvkd. Bod startu
stanovite pfed popisem prvniho prvku. Koncovy bod je uréen cilovym
bodem posledniho obrysového prvku.

Zadavané obrysové prvky / dil&i obrysy se ihned zobrazuji. Toto
zobrazeni si mGzete libovolné pFizpUsobit funkcemi ,Lupy” a
,Posouvani®.

Déle vysvétleny princip plati pro vSechny ICP-obrysy, bez ohledu na
to, zda se pouziji k programovani cyklt nebo pro smart.Turn, popf. pro
soustruzeni &i frézovani.

Zadani ICP-obrysu

Pokud se pfipravuje novy obrys, tak se CNC PILOT nejdfive pta na
soufadnice bodu startu obrysu.

Primkové prvky obrysu: Zvolte smér prvku pomoci symbolu v menu
a okétujte ho. U vodorovnych a svislych pfimkovych prvkl neni tfeba
zadavat soufadnici X resp. Z, pokud nejsou pfitomné Zadné nefeSené
prvky.

Kruhové prvky obrysu: Zvolte smysl| ota€eni kruhového oblouku
pomoci symbolu v menu a oblouk okétujte.

Po zvoleni prvku obrysu zadejte znamé parametry. Nedefinované
parametry si CNC PILOT vypocte na zékladé dat sousedicich
obrysovych prvkl. Zpravidla popisujete obrysové prvky tak, jak jsou
okétovany na vyrobnim vykresu.

PFi zadavani pfimkovych nebo kruhovych prvka se sice ukaze pro vasi
informaci bod startu, ale neni editovatelny. Bod startu odpovida
koncovému bodu posledniho prvku.

Mezi Nabidkou pfimek a Nabidkou obloukt prechazite pomoci
softtlaCitka. Tvarové prvky (zkoseni, zaobleni a vybéhy) volite
klavesou nabidky.
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Softtlacditka v ICP-editoru — hlavni nabidka

Seznam
obrysu

Otevie dialog vybéru souboru pro
ICP-obrysy.

Otocit
obrys

Invertuje (obrati) smér definovani
obrysu.

=13

Dodatecné vlozZeni tvarovych prvkd.

Vlozit
prvek

Vlozi do stavajiciho obrysu prvek.

Zpet

Prejde zpatky do dialogu, ktery ICP
vyvolal.

Polozky nabidky primek

o Fi '

e O, Pfimka s ghlem Y

424 | zobrazenych kvadrantech
= i Vodorovng prlmlfa v

-0 2 zobrazeném sméru

dH e FH 5 Pfimka s ghlem v

LEE = zobrazenych kvadrantech
] 1 4 1 SV|§Ia pfimka v zobrazeném
| Zm smeru

1 3 Vyvolani nabidky tvarovych
BN yvarow

prvka

Polozky nabidky obloukt

IS}
[
44 (::

= Kruhovy oblouk v zobrazeném

=97 sméru otaceni
ML g Vyvolani nabidky tvarovych
FANY ok yerew
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VYTVORENI ICP-OBRYSU

Stisknéte klavesu nabidky Obrys.

[
[H

_
|
_

_ Stisknéte softklavesu Piidat prvek.
Vlozit

prvek

Definovani startovniho bodu

Volba nabidky pfimek

Volba nabidky oblouk
N

Volba bodu nabidky ,Tvarové prvky*

Zvolte typ prvku a zadejte znamé parametry prvku obrysu.

Absolutni nebo prirtiistkové okétovani

Pro okétovani je rozhodujici pozice softklavesy Priristek.
Inkrementalni parametry dostanou pfiponu ,i“ (Xi, Zi, atd.).

Prechody u obrysovych prvki

Prechod je tangencialni, jestlize v bodu styku obrysovych prvk(
nevznikne bod zlomu nebo rohovy bod. Tangencialni pfechody se
pouzivaji u geometricky naro¢nych obryst, aby se vyslo s minimalnim
kétovanim a zabranilo matematickym nesrovnalostem.

Pro vypocet nevyfeSenych obrysovych prvkd musi CNC PILOT znat
druh pfechodu mezi obrysovymi prvky. Pfechod k dalSimu
obrysovému prvku stanovite softtlacitkem.
+Zapomenuté“ tangencialni pfechody jsou ¢asto pricinou
@ chybovych hlaseni pfi definovani ICP-obrysu.

HEIDENHAINCNC PILOT 640

Softtlacitka prepinani nabidek pfimek a
obloukt

Volba nabidky pfimek

Volba nabidky oblouk

Softtlacitko prepinani prirastkové

Aktivuje pFiristkové miry pro aktualni

Increment hodnotu

Softtlacitko pro tangencialni prechod

o Aktivuje tangencialni podminku pro
L prechod do koncového bodu prvku
obrysu
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ICP-obrysu

V4

reni

5.4 Vytvo

Licovani a vnitini zavit

Softtlac¢itkem Licovani vnit¥ni zav. oteviete zadavaci formular, kde
muzete vypocitat obrabéci pramér licovani a vnitiniho zavitu. Po
zadani potfebnych hodnot (jmenovity primér a tfida tolerance, popf.
druh zavitu) mazete vypocitanou hodnotu prevzit jako cilovy bod pro
obrysovy prvek.

Obrabéci primér mizete vypocitat pouze pro vhodné
@ obrysové prvky, napf. pro pfimkovy prvek ve sméru X u
licovani hfidele.
PFi vypoctu vnitfnich zavitl mizete zvolit pro druhy zavitd
9, 10 a 11 jmenovity priimér palcového zavitu ze seznamu
Jmenovity priimér seznam L.

Jak vypocitat licovani pro diru nebo hfidel:

Stisknéte softklavesu Licovani.
Zadejte jmenovity pramér
Zadejte udaje o licovani do formulare Licovani
Stisknéte klavesu Ent k vypoc¢tu hodnot
Stisknéte softklavesu Prevzit. Vypocitany toleran¢ni stfed se
pfevezme do otevieného dialogového policka.
Vypocet priméru otvoru pro vnitfni zavit:
Stisknéte softklavesu Vnitini zavit
Zadejte jmenovity pramér
Zadejte udaje o zavitu do formulafe Vypodet vnitiniho zavitu
Stisknéte klavesu Ent k vypoc¢tu hodnot

Stisknéte softklavesu Prevzit. Vypocitany primér otvoru se
prfevezme do otevieného dialogového policka.
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Polarni souradnice

Standardné se o¢ekava zadani kartézskych soufadnic. Softtlacitky

polarnich soufadnic mazete jednotlivé soufadnice pfepnout na polarni

soufradnice.

PFi definovani jednoho bodu muzete sméSovat kartézské a polarni
soufadnice.

Zadavani uhld
Softtlacitkem zvolte pozadované zadani uhlu.
Pfimkové prvky
AN Uhel s osou Z (AN<=90° — v ramci pfedvoleného kvadrantu)

ANn Uhel s nasledujicim prvkem
ANp Uhel s pfedchozim prvkem

Kruhové oblouky
ANs Uhel tangenty v bodu startu kruhu
ANe Uhel tangenty v koncovém bodu kruhu
ANn Uhel s nasledujicim prvkem
ANp Uhel s pfedchozim prvkem
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Zobrazovani obrysu

Po zadani obrysového prvku CNC PILOT prekontroluje, zda je to prvek
vyiresSeny nebo nevyireseny.
VyreSeny obrysovy prvek je jednoznaéné a uplné uréen —
okamzité se vykresli.
Nevyieseny obrysovy prvek neni Uplné uréen. ICP-editor:
Pod oknem grafiky se objevi symbol, ktery zrcadli typ prvku a smér
primek / smér natoceni.
Nevyfedeny pfimkovy prvek se zobrazi, je-li znam bod startu a
smer.
Zobrazi nevyfeSeny kruhovy prvek jako Uplnou kruznici, je-li znam
stfed a radius.

CNC PILOT pfevede nevyfeSeny obrysovy prvek na vyfeSeny, jakmile
ho mlize vypocitat. Symbol se poté vymaze.

Chybny obrysovy prvek se zobrazi, je-li to mozné. K tomu se vyda
chybové hlaseni.

Nevyiesené obrysové prvky: Dojde-li pfi dalSim zadavani obrysu k
chybé, protoZe neni dostatek informaci, tak se mohou nevyfeSené
prvky zvolit a doplnit.

Pokud existuji ,nevyfeSené” obrysové prvky, tak se ,vyresené® prvky
nemohou zmeénit. U posledniho obrysového prvku pfed nevyfeSenou
oblasti obrysu Ize v3ak nastavit nebo zrusit ,tangencialni pfechod*.

se pfislusny symbol oznadi jako ,vybrany*.

Typ prvku a smysl otaceni kruhového oblouku nelze
ménit. V tomto pfipadé se musi obrysovy prvek smazat
a poté znovu vlozit.

@ Je-li prvek, ktery se ma zménit, nevyfeSeny prvek, pak
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Vybér reSeni

Pokud existuje pfi vypoctu nefeSenych obrysovych prvka vice
moznosti feSeni, mlzete si prohlédnout softtlacitky Dalsi FeSeni /
Piedchozi FeSeni vSechna matematicky mozné feSeni. Spravné feSeni
potvrdite softtlacitkem.

obrysové prvky, zepta se CNC PILOT zda se maji tyto

O Zustanou-li pfi opusténi edita¢niho rezimu nevyfesené
prvky zrusit.

Barvy pfii zobrazovani obrysu

VyfeSené, nevyfeSené nebo vybrané obrysové prvky, vybrané rohy
obrysu a zbyvajici obrysy se zobrazuji riznymi barvami. (Vybér
obrysovych prvki / rohli obrysu a zbyvajicich obrysu je dalezity pfi
zménach ICP-obrys).
Barvy:

Bila: obrys neobrobeného polotovaru, pomocny obrys polotovaru

Zluta: obrysy hotového dilce (obrysy pro soustruzeni, obrysy v
osachC aY)

Modra: pomocné obrysy
Seda: Pro nevyfesené nebo chybné, ale zobrazitelné prvky
Cervena: Vybrané feseni, vybrany prvek nebo vybrany roh
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5.4 Vytvo

Vybérové funkce

CNC PILOT poskytuje v ICP-editoru rizné funkce k vybéru prvki

obrysu a tvaru, rohu a Usekl obrysu. Tyto funkce vyvolavate pomoci
softtlacitek.

Vybrané rohy obrysu nebo jeho prvky se znazorriuji €ervené.

Vybér useku obrysu

Zvolte prvni prvek Useku obrysu.

ENS

S

S

386

Zapnuti vybéru usekl

Stisknéte softklavesu Dalsi prvek tolikrat, az je
oznacena cela oblast.

Stisknéte softklavesu Predchozi prvek tolikrat, az je
oznacena cela oblast.

Volba obrysovych prvku

A

Dalsi prvek (nebo smérova klavesa
vlevo) zvoli dalSi prvek ve sméru definice
obrysu.

[y

Piedchozi prvek (nebo smérova klavesa
vpravo) zvoli pfedchozi prvek ve sméru
definice obrysu.

ENS

Oznadeni rozsahu: Aktivuje vybér
rozsahu.

Vybér roht obrysu (pro prvky tvaru)

(b

Dalsi roh obrysu (nebo smérova klavesa
vlevo) zvoli dal$i roh ve sméru definice
obrysu.

(b

Pi‘edchozi roh (nebo smérova klavesa
vpravo) zvoli pfedchozi roh ve sméru
definice obrysu.

Oznacit v§echny rohy: oznaci vSechny
rohy obrysu.

|

Vybér rohi: je-li aktivni vybér rohu, tak
muZete oznagit nékolik roh( obrysu.

oznacit

oznatit: KdyZ je vybér rohl aktivni,
muzete zvolit jednotlivé rohy obrysu a
oznadit je nebo je odstranit z
oznacenych.
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Posun nulového bodu

Touto funkci mlzete posunout kompletni soustruzeny obrys.
Aktivace posunuti nulového bodu:

Zvolte ,Nulovy bod \> Posunuti“ v nabidce hotového dilce.
Zadejte posun obrysu pro posun dosud definovaného obrysu.
Stisknéte softklavesu Ulozit

Deaktivace posunuti nulového bodu:

Zvolte ,Nulovy bod \> zru$it“ v nabidce Hotovy dilec pro vynulovani
nulového bodu soufadného systému zpét do puvodni polohy.

bodu zrusit. Obrys se pfi opousténi ICP-editoru prepodita
s hodnotami posunu nulového bodu a ulozi se. V tomto
pripadé mazete nulovy bod jesté jednou posunout v
opacném sméru.

Q Kdyz opustite ICP-editor, nem{iZete uz posun nulového

Parametr
Xi  Cilovy bod — hodnota, o kterou se posune nulovy bod

Zi  Cilovy bod — hodnota, o kterou se posune nulovy bod

Linearné kopirovat usek obrysu

Touto funkci definujete Usek obrysu a ,zavésite” ho na existujici obrys.

X

Zvolte ,Duplikovani \> Rada linearné“ v nabidce hotového dilce.
SofttlaCitkem Dalsi prvek nebo Predchozi prvek zvolte prvky
obrysu

Stisknéte softklavesu Zvolit

Zadejte pocet opakovani

Stisknéte softklavesu Ulozit

Parametr
Q Pocet opakovani

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Kruhové kopirovat usek obrysu

Touto funkci definujete Usek obrysu a ,zavésite” ho kruhové na
existujici obrys.

Zvolte "Duplikovani \> Rada kruhové&" v nabidce hotového dilce.

SofttlaCitkem DalSi prvek nebo Predchozi prvek zvolte prvky
obrysu

Stisknéte softklavesu Zvolit
Zadejte pocet opakovani a radius
Stisknéte softklavesu Ulozit

Parametr
Q Pocet (Usek obrysu se rozmnozi Q-krat)
R Radius

Rizeni proloZi kruZnici s urgitym ,radiusem* kolem
@ vychoziho a koncového bodu Useku obrysu. Priiseciky
téchto kruznic davaji oba mozné body natoceni.

Uhel natoéeni vyplyva ze vzdalenosti vychozi bod —
koncovy bod Useku obrysu.

Softtlacitkem dalsi FeSeni nebo predchozi Feseni muzete
zvolit nékteré z matematicky moznych feseni.

Kopirovani useku obrysu zrcadlenim

V této funkci definujete Usek obrysu, ktery se zrcadli a zavési na
existujici obrys.
Zvolte ,Duplikovani Zrcadleni“ v nabidce hotového dilce.

Softtlacitkem DalsSi prvek nebo Predchozi prvek zvolte prvky
obrysu

Zadejte uhel osy zrcadleni
Stisknéte softklavesu UloZit

Parametr

W  Unhel osy zrcadleni. Osa zrcadleni prochazi aktualnim
koncovym bodem obrysu.

Reference uhlu: kladna osa Z

Invertovat

Funkci Invertovat miZete obratit naprogramovany smér obrysu.

388
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Smeér obrysu (Programovani cyklu)

Smeér obrabéni se zjisti pfi programovani cyklt podle sméru obrysu.
Je-li obrys popsany ve sméru -Z, tak se musi pro axialni obrabéni
pouzit nastroj s orientaci 1. (Viz “Obecné nastrojové parametry” na
strance 512.) Zda se bude obrabét radialné nebo axialné rozhoduje
pouzity cyklus.

Je-li obrys popsany ve sméru -X, tak se musi pro pouzit radialni cyklus
nebo nastroj s orientaci 3.

Obrabéni ICP axialné/radialné (hrubovani): CNC PILOTobrobi
material ve sméru obrysu.

Obrabéni nacisto ICP axialné/radialné: CNC PILOT dokonci
obrabéni ve sméru obrysu.

obrabénim ICP-, nelze pouzit pro dali obrobeni s
radialnim obrabénim ICP. K tomu otocte smér obrysu
softtlacitkem Obratit obrys.

O ICP-obrys, ktery byl pro hrubovani definovan s axialnim

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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5.5 Zména obrysu ICP

5.5 Zména obrysu ICP

CNC PILOT nabizi v nasledujicim popsané moznosti k rozSifovani
nebo zménam jiz zpracovaného obrysu.

Vkladani tvarovych prvku

. Stisknéte softklavesu.
=7

mil g e \ 44 | Zvolte tvarovy prvek
| | |

o Volba rohu
NS
Potvrdte roh pro tvarovy prvek a zadejte data pro
4 tvarovy prvek.

Vlozeni prvka obrysu
Dany ICP-obrys rozSirite zadanim dalSich obrysovych prvk, které se

k existujicimu obrysu ,pfivési“. Maly étvereCek oznacuje konec obrysu
a Sipka oznacuje smér.

. Stisknéte softklavesu
Vlozit

prvek

.Privéste” dalSi obrysoveé prvky k existujicimu obrysu.
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Zména nebo smazani posledniho prvku obrysu

Zména posledniho prvku obrysu: Pi stisknuti softklavesy Zménit
posledni se pfedlozi data ,posledniho® zadaného obrysového prvku za
ucelem zmény.

PFi korekci pfimkového nebo kruhového prvku se podle dané situace
zména bud ihned pfevezme, nebo se zkorigovany obrys zobrazi k
prekontrolovani. Ty obrysové prvky, jichz se zména tyka, ICP barevné
zvyrazni. Pokud existuje vice moznosti feSeni, mizete si prohlédnout
softtlaCitky Dalsi ¢eSeni / PFedchozi FeSeni vSechna matematicky mozna
feSeni.

Zmeéna se stane ucinnou teprve stisknutim softtlacitka. Kdyz zménu
zruSite, plati nadale ,stary* popis.

Typ obrysového prvku, (pfimkovy nebo kruhovy prvek), smér
pfimkového prvku a smysl otaeni kruhového prvku zménit nemuzete.
Je-li to nutné, pak prvek vymazte a vlozte novy obrysovy prvek.

Smazani posledniho obrysového prvku: Pfi stisknuti softklavesy
Smazat posledni se data ,posledniho® obrysového prvku zrusi. Tuto
funkci mazete pouzit opakované k smazani nékolika obrysovych
prvka.

Smazani obrysového prvku

4= Stisknéte bod nabidky Manipulovat. Nabidka se
a0 prepne na funkce ke Zkraceni, Zméné a Smazani
obryst.
4= Zvolte bod nabidky Vymazat ...
aod
- ... Rozsah prvku.
oo

Zvolte prvek obrysu, ktery se ma vymazat.

Smazat obrysovy prvek.

Muzete smazat nékolik obrysovych prvkd za sebou.
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5.5 Zmeéna obrysu ICP

Jak zménit prvky obrysu

CNC PILOT nabizi rdzné moznosti, jak zménit jiz vytvofeny obrys.
Dale je popsany priibéh zmény na pfikladu ,Zmény délky prvku®.
Ostatni funkce pracuji podobné jako v tomto pfikladu.

V nabidce Manipulovani jsou k dispozici nasledujici funkce pro zménu
stavajicich prvk{ obrysu:

Zkracovani

Délka prvku

Délka obrysu (pouze uzaviené obrysy)
Radius

Pramér

Zmeénit

Prvek obrysu
Tvarovy prvek

Vymazat

Prvek / oblast

Prvek / oblast posunout také
Obrys / kapsu / tvar / vzor
Tvarovy prvek

V8echny tvarové prvky

Transformovat

392

Posouvani obrysu
Natoceni obrysu

Zrcadleni obrysu: Polohu osy zrcadleni muzete definovat
soufadnicemi startovniho a koncového bodu nebo startovnim
bodem a uhlem.
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Zména délky obrysového prvku

| Stisknéte bod nabidky Manipulovat. Nabidka se
[ . L oy .
a3 pfepne na funkce ke Zkraceni, Zméné a Smazani
obrys(.

4= Zvolte bod nabidky Zménit ...
0

i ... Prvek obrysu.

g i |

Zvolte prvek obrysu, ktery se ma zménit.

Pfipravte zvoleny obrysovy prvek ke zméné.

Provést zmény.

Prevzit zmény.
Ulozit

Ke kontrole se zobrazi obrys pfip. varianty feSeni. U tvarovych prvki
a nevyresenych prvkl se zmény ihned pfevezmou (Originalni obrys je

Zluty, zménény obrys je kvuli porovnani éerveny).

Prevzeti pozadovaného feseni.

Zména primky soubézné s osou

PFi ,Zméné*“ pfimky soubé&zné s osou mate k dispozici dodate¢né
softtlac¢itko, s nimz mGzete zménit také druhy koncovy bod. Tak
muZete udélat z pavodné rovné Sikmou pfimku, aby se provedla

korekce.

- Zména ,pevného” koncového bodu.
v Nékolikanasobnym stisknutim mizete zvolit smér
Sikmé pfimky.

Posouvani obrysu
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5.5 Zmeéna obrysu ICP
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Stisknéte bod nabidky Manipulovat. Nabidka se
pfepne na funkce ke Zkraceni, Zméné a Smazani
obrysu.

Zvolte bod nabidky Zménit ...

... Prvek obrysu.

Zvolte prvek obrysu, ktery se ma zmeénit.

Pripravte zvoleny obrysovy prvek k posunu.

Zapiste novy ,Bod startu“ referenéniho prvku

Prepsat

Prepsat

Prevzit novy ,Bod startu” (= nova poloha) — CNC
PILOT zobrazi ,Posunuty obrys*

Pfevezméte obrys na nové poloze.

Transformace — posunutim
Touto funkci mizete obrys posunout inkrementalné nebo absolutné.

Parametr +

X  Cilovy bod |

Z  Cilovy bod o |

Xi  Cilovy bod — inkrementalné F—i-j_f |

Zi  Cilovy bod — inkrementalné !Zflx o |

H  Original (pouze u obrysl v ose C): e |
0: smazat: plvodni obrys se smaze - +__ T
1: kopirovat: ptvodni obrys zUstane zachovany

394

Nazev obrysu (pouze u obrysu v ose C)
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Transformace — natoceni o
Touto funkci mlzete obrys natacet kolem bodu natoceni. 9
Parametr =
X Bod natoCeni v kartézskych soufadnicich n
Z Bod natoceni v kartézskych soufadnicich E
W  Bod nato€eni v polarnich soufadnicich (o]
P Bod natoCeni v polarnich soufadnicich (4]
A Uhel natogeni ,S
H  Origindl (pouze u obrysu v ose C): _ E
0: smazat: plivodni obrys se smaze N
1: kopirovat: plivodni obrys zUstane zachovany m
ID Nazev obrysu (pouze u obrysu v ose C) o
Softtlacitka
_— Polarni kétovani bodu natoc€eni: uhel
P

Polarni kétovani bodu natoéeni:

JA/EQ_ radius
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Transformace — zrcadleni

Tato funkce provede zrcadleni obrysu. Polohu osy zrcadleni
definujete vychozim a koncovym bodem, pfip. vychozim bodem a
uhlem.

Parametr

XS Vychozi bod v kartézskych soufadnicich
ZS Vychozi bod v kartézskych soufadnicich
X Koncovy bod v kartézskych soufadnicich
4 Koncovy bod v kartézskych soufadnicich
A Uhel natogeni

WS Vychozi bod v polarnich soufadnicich

PS  Vychozi bod v polarnich soufadnicich

5.5 Zmeéna obrysu ICP

W  Koncovy bod v polarnich soufadnicich

P Koncovy bod v polarnich soufadnicich

H Original (pouze u obrysu v ose C):
1: kopirovat: plivodni obrys zUstane zachovany
0: smazat: plvodni obrys se smaze

ID  Nazev obrysu (pouze u obrysl v ose C)

Softtlacitka pro polarni kétovani

Polarni kétovani startovniho bodu:

| ,
NS _ uhel

Polarni kétovani startovniho bodu:
JPST radius

Polarni kétovani koncového bodu:
fmtl uhel

Polarni kétovani koncového bodu:

Ll radius
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5.6 Lupa v ICP-editoru 3
2
Funkce Lupy umozfiuji ménit viditelny vyfez obrazu. K tomu muzete -5
pouzivat softtlaCitka a smérové klavesy, jakoz i klavesy Listovani Q
dopiedu a Listovani zpatky. Funkci ,Lupy” Ize vyvolat ve vSech 1
oknech ICP. o
CNC PILOT zvoli vyfez obrazu v zavislosti na programovaném obrysu 9
automaticky. Lupou muzete zvolit jiny vyrez. >
. . ©
Zména vyfrezu obrazu g.
Zmeéna vyfezu obrazu klavesami ) Editor 10P %> snart.Tun | B editor mastrosy | ] -
Viditelny vyfez obrazu se mdze zménit bez otvirani nabidky Lupy 4 ;’;

smérovymi klavesami, jakoZz i klavesami Listovani dopiredu a
Listovani zpatky.

Klavesy ke zménam vyrezu obrazu

Smeérové klavesy posouvaji obrobek ve sméru
{ (l sipky.
5]

g T
Zmensi Zna’zornény obrobek (Zoom _)_ TMC:\Project\BHB_KAPITEL5\gti\lkreise:gni | mm
Z;::Zit Zoom vyp ‘ ' Prevzit Zpet ‘
Zvétsi znazornény obrobek (Zoom +).
Softtlacitka ve funkci lupy
Zména vyfezu obrazu nabidkou Lupy E:_Q Aktivovani lupy
[
Po zvoleni nabidky Lupy se ukaze v okné obrysu ¢erveny obdélnik. .
Tento Cerveny obdélnik ukazuje oblast nahledu, ktera se pfevezme , Zvétduje viditelny vyfez obrazu pfimo
softtla&itkem Pievzit nebo klavesou Enter. Velikost a pozice tohoto Bt (Zoom -).

obdélniku se mohou ménit nasledujicimi klavesami:

Pfepne zpéatky na standardni vyfez

Klavesy ke zménam éerveného obdélniku Zoom vyp obrazu a zavie nabidku Lupy.
Smeérové klavesy posouvaji obdélnik ve sméru
4 f Sipky. N Vréti se naposledy zvolenému vyfezu
zoom obrazu.
= *  Prevezme oblast, ozna¢enou
ez ¢ervenym obdélnikem, jako novy
m Zmensi znazornény obdélnik (Zoom +). vyfez obrazu a zavie nabidku Lupy.

Uzavfe nabidku Lupy beze zmény
m ZvétSi znazornény obdélnik (Zoom -). HFER vyfezu obrazu.
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5.7 Popisy neobrobenych polotovaru

5.7 Popisy neobrobenych
polotovaru

Ve smart.Turn jsou standardni tvary , Ty¢* a ,Trubka“ popsané G-
funkci.

Tvar polotovaru ,, Ty¢“

Tato funkce popisuje valec.

Parametr
X Pramér valce

Z Délka polotovaru
K Prava hrana (vzdalenost nulovy bod obrobku — prava hrana)

ICP generuje ve smart.Turn G20 v useku POLOTOVAR.

Tvar polotovaru ,,Trubka“

Tato funkce popisuje duty valec.

Parametr

X Primeér dutého valce

Z  Délka polotovaru

K Pravé hrana (vzdalenost nulovy bod obrobku — prava hrana)
| Vnitfni primér

ICP generuje ve smart.Turn G20 v iuseku POLOTOVAR.

Tvar polotovaru ,,Odlitek”

Funkce popisuje pfidavek k existujicimu obrysu hotového dilce.

Parametr
K  Pfidavek rovnobézné s obrysem

ICP generuje ve smart.Turn obrys v tseku POLOTOVAR.
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5.8 Tvarové prvky soustruzeného
obrysu

Pomoci ,Obrysovych prvk( soustruzeného obrysu® pfipravite

v rezimu cykld
slozité obrysy neobrobeného polotovaru
obrysy pro soustruzeni

ve smart.Turn
slozité obrysy polotovaru a pomocné obrysy polotovaru
obrysy hotového dilce a pomocné obrysy

Zakladni prvky soustruzeného obrysu

Definovani startovniho bodu

V prvnim prvku obrysu soustruzeného obrysu zadejte soufadnice pro
startovni a cilovy bod. Zadani startovniho bodu je mozné pouze v
prvnim prvku obrysu. V nasledujicich obrysovych prvcich je startovni
bod vzdy dany pfedchozim obrysovym prvkem.

dd  Stisknéte klavesu nabidky Obrys.

ﬁjk t |
wan OMEOEAEY

_ Stisknéte softklavesu Piidat prvek.
Vlozit

prvek

Zvolte Prvek obrysu.

Parametry k definovani startovniho bodu
XS,ZS  Vychozi bod obrysu

w Bod startu obrysu polarné (uhel)

P Bod startu obrysu polarné (mira radiusu)

ICP generuje ve smart.Turn GO.
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5.8 Tvarové prvky soustru

Svislé pfimky

T

L
LW
LLL

LIl

B l Zvolte smér piimky
m

Okotovani pFimky a ur€eni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr
X

Xi

w

P

L

Cilovy bod

Cilovy bod pfirdstkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
Cilovy bod polarné (uhel)

Cilovy bod polarné (mira radiusu)

Délka pfimky

U, F, D, FP, IC, KC, HC: viz atributy obrabéni Strana 373

ICP generuje ve smart.Turn G1.

Vodorovné pfimky

#1] & Zvolte smér pfimky
433

Okotovani pFimky a ur€eni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr
VA

Zi

w

P

L

Cilovy bod

Cilovy bod pfirdstkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
Cilovy bod polarné (uhel)

Cilovy bod polarné (mira radiusu)

Délka pfimky

U, F, D, FP, IC, KC, HC: viz atributy obrabéni Strana 373

ICP generuje ve smart.Turn G1.
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Pfimka pod uhlem

I
-
JJJ'\

I
1]
m e

A Zvolte smer pfimky

I Iy I

b

Okétovani pFimky a uréeni pfechodu k dal$imu prvku obrysu. Uhel AN
vzdy zadavejte v ramci zvoleného kvadrantu (<= 90°).

Parametr

X, Z Cilovy bod

Xi, Zi Cilovy bod pfirtstkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
w Cilovy bod polarné (uhel)

P Cilovy bod polarné (mira radiusu)

L Délka pfimky

AN Uhel k ose Z

ANnN Uhel s nasledujicim prvkem

ANp Uhel s ptedchozim prvkem

U, F, D, FP, IC, KC, HC: viz atributy obrabéni Strana 373

ICP generuje ve smart.Turn G1.
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5.8 Tvarové prvky soustru

Kruhovy oblouk

m_1
|
o

jj; ) Zvolte smysl otaceni kruhového oblouku

Proméreni oblouku a ur€eni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr
X, Z

Xi, Zi

w

Wi

P
Pi

I, K
li, Ki

PM
PMi

WM
WMi

R

ANs
ANe
ANp
ANnN

Cilovy bod (koncovy bod kruhového oblouku)

Cilovy bod pfirdstkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
Cilovy bod polarné (uhel)

Cilovy bod polarné, pfiristkové — thel (vztazeno k bodu
startu)

Cilovy bod polarné (mira radiusu)

Cilovy bod polarné, pfiristkové (vzdalenost bod startu —
cilovy bod)

Stfed kruhového oblouku

Stfed kruhového oblouku pFirdstkové (vzdalenost vychozi
bod — stfed ve smérech X, Z)

Stfed oblouku polarné (mira radiusu)

Stred oblouku polarné, pfirtstkové (vzdalenost startovni
bod — stfed)

Stfed oblouku polarné — Ghel

Stfed oblouku polarné, pfirlstkové — thel (vztazeno k
bodu startu)

Radius

Uhel tangenty v bodu startu
Uhel tangenty v cilovém bodu
Uhel s ptedchozim prvkem
Uhel s nasledujicim prvkem

U, F, D, FP: viz atributy obrabéni Strana 373

ICP generuje ve smart.Turn G2, popf. G3.
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Tvarové prvky soustruzeného obrysu

Zkoseni/zaobleni

i 21—~ Zvolte tvarové prvky
L0

NN

WLl =g Zvolte zkoseni
|
i

LI =~a i
ELH et Zvolte zaobleni
|

Zadejte Sitku zkoseni BR, popt. Radius zaobleni BR.

Zkoseni / zaobleni jako prvni obrysovy prvek: Zadejte polohu prvku AN

Parametr
BR Sitka zkoseni / radius zaobleni
AN Poloha prvku

U, F, D, FP: viz atributy obrabéni Strana 373

Zkoseni / zaobleni se definuji na rozich obrysu. ,Roh obrysu® je
prasecik konéiciho a vybihajiciho obrysového prvku. Zkoseni /
zaobleni Ize vypocitat teprve tehdy, je-li znam vybihajici obrysovy
prvek.

ICP integruje zkoseni / zaobleni ve smart.Turn do zakladniho prvku
G1, G2 nebo G3.

Obrys zacina se zkosenim / zaoblenim: Zadejte pozici ,mysleného
rohu” jako bodu startu. Poté zvolte tvarovy prvek zkoseni nebo
zaobleni. Jednoznacnou polohu zkoseni / zaobleni pak ur¢ite pomoci
Polohy prvku AN, protoze chybi ,koncici prvek obrysu®.

Priklad vnéjsSiho zkoseni na zacatku obrysu: P¥i ,Poloze prvku AN
= 90°“ je mysleny uvodni vztazny radialni prvek ve sméru +X (viz
obrazek).

ICP prevede zkoseni / zaobleni na zacatku obrysu na pfimkovy nebo
kruhovy prvek.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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5.8 Tvarové prvky soustru

Vybéh zavitu DIN 76

S| o1~ Zvolte tvarové prvky
LN

S | Zvolte Odleh&ovaci zapich DIN 76
Hl—

Zadejte parametry odleh&ovaciho zapichu

Parametr
FP Stoupani zavitu (standardné: tabulka norem)

| Hloubka odleh&ovaciho zapichu (radius) (standardné:
tabulka norem)

K Délka odlehéovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
R Radius vybéhu (standardné: tabulka norem)
w Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)

U, F, D, FP: viz atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G25.

Parametry, které nezadate, si zjisti CNC PILOT z tabulky norem (viz
“DIN 76 — Parametry odleh&ovacich zapich(” na strani 611):

LStoupani zavitu FP* z priméru.
parametry I, K, W, a R podle ,Stoupani zavitu FP*.

jelikoz primér axialniho prvku neni pramér zavitu.
Pouzije-li se CNC PILOT k urceni stoupani zavitu, je
nutno pocitat s drobnymi odchylkami.

Odlehéovaci zapichy se mohou programovat pouze

mezi dvéma pfimkovymi prvky. Jeden z obou
primkovych prvkd musi byt soubézny s osou X.

@ U vnitfnich zavitd je vhodné zadat Stoup4ni zavitu FP,

404
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Odlehéovaci zapich DIN 509 E

i 21—~ Zvolte tvarové prvky
L0

X
A
0 Zvolte odlehCovaci zapich DIN 509 E |
=HlL_—E |
K— :
| |
Zadejte parametry odleh&ovaciho zapichu I |
|
W |
Parametr - @
| Hloubka odleh&ovaciho zapichu (radius) (standardné:
tabulka norem)
K Délka odleh¢ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
R Radius vybéhu (standardné: tabulka norem) Dxx X
w Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem) xx=01..16
U, F, D, FP: viz atributy obrabéni Strana 373 M [‘A
F oEm|
ICP generuje ve smart.Turn G25. ‘
Parametry, které nezadate, si zjisti CNC PILOT z tabulky norem podle \
priméru (viz “DIN 509 E — parametry odlehéovacich zapich(” na |
strani 613). ‘
Odleh&ovaci zapichy se mohou programovat pouze mezi e @
@ dvéma primkovymi prvky. Jeden z obou pfimkovych prvku
musi byt soubézny s osou X.
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5.8 Tvarové prvky soustru

Odlehéovaci zapich DIN 509 F

S| o1~ Zvolte tvarové prvky
LN

i Zvolte odlehéovaci zapich DIN 509 F
wl - F

Zadejte parametry odleh&ovaciho zapichu

Parametr

| Hloubka odleh&ovaciho zapichu (radius) (standardné:
tabulka norem)

Délka odlehéovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Radius vybéhu (standardné: tabulka norem)

Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
Celni hloubka (standardné: tabulka norem)

Celni thel (standardné: tabulka norem)

U, F, D, FP: viz atributy obrabéni Strana 373

>TVs DX

ICP generuje ve smart.Turn G25.

Parametry, které nezadate, si zjisti CNC PILOT z tabulky norem podle
praméru (viz “DIN 509 F — parametry odleh&ovacich zapichl” na
strance 613).

dvéma pfimkovymi prvky. Jeden z obou pfimkovych prvka

@ Odleh&ovaci zapichy se mohou programovat pouze mezi
musi byt soubézny s osou X.
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Odleh€ovaci zapich tvaru U -}
(7]
i 21—~ Zvolte tvarové prvky e
@l N ) X 2
xx=01..16 -P O
o = A o
44 | U Zvolte Odleh&ovaci zapich tvaru U g ooed [ -
| 5 | @
S| T c
L |
Zadejte parametry odleh&ovaciho zapichu ! 5 [ ,g"
1 AP |
T L Z
Parametr - I @_'>
| Hloubka vybéhu (polomér)
K Délka vybéhu
R Radius odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)
P Zkoseni/zaobleni

U, F, D, FP viz atributy obrabéni Strana 373

ICP generuje ve smart.Turn G25.

dvéma pfimkovymi prvky. Jeden z obou pfimkovych prvkud

O Odlehéovaci zapichy se mohou programovat pouze mezi
musi byt soub&zny s osou X.

5.8 Tvarové prvky soustru
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Odlehéovaci zapich tvaru H

S| o1~ Zvolte tvarové prvky
LN

S Zvolte Odleh&ovaci zapich tvaru H
sHlL—H

Zadejte parametry odleh&ovaciho zapichu

Parametr

K Délka vybéhu

R Radius odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)
w Uhel zanofeni

U, F, D, FP: viz atributy obrabéni Strana 373

ICP generuje ve smart.Turn G25.

Odleh&ovaci zapichy se mohou programovat pouze mezi
@ dvéma pfimkovymi prvky. Jeden z obou pfimkovych prvku

musi byt soub&Zny s osou X.
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Odlehéovaci zapich tvaru K

i 21—~ Zvolte tvarové prvky
L0

S| Zvolte Odleh&ovaci zapich tvaru K
K

Zadejte parametry odleh&ovaciho zapichu

Parametr

| Hloubka odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)
R Radius odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)
w Uhel otevieni

A Uhel zanofeni

U, F, D, FP: viz atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G25.

dvéma pfimkovymi prvky. Jeden z obou pfimkovych prvkud

O Odlehéovaci zapichy se mohou programovat pouze mezi
musi byt soub&zny s osou X.
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5.9 Obrysové prvky ¢elni plochy

5.9 Obrysové prvky €elni plochy

Pomoci ,Obrysovych prvkl ¢ela“ pfipravite slozité frézovaci obrysy. Softtlagitka pro polarni soufadnice

Rezim cyklu: Obrysy pro axialni frézovaci cykly ICP

Pfepne poli¢ko na zadavani uhlu C.
smart.Turn: Obrysy pro obrabéni v ose C ‘_{i

Obrysové prvky ¢elni plochy se kotuji v kartézskych nebo v polarnich
soufadnicich. Pfepinani se provadi softtlaCitkem (viz tabulka). Pfi | s
definovani jednoho bodu muzete smésovat kartézské a polarni e
soufadnice.

Vychozi bod obrysu €ela

V prvnim prvku obrysu zadejte soufadnice pro startovni a cilovy bod.
Zadani startovniho bodu je mozné pouze v prvnim prvku obrysu. V
nasledujicich obrysovych prvcich je startovni bod vzdy dany
predchozim obrysovym prvkem.

a4 Stisknéte klavesu nabidky Obrys.

Eﬁk t |
T KontuIa

) Stisknéte softklavesu Pridat prvek.
Vlozit

prvek
Definovani startovniho bodu

YK

A

\

|

|

o

! \

7 s XK

Parametry k definovani startovniho bodu

XKS, Vychozi bod obrysu
YKS

C Bod startu obrysu polarné (uhel)
P Bod startu obrysu polarné (mira radiusu)
HC Vrtaci/frézovaci atribut:

1: Frézovani obrysu

: Frézovani kapes

: Frézovani ploch

: Odjehleni

- Ryti

: Frézovani obrysu a odjehleni

: Frézovani kapes a odjehleni
14: Neobrabét

QF Misto frézovani:

N o o WN

0: na obrysu
1: vnitfni/vlevo
2: vnéjSilvpravo

410 Programovani ICP @



HF Smér:

0: Nesousledné
1: Sousledné

DF Primér frézy
WF Uhel zkoseni
BR Sitka zkoseni
RB Rovina zpétného chodu

ICP generuje ve smart.Turn G100.

Svislé pfimky na cele
| 45 Zvolte smér pimky

m_] i

Okotovani pfimky a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

YK Cilovy bod kartézsky

YKi Cilovy bod pfirdstkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
C Cilovy bod polarné — uhel

P Cilovy bod polarné

L Délka pfimky

F: viz Atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G101.
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5.9 Obrysové prvky ¢elni plochy

Vodorovné primky na cele
D EEl Zvolte smér pfimk
e SR primiey

Okétovani pfimky a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

XK Cilovy bod kartézsky

XKi Cilovy bod pfirtistkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
C Cilovy bod polarné — thel

P Cilovy bod polarné

L Délka pfimky

F: viz Atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G101.
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Pfimka pod uhlem na cele

"Hw % A& Zvolte smér primky

I

i i
I I
] A
m 4 m A

Okétovani pfimky a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr
XK, YK  Cilovy bod kartézsky
XKi, YKi  Cilovy bod pfirtstkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)

C Cilovy bod polarné — uhel

P Cilovy bod polarné

AN Uhel s osou XK (smér thlu viz pomocny obréazek)
L Délka pFimky

ANnR Uhel s nasledujicim prvkem

ANp Uhel s pfedchozim prvkem

F: viz Atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G101.
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5.9 Obrysové prvky ¢elni plochy

Kruhovy oblouk na cele

m_
1
4 c

=R Zvolte smysl otageni kruhového oblouku
CICICT

Okotovani oblouku a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr
XK, YK
XKi, YKi
P

Pi

C
Ci

I, J
li, Ji

PM
PMi

CM
CMi

R

ANs
ANe
ANp
ANnN

Cilovy bod (koncovy bod kruhového oblouku)

Cilovy bod pfiristkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
Cilovy bod polarné (mira radiusu)

Cilovy bod polarné, pfirGistkové (vzdalenost bod startu —
cilovy bod)

Cilovy bod polarné — uhel

Cilovy bod polarné, pfiristkové — Ghel (vztazeno k bodu
startu)

Stfed kruhového oblouku

Stfed kruhového oblouku pfirGistkové (vzdalenost bod
startu — stfed v X, Z)

Stfed oblouku polarné

Stred oblouku polarné, pfirtstkove (vzdalenost startovni
bod — stfed)

Stfed oblouku polarné — Ghel

Stred oblouku polarné, pfirlistkové — thel (vztazeno k
bodu startu)

Radius

Uhel tangenty v bodu startu
Uhel tangenty v cilovém bodu
Uhel s pfedchozim prvkem
Uhel s nasledujicim prvkem

F: viz Atributy obrabéni Strana 373

ICP generuje ve smart.Turn G102, popf. G103.
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Zkoseni/zaobleni €elni plochy

M —~z1 —~z  Zvolte tvarové prvky
rr

W~ i
B G Zvolte zkoseni
a0

M| =~z i
o ira Zvolte zaobleni
i |

Zadejte Sitku zkoseni BR, popF. Radius zaobleni BR.

Zkoseni / zaobleni jako prvni obrysovy prvek: Zadejte polohu prvku AN

Parametr
BR Sitka zkoseni / radius zaobleni
AN Poloha prvku

F: viz Atributy obrabéni Strana 373

Zkoseni / zaobleni se definuji na rozich obrysu. ,Roh obrysu® je
prasecik konéiciho a vybihajiciho obrysového prvku. Zkoseni /
zaobleni Ize vypocitat teprve tehdy, je-li znam vybihajici obrysovy
prvek.

ICP integruje zkoseni / zaobleni ve smart.Turn do zakladniho prvku
G101, G102 nebo G103.

Obrys zacina se zkosenim / zaoblenim: Zadejte pozici ,mysleného
rohu” jako bodu startu. Poté zvolte tvarovy prvek zkoseni nebo
zaobleni. Jednoznacnou polohu zkoseni / zaobleni pak ur¢ite pomoci
Polohy prvku AN, protoze chybi ,kon€ici prvek obrysu®.

ICP pievede zkoseni / zaobleni na zaCatku obrysu na pfimkovy nebo
kruhovy prvek.
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5.10 Prvky obrysu plasté

5.10 Prvky obrysu plastée

X

Pomoci ,,Obrysovych prvka plochy plasté” pfipravite slozité frézovaci
obrysy.

Rezim cyklu: Obrysy pro radialni frézovaci cykly ICP
smart.Turn: Obrysy pro obrabéni v ose C

Obrysové prvky plochy plasté se kétuji v kartézskych nebo v polarnich
soufadnicich. Alternativné k uhlové mife mizZete pouzit také drahovy
rozmér. Pfepinani se provadi softtlaitkem (viz tabulka).

Drahovy rozmér odpovida rozvinuti plasté na vztazném
(referenénim) priméru.

U obrystl na plasti se uréuje Vztazny pramér v cyklu.
Tento prdmeér plati u vSech dalSich obrysovych prvku
jako reference pro drahovy rozmér.

P¥i vyvolani ze smart. Turn se definuje vztazny pramér v
referenénich udajich.

Vychozi bod obrysu na plasti

V prvnim prvku obrysu zadejte soufadnice pro startovni a cilovy bod.
Zadani startovniho bodu je mozné pouze v prvnim prvku obrysu. V
nasledujicich obrysovych prvcich je startovni bod vzdy dany
predchozim obrysovym prvkem.

a4 Stisknéte klavesu nabidky Obrys.

Eﬁk t |
00d ontura o

) Stisknéte softklavesu Pridat prvek.
Vlozit

prvek

Definovani startovniho bodu

416

Softtlacitka pro polarni souradnice

L™

Pfepne poli¢ko z rozméru drahy na
zadavani thlu C.

Pfepne poli¢ko na zadavani polarniho

rozmeru

P.
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Parametry k definovani startovniho bodu

VAS Vychozi bod obrysu N
CYS Bod startu obrysu jako drahovy rozmér (vztah: prdmér XS) N
P Bod startu obrysu polarné

C Bod startu obrysu polarné — thel

HC Vrtaci/frézovaci atribut:

1: Frézovani obrysu

: Frézovani kapes

: Frézovani ploch

: Odjehleni

Ryti

: Frézovani obrysu a odjehleni

: Frézovani kapes a odjehleni
14: Neobrabét

QF Misto frézovani:

5.10 Prvky obrysu plasté

0: na obrysu

1: vnitfni/vlevo

2: vnéjSi/vpravo
HF Smér:

0: Nesousledné

1: Sousledné

DF Primér frézy
WF Uhel zkoseni
BR Sitka zkoseni
RB Rovina zpétného chodu

ICP generuje ve smart.Turn G110.

HEIDENHAINCNC PILOT 640 417 @



5.10 Prvky obrysu plasté

Svislé pfimky na plasti
| = Zvolte smér pimky
W 000

Okétovani pfimky a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

CY Cilovy bod jako drahovy rozmér (vztah: primér XS)

CYi Cilovy bod pfirdstkové jako pfimkovy rozmér (vztah:
pramér XS)

P Cilovy bod jako polarni radius

C Cilovy bod polarné — thel

Ci Cilovy bod inkrementalné, polarné — uhel

L Délka pFfimky

F: viz Atributy obrabéni Strana 373

ICP generuje ve smart.Turn G111.

Vodorovné primky na plasti
=4 - Zvolte smér pfimk
Hw IEP ’

Okotovani pfimky a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

VA Cilovy bod

Zi Cilovy bod inkrementalné

P Cilovy bod jako polarni radius
L Délka pfimky

F: viz Atributy obrabéni Strana 373

ICP generuje ve smart.Turn G111.
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Pfimka pod uhlem na plasti 0
7))
1)

SH R I A Smerprimky a

| | -

TN J0 W 7

| 0w E,‘
o]

Okétovani pfimky a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu. (@)
>
=

Parametry E

Z Cilovy bod o

Zi Cilovy bod inkrementalné o

CcY Cilovy bod jako drahovy rozmér (vztah: prGmér XS) -

CYi Cilovy bod pfirGstkoveé jako drahovy rozmér (vztah: primeér o]

XS)

P Cilovy bod jako polarni radius

Cc Cilovy bod polarné — uhel

Ci Cilovy bod inkrementalné, polarné — dhel

AN Uhel s osou Z (smér Ghlu viz pomocny obréazek)

ANnN Uhel s nasledujicim prvkem

ANp Uhel s pfedchozim prvkem

L Délka pfimky —

F: viz Atributy obrabéni Strana 373 Fooeeb

ICP generuje ve smart.Turn G111.
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5.10 Prvky obrysu plasté

Kruhovy oblouk na plasti

m_
1
4 c

jj; Xy Zvolte smysl otac¢eni kruhového oblouku

Okotovani oblouku a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametry

Z Cilovy bod

Zi Cilovy bod inkrementalné

cY Cilovy bod jako drahovy rozmér (vztah: prGmér XS)

CYi Cilovy bod prirtistkoveé jako drahovy rozmér (vztah: primeér
XS)

P Cilovy bod jako polarni radius

C Cilovy bod polarné — uhel

Pi Cilovy bod polarné, pfirtstkové (vzdalenost bod startu —
cilovy bod)

Ci Cilovy bod polarné, pfiristkové — uhel (vztazeno k bodu
startu)

K Stfed v Z

Ki Stfed pfirGstkové v Z

CcJ Stfed jako drahovy rozmér (vztah: priimér XS)

CJi Stfed pfirastkové jako drahovy rozmér (vztah: primér XS)

PM Stfed oblouku polarné

PMi Stfed oblouku polarné, pfirGstkové (vzdalenost startovni
bod — stfed)

WM Stfed oblouku polarné — uhel

WMi Stfed oblouku polarné, pfirlstkové — thel (vztazeno k
bodu startu)

R Rédius

ANs Uhel tangenty v bodu startu

ANe Uhel tangenty v cilovém bodu

ANnN Uhel s nasledujicim prvkem

ANp Uhel s pfedchozim prvkem

L Délka pfimky

F: viz Atributy obrabéni Strana 373

ICP generuje ve smart.Turn G112, popf. G113.
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Zkoseni / zaobleni plochy plaste

y v

5.10 Prvky obrysu plasté

M —~z1 —~z  Zvolte tvarové prvky
rr

W~ i
B G Zvolte zkoseni
a0

M| =~z i
o ira Zvolte zaobleni
i |

Zadejte Sitku zkoseni BR, popF. Radius zaobleni BR.

Zkoseni / zaobleni jako prvni obrysovy prvek: Zadejte polohu prvku AN

Parametr

BR Sitka zkoseni / radius zaobleni N
AN Poloha prvku BR

F: viz Atributy obrabéni Strana 373 = S

Zkoseni / zaobleni se definuji na rozich obrysu. ,Roh obrysu® je Y. y
prasecik konéiciho a vybihajiciho obrysového prvku. Zkoseni /
zaobleni Ize vypocitat teprve tehdy, je-li znam vybihajici obrysovy
prvek.

—

ICP integruje zkoseni / zaobleni ve smart.Turn do zakladniho prvku
G111, G112 nebo G113.

Obrys zacina se zkosenim / zaoblenim: Zadejte pozici ,mysleného AN=0° AN=180°
rohu” jako bodu startu. Poté zvolte tvarovy prvek zkoseni nebo
zaobleni. Jednoznacnou polohu zkoseni / zaobleni pak ur¢ite pomoci i Z,
Polohy prvku AN, protoze chybi ,konéici prvek obrysu“. | T -

Q

=<

=
v

23
o
N

v A

ICP pievede zkoseni / zaobleni na zaCatku obrysu na pfimkovy nebo iy
kruhovy prvek.

=
=
T
[{=)
(<)
o

EY

=

I N
=
=
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5.11 Obrab

5.11 Obrabénivosach C aY ve
smart.Turn

Ve smart.Turn podporuje ICP definovani frézovanych obryst a dér a
vytvareni frézovacich a vrtacich vzor(, které se obrabi s pomoci osy C
nebo Y.

Nez popisete frézovaci obrys nebo vrtani s ICP, zvolte rovinu:

OsaC
Celo (rovina XC)
Plast (rovina ZC)
OsaY
Y-Celo (rovina XY)
Y-plast (rovina YZ)
Dira m(ze obsahovat tyto prvky:
Vystfedéni (navrtani)
Vrtani diry pro zavit
Zahloubeni
Zavity
Parametry se vyhodnoti pfi zpracovani vrtani nebo fezani zavitu.
Otvory muzete usporadat do pfimkovych nebo kruhovych vzor(.

Frézované obrysy: Standardni tvary (cely kruh, mnohouhelnik,
drazky, atd.) CNC PILOT zna. Tyto tvary definujete nékolika malo
parametry. Slozité obrysy popisujete pfimkami a oblouky.

Standardni tvary mizete uspofadat do pfimkovych nebo kruhovych
vzory.
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Referenéni data, vhorené obrysy

PFi popisu frézovaného obrysu nebo otvoru urCujete Referenéni
rovinu. Referencni rovina je pozice, ve které je vytvofen frézovany
obrys / otvor.

Celo (osa C): Poloha Z (vztazny rozmér)

Plocha plasté (osa C): Poloha X (vztazny prdmér)

Rovina XY (osa Y): Poloha Z (vztazny rozmér)

Rovina YZ (osa Y): Poloha X (vztazny priimér)
Je také mozné frézované obrysy a otvory vnorovat. Pfiklad: V

pravouhlé kapse definujete drazku. V ramci této drazky se zalozi
otvory. Polohu téchto prvku uréite pomoci referenéni roviny.

ICP podporuje vybér referenéni roviny. PFi vybéru referenéni roviny se
prevezmou nasledujici referenéni udaje.

Celni plocha: Vztazny rozmér

Plocha plasté: Vztazny primér

Rovina XY: Vztazny rozmér, Uhel vietena, omezujici pramér
Rovina YZ: Vztazny pramér, thel vietena

Volba referenéni roviny

Volba obrysu, tvaru, otvoru, vzoru, jednotlivé plochy nebo vicehranu.

Zvolte Stisknéte softklavesu Zvolit referené¢ni rovinu. ICP
xeferenc. ukaze hotovy dilec a pokud jsou k dispozici tak take
jiz definované obrysy.

Softtlaitkem (viz tabulka vpravo) zvolte vztazny rozmér, vztazny
primér nebo pfitomny frézovany obrys jako referencni rovinu.

Potvrzeni referenéni roviny. ICP pfebira hodnoty
v referencni roviny jako referenéni data.

Doplnit referenéni data a popsat obrys, tvar, otvor, vzor, jednotlivou
plochu nebo vicehran.
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Softtlacitka u vnorenych obrysu ~
_ Pfepne na dalSi obrys se stejnou \g
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5.11 Obrab

Znazornéni ICP-prvkl v programu smart.Turn

Kazdy ICP-dialog zobrazeny v programu smart.Turn je nasledovan
identifikatorem Useku a dalSimi G-pfikazy. Otvor nebo frézovany obrys
(standardni tvar a slozité obrysy) obsahuje nasledujici pfikazy:
Identifikator useku (s referenénimi Udaji tohoto Useku):
CELO (rovina XC)
PLAST (rovina ZC)
CELO_Y (rovina XY)
PLAST Y (rovina ZY)
G308 (s parametry) jako ,Zacatek referenéni roviny”
G-funkce tvaru nebo otvoru; posloupnost pfikazd u vzort nebo
slozitych obrysi;
G309 jako ,Konec referenéni roviny*.
U vnofenych obrysll zagina referen¢ni rovina s G308, dalSi referenéni
rovina s dal$i G308, atd. Az po dosazeni ,nejhlubsiho vnofeni“ se tato

referenéni rovina uzavie s G309. Pak se uzavre dalSi referenéni rovina
s G309, atd.

Pokud frézovaci obrysy nebo otvory popisujete s G-pfikazy a poté je
obrabite s ICP, dbejte na nasledujici body:

V popisu obrysu DIN jsou nékteré parametry redundantni
(nadbyte¢né). Napriklad se maze hloubka frézovani programovat v
G308 a/nebo v G-funkci tvaru. V ICP tato redundance neni.

P¥i programovani DIN mate u tvard moznost volby mezi kartézskym

a polarnim okétovanim stfedu. Stfed tvar( se uvadi v ICP kartézsky.

Priklad: V popisu obrysu DIN je hloubka frézovani programovana v
G308 a v definici tvaru. Zméni-li se tento tvar s ICP, tak ICP pfepiSe
hloubku frézovani z G308 s hloubkou frézovani z tvaru. Pfi ukladani
ulozi ICP hloubku frézovani do G308. G-funkce tvaru se ulozi bez
hloubky frézovani.

pfipraveny s G-funkcemi, tak se nadbyte¢né parametry
ztrati.

Pokud nahrajete tvar s polarné okétovanym stfedem do
ICP, tak se stfed prepocita na kartézské souradnice.

@ Pokud zpracujete s ICP popisy obrysu, které byly

424

Przyktad: ,,Obdélnik na cele“

CELO 20

N 100 G308 ID“Celo_1% P-5

N 101 G305 XK40 YK10 A0 K30 B15
N 102 G309

Przyktad: ,,Vnorené obrazce*

CELO Z0

N 100 G308 ID“Celo_2% P-5

N 101 G307 XK-40 YK-40 Q5 A0 K-50

N 102 G308 ID“Stirn_12% P-3

N 103 G301 XK-35 YK-40 A30 K40 B20
N 104 G309

N 105 G309
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5.12 Obrysy na €ele ve smart.Turn

ICP nabizi ve smart.Turn nasledujici obrysy pro obrabéni v ose C:

Slozité obrysy, které jsou definované jednotlivymi prvky obrysu
Tvary (obrazce)

Otvory

Vzory obrazcu nebo otvoru

Referencni udaje u slozitych obrysu na cele

Za referencnimi daty nasleduje definice obrysu s jednotlivymi prvky
obrysu: Viz “Obrysové prvky Eelni plochy” na strance 410.

Referenéni udaje cela

ID Nazev obrysu
PT Hloubka frézovani
ZR Referenéni rozmér

Vztazny (referenéni) rozmér ZR mizete zjistit funkci ,Vybér referencni
roviny“ (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO s parametrem Vztazny rozmér. U
vnorenych obrysu generuje ICP pouze identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
Pfikaz G309 na konci popis obrysu.
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5.12 Obrysy na ¢€ele ve smart.Turn

Atributy TURN PLUS

V atributech TURN PLUS mUzete zadat nastaveni pro automatické
generovani programu (AAG).
Parametry k definovani startovniho bodu
HC Vrtaci/frézovaci atribut:
1: Frézovani obrysu
: Frézovani kapes
: Frézovani ploch
: Odjehleni
- Ryti
: Frézovani obrysu a odjehleni
: Frézovani kapes a odjehleni
14: Neobrabét
QF Misto frézovani:

~N o b WDN

0: na obrysu

1: vnitini/vlevo

2: vnéjSilvpravo
HF Smér:

0: Nesousledné

1: Sousledné

DF Primér frézy
WF Uhel zkoseni
BR Sitka zkoseni
RB Rovina zpétného chodu

Kruh na cele

Referenéni udaje cela

ID Nazev obrysu
PT Hloubka frézovani
ZR Referenéni rozmér

Parametry tvaru

XKM, YKM Stfed tvaru (kartézské souradnice)

R Radius

Vztazny (referenéni) rozmér ZR m0Zete zjistit funkci ,Vybér referencni

roviny“ (viz strana 423).

ICP generuje:
Identifikator useku CELO s parametrem Vztazny rozmér. U
vnorenych obrysu generuje ICP pouze identifikator useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G304 s parametry tvaru.
G309.
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Obdélnik na cele

Referenéni udaje cela

ID Nézev obrysu
PT Hloubka frézovani
ZR Referenéni rozmér

Parametry tvaru
XKM, YKM Stfed tvaru (kartézské soufadnice)

A Uhel polohy (reference: osa XK)
K Délka

B Sifka

BR Zaobleni

Vztazny (referen¢ni) rozmér ZR mizete zjistit funkci ,Vybér referenéni
roviny“ (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO s parametrem Vztazny rozmér. U
vnofenych obrysd generuje ICP pouze identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G305 s parametry tvaru.

G309.
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5.12 Obrysy na ¢€ele ve smart.Turn

Mnohouhelnik na ¢ele

Referenéni udaje cela

ID Nazev obrysu
PT Hloubka frézovani
ZR Referenéni rozmér

Parametry tvaru
XKM, YKM Stfed tvaru (kartézské souradnice)

A Uhel polohy (reference: osa XK)

Q Pocet rohu

K Délka hrany

Ki Velikost kli¢e (priimér vepsané kruznice)
BR Zaobleni

Vztainy (referenéni) rozmér ZR miZete zjistit funkci ,Vybér referenéni
roviny“ (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO s parametrem Vztazny rozmér. U
vnorenych obrys(i generuje ICP pouze identifikator iseku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G307 s parametry tvaru.

G309.
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Prima drazka na c¢ele

Referenéni udaje cela

ID Nazev obrysu
PT Hloubka frézovani
ZR Referenéni rozmér

Parametry tvaru
XKM, YKM Stied tvaru (kartézské souradnice)

A Uhel polohy (reference: osa XK)
K Délka
B Sitka

Vztazny (referenéni) rozmér ZR muZete zjistit funkci ,Vybér referenéni
roviny“ (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO s parametrem Vztazny rozmér. U
vnorenych obrysu generuje ICP pouze identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G301 s parametry tvaru.

G309.

Kruhova drazka, ¢elni plocha

Referenéni udaje Cela

ID Nazev obrysu
PT Hloubka frézovani
ZR Referenéni rozmér

Parametry tvaru
XKM, YKM Stfed tvaru (kartézské soufadnice)

A Startovni uhel (reference: osa XK)
w Koncovy uhel (reference: osa XK)
R Radius zakfiveni (reference: draha stfedu drazky)
Q2 Smysl otaéeni
Cw
CCW (proti hodinovych ruci¢kam)
B Sitka

Vztazny (referenéni) rozmér ZR mlzete zjistit funkci ,Vybér referencni
roviny“ (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO s parametrem Vztazny rozmér. U
vnorenych obrysu generuje ICP pouze identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G302, popf. G303 s parametry tvaru.

G309.
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5.12 Obrysy na ¢€ele ve smart.Turn

Vrtani na cele

Funkce definuje jedno vrtani, jez mize obsahovat nasledujici prvky:
Vystfedéni (navrtani)
Vrtani diry pro zavit
Zahloubeni
Zavity
Referenéni data vrtani
ID Nazev obrysu
ZR Referenéni rozmér
Parametry vrtani
XKM, YKM Stfed vrtani (kartézské soufadnice)
Vystiedéni (navrtani)

(0] Pramér

Dira

B Pramér

BT Hloubka (bez znaménka)
w Uhel

Zahloubeni

R Pramér

U Hloubka

E Uhel zahloubeni

Zavity

GD Primér

GT Hloubka

K Délka vybéhu

F Stoupani zavitu

GA Druh chodu zavitu (levy / pravy zavit)

0: Pravy zavit
1: Levy zavit

Vztainy (referenéni) rozmér ZR mizete zjistit funkci ,Vybér referenéni

roviny“ (viz strana 423).
ICP generuje:

Identifikator useku CELO s parametrem Vztazny rozmér. U
vnorenych obrysu generuje ICP pouze identifikator useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka vrtani (-1*BT).

G300 s parametry vrtani.

G309.
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Pfimkovy vzor na ¢ele

Referenéni udaje cela

ID Nézev obrysu

PT Hloubka frézovani

ZR Referenéni rozmér

Parametry vzoru

XK, YK 1. bod vzoru (kartézské soufadnice)

QP Pocet bodu vzoru

IP, JP Koncovy bod vzoru (kartézské soufadnice)
IPi, JPi Vzdalenost mezi dvéma body vzoru (ve sméru XK, YK)
AP Uhel polohy

RP Celkova délka vzoru

RPi Vzdéalenost mezi body vzoru

Parametry zvoleného tvaru/vrtani

Vztazny (referenéni) rozmér ZR muizete zjistit funkci ,Vybér referenéni
roviny“ (viz strana 423).

ICP generuje:
Identifikator useku CELO s parametrem Vztazny rozmér. U
vnofenych obrysd generuje ICP pouze identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani, popf. Hloubka
vrtani (-1*BT).
G401 s parametry vzoru.
G-funkce a parametry tvaru/vrtani.
G309.
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5.12 Obrysy na ¢€ele ve smart.Turn

Kruhovy vzor na cele

Referenéni udaje cela

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani

ZR Referenéni rozmér

Parametry vzoru

XK, YK Stred vzoru (kartézské souradnice)
QP Pocet bodu vzoru

DR Smér otaceni (standardné: 0)

DR=0, bez EP: rozdéleni uplného kruhu
DR=0, s EP: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku

DR=0, s EPi: znaménko EPi uréuje smysl (EPi<0: ve
sméru hodinovych rucicek)

DR=1, s EP: ve smyslu hodinovych ruci¢ek

DR=1, s EPi: ve smyslu hodinovych rucicek
(znaménko EPi je bez vyznamu)

DR=2, s EP: proti smyslu hodinovych rucic¢ek

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

DP Pramér vzoru

AP Startovni uhel (standardné: 0°)

EP Koncovy uhel (bez zadani: provede se rozdéleni prvki
vzoru na 360°)

EPi Uhel mezi dvéma obrazci (tvary)

H Poloha prvku

0: Normalni poloha — tvary se nataceji kolem stfedu
(rotace)

1: Originalni poloha — poloha obrazce vzhledem k
soufadnému systému se neméni (translace)

Parametry zvoleného tvaru/vrtani

Vztainy (referenéni) rozmér ZR miZete zjistit funkci ,Vybér referenéni

roviny“ (viz strana 423).
ICP generuje:

Identifikator useku CELO s parametrem Vztazny rozmér. U
vnorenych obrysu generuje ICP pouze identifikator useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani, popf. Hloubka

vrtani (-1*BT).

G402 s parametry vzoru.
G-funkce a parametry tvaru/vrtani.
G309.
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5.13 Obrysy plochy na plasti ve
smart.Turn

ICP nabizi ve smart.Turn nasledujici obrysy pro obrabéni v ose C:

Slozité obrysy, které jsou definované jednotlivymi prvky obrysu
Tvary (obrazce)

Otvory

Vzory obrazcl nebo otvor

Referenc¢ni udaje plasté

Za referencnimi daty nasleduje definice obrysu s jednotlivymi prvky
obrysu: Viz “Prvky obrysu plasté” na strance 416.

Parametry frézovani

ID Nazev obrysu
PT Hloubka frézovani
XR Vztazny prameér

Vztazny priamér XR muizete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny* (viz
strana 423). Vztazny prumér se pouzije k pfepoctu uhlové miry na
drahovy rozmér.

ICP generuje:

Identifikator useku PLAST s parametrem Vztazny primér. U
vnofenych obrysd generuje ICP pouze identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G309 na konci popisu obrysu, popf. za tvarem.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Q4

5.13 Obrysy plochy na plasti ve smart.Turn

Atributy TURN PLUS

V atributech TURN PLUS mUzete zadat nastaveni pro automatické

generovani programu (AAG).

Parametry k definovani startovniho bodu

HC

QF

HF

DF
WF
BR
RB

434

Vrtaci/frézovaci atribut:
1: Frézovani obrysu
: Frézovani kapes
: Frézovani ploch
: Odjehleni
- Ryti
: Frézovani obrysu a odjehleni
: Frézovani kapes a odjehleni

14: Neobrabét
Misto frézovani:

N o O WDN

0: na obrysu
1: vnitini/vlevo
2: vnéjSilvpravo
Smér:
0: Nesousledné
1: Sousledné
Primér frézy
Uhel zkoseni
Sitka zkoseni
Rovina zpétného chodu
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Kruh na plasti

Referenéni udaje plasté

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani

XR  Vztazny pramér

Parametry tvaru

z Stred tvaru

CYM Stfed tvaru jako drahovy rozmér (reference: primér XR)
CM  Stfed tvaru (dhel)

R Radius

Vztazny primér XR muZzete zjistit funkci ,Vybér referencni roviny* (viz
strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku PLAST s parametrem Vztazny pramér. U
vnofenych obrysd generuje ICP pouze identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G314 s parametry tvaru.

G309.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Obdélnik na plasti

Referenéni udaje plasté

ID Néazev obrysu

PT Hloubka frézovani

XR  Vztazny pramér

Parametry tvaru

4 Stfed tvaru

CYM Stfed tvaru jako drahovy rozmér (reference: pramér XR)
CM  Stfed tvaru (dhel)

A Uhel polohy

Q4

5.13 Obrysy plochy na plasti ve smart.Turn

K Délka
B Sitka
BR Zaobleni

VztaZzny primér XR muzete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny* (viz
strana 423).

ICP generuje:

Identifikator Useku PLAST s parametrem Vztazny pramér. U
vnofenych obrysa generuje ICP pouze identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G315 s parametry tvaru.

G309.
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Mnohouhelnik na plasti

Referenéni udaje plasté

ID  Néazev obrysu T @’> z
PT Hloubka frézovani \

XR  Vztazny pramér CYM _

Parametry tvaru

4 Stred tvaru

CYM Stfed tvaru jako drahovy rozmér (reference: primér XR)
CM  Stfed tvaru (thel)

<_2 -t

A Uhel polohy 2
Q Pocet rohu

K Délka hrany

Ki Velikost kli¢e (primér vepsané kruznice)

BR  Zaobleni

Vztazny pramér XR muZete zjistit funkci ,Vybér referencni roviny®
(viz strana 423).

ICP generuje:
Identifikator useku PLAST s parametrem Vztazny pramér. U
vnorenych obrysu generuje ICP pouze identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G317 s parametry tvaru.
G309.

5.13 Obrysy plochy na plasti ve smart.Turn
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Prima drazka na plasti valce

Referenéni udaje plasté
ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani
XR  Vztazny pramér
Parametry tvaru

z Stred tvaru

CYM Stfed tvaru jako drahovy rozmér (reference: primér XR)
CM  Stfed tvaru (uhel)
A Uhel polohy

K Délka

B Sitka

Q4

5.13 Obrysy plochy na plasti ve smart.Turn

Vztazny praimér XR muiZzete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny* (viz
strana 423).

ICP generuje:

Identifikator Useku PLAST s parametrem Vztazny pramér. U
vnorenych obrys(i generuje ICP pouze identifikator iseku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.

G311 s parametry tvaru.

G309.
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Kruhova drazka na plasti

Referenéni udaje plasté
ID Nazev obrysu
PT Hloubka frézovani
XR  Vztazny pramér
Parametry tvaru
z Stfed tvaru
CYM Stfed tvaru jako drahovy rozmér (reference: primér XR)
CM  Stfed tvaru (dhel)
Uhel startu
Koncovy uhel
Radius
Q2  Smysl otaceni
CwW
CCW (proti hodinovych rucickam)
B Sifka

o s>

Vztazny pramér XR muzete zjistit funkci ,Vybér referen¢ni roviny*
(viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku PLAST s parametrem Vztazny pramér. U
vnofenych obrysd generuje ICP pouze identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G312, popf. G313 s parametry tvaru.

G309.
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Dira na plasti

Funkce definuje jedno vrtani, jez mize obsahovat nasledujici prvky:

Vystfedéni (navrtani)
Vrtani diry pro zavit
Zahloubeni
Zavity
Referenéni data vrtani
ID Nazev obrysu
XR  Vztazny pramér
Parametry vrtani
4 Stied diry
CYM Stfed tvaru jako drahovy rozmér (reference: pramér XR)
CM  Stfed tvaru (dhel)
Vystiedéni (navrtani)

@4

5.13 Obrysy plochy na plasti ve smart.Turn

(0] Priimér

Dira

B Primér

BT Hloubka

w Uhel
Zahloubeni

R Priimér

U Hloubka

E Uhel zahloubeni
Zavity

GD  Pramér

GT Hloubka

K Délka vybéhu
F Stoupani zavitu

GA  Druh chodu zavitu (levy / pravy zavit)
0: Pravy zavit
1: Levy zavit

Vztazny pramér XR mUzete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny” (viz
strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku PLAST s parametrem Vztazny primér. U
vnorenych obrysu generuje ICP pouze identifikator useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka vrtani (-1*BT).
G310 s parametry vrtani.
G309.
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Primkovy vzor na plasti

Referenéni udaje plasté

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani

XR  Vztazny pramér

Parametry vzoru

4 1. Bod vzoru

CY 1. Stfed vzoru jako drahovy rozmér (reference: primér XR)
C 1. Bod vzoru (thel)

QP  Pocet bodili vzoru

ZE Koncovy bod vzoru

ZEi  Vzdalenost mezi dvéma body vzoru (ve sméru Z)
WP  Koncovy bod vzoru (uhel)

WPi  Vzdalenost mezi dvéma body vzoru (Uhel)

AP Uhel polohy

RP  Celkova délka vzoru

RPi  Vzdalenost mezi body vzoru

Parametry zvoleného tvaru/vrtani

Vztazny pramér XR muZete zjistit funkci ,Vybér referencni roviny®
(viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku PLAST s parametrem Vztazny pramér. U
vnorenych obrysu generuje ICP pouze identifikator Useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani, popf. Hloubka

vrtani (-1*BT).

G411 s parametry vzoru.
G-funkce a parametry tvaru/vrtani.
G309.
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Kruhovy vzor na plasti

Referenéni udaje: (viz ,Referenéni idaje plasté” na strance433)

Referenéni udaje plasté

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani

XR  Vztazny pramér

Parametry vzoru

z Stred vzoru

CY  Stfed vzoru jako drahovy rozmér (reference: pramér XR)
C Stfed vzoru (Uhel)

QP  Pocet bodu vzoru

DR  Smeér otaeni (standardné: 0)

Q4

5.13 Obrysy plochy na plasti ve smart.Turn

DR=0, bez EP: rozdéleni uplného kruhu

DR=0, s EP: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku
DR=0, s EPi: znaménko EPi uréuje smysl| (EPi<0: ve sméru
hodinovych rucicek)

DR=1, s EP: ve smyslu hodinovych ruci¢ek

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

DR=2, s EP: proti smyslu hodinovych ruci¢ek
DR=2, s EPi: proti smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko
EPi je bez vyznamu)

DP  Primeér vzoru

AP Startovni Uhel (standardné: 0°)

442
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EP Koncovy uhel (bez zadani: provede se rozdéleni prvku rastru
na 360°)

EPi  Uhel mezi dvéma obrazci (tvary)
H Poloha prvku

0: Normalni poloha — tvary se nataceji kolem stfedu (rotace)

1: Originalni poloha — poloha obrazce vzhledem k
soufadnému systému se neméni (translace)

Parametry zvoleného tvaru/vrtani

Vztazny primér XR muZzete zjistit funkci ,Vybér referencni roviny* (viz
strana 423).

ICP generuje:
Identifikator useku PLAST s parametrem Vztazny pramér. U
vnorenych obrysu generuje ICP pouze identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani, popf. Hloubka
vrtani (-1*BT).
G412 s parametry vzoru.
G-funkce a parametry tvaru/vrtani.
G309.
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5.14 Obrysy v roviné XY

5.14 Obrysy v roviné XY

ICP nabizi ve smart.Turn nasledujici obrysy pro obrabéni v ose Y: Softtlagitka pro polarni soufadnice

Slozité obrysy, které jsou definované jednotlivymi prvky obrysu Pepne policko na zadavani dhlu W.

Tvary (obrazce) Mi

Otvory

Vzory obrazcu nebo otvoru s Pfepne poli¢ko na zadavani radiusu
P P.

Jednotliva plocha
Vicehran

Obrysové prvky v roviné XY se kotuji v kartézskych nebo v polarnich
souradnicich. Pfepinani se provadi softtlacitkem (viz tabulka). Pfi
definovani jednoho bodu muzete sméSovat kartézské a polarni
souradnice.

Referenéni data roviny XY

Za referenénimi daty nasleduje definice obrysu s jednotlivymi prvky
obrysu.

Referencni data frézovani

ID Néazev obrysu

PT Hloubka frézovani
C Uhel vietena

IR Mezni pramér

ZR Referenéni rozmér

Vztazny rozmér ZR a Mezni primér IR mGzete zjistit funkci ,Vybér
referencni roviny* (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO_Y s parametry referenéni rozmér, hel
vietena a mezni pramér. U vnofenych obrysl odpada identifikator
useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
Ptikaz G309 na konci popis obrysu.
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Vychozi bod obrysu v roviné XY

V prvnim prvku obrysu zadejte soufadnice pro startovni a cilovy bod.
Zadani startovniho bodu je mozné pouze v prvnim prvku obrysu. V
nasledujicich obrysovych prvcich je startovni bod vzdy dany
pfedchozim obrysovym prvkem.

d4 Stisknéte klavesu nabidky Obrys.

Ejk t |
Jgjkontura -4

. Stisknéte softklavesu Pridat prvek.
Vlozit

prvek

—XS

Definovani startovniho bodu

| i |
M X
e —
Parametry k definovani startovniho bodu

XS,YS  Vychozi bod obrysu
w Bod startu obrysu polarné (uhel)
P Bod startu obrysu polarné (mira radiusu)

5.14 Obrysy v roviné XY

ICP generuje ve smart.Turn G170.

Svislé primky v roviné XY
44 = Zvolte smér piimky

m_] i

Okotovani pfimky a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

Y Cilovy bod

Yi Cilovy bod pfirdstkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod) X
w Cilovy bod polarné — thel

P Cilovy bod polarné

L Délka pfimky

F: viz Atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G171.
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5.14 Obrysy v roviné XY

Horizontalni pfimky v roviné XY
HeE EEE Zvolte smér piimk
e o= Primey

Okétovani pfimky a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

X Cilovy bod

Xi Cilovy bod pfirtistkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
w Cilovy bod polarné — thel

P Cilovy bod polarné

L Délka pfimky

F: viz Atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G171.
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Primky pod uhlem v roviné XY

"Hw % A& Zvolte smér primky

I

i i
I I
] A
m 4 m A

Okétovani pFimky a ur€eni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

X, Y Cilovy bod

Xi, Yi Cilovy bod pfirdstkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
w Cilovy bod polarné — uhel

P Cilovy bod polarné

AN Uhel s osou X (smér thlu viz pomocny obrazek)

L Délka pFimky

ANn Uhel s nasledujicim prvkem

ANp Uhel s pfedchozim prvkem

F: viz Atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G171.
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5.14 Obrysy v roviné XY

Oblouk v roviné XY

;jj C jj; Zvolte smysl otadeni kruhového oblouku

Okotovani oblouku a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

X, Y Cilovy bod (koncovy bod kruhového oblouku)

Xi, Yi Cilovy bod priristkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)

P Cilovy bod polarné (mira radiusu)

Pi Cilovy bod polarné, pfirGistkové (vzdalenost bod startu —
cilovy bod)

w Cilovy bod polarné — uhel

Wi Cilovy bod polarné, pfiristkové — thel (vztazeno k bodu
startu)

I, J Stied kruhového oblouku

li, Ji Stfed kruhového oblouku pfirGistkové (vzdalenost bod
startu — stfed v X, Z)

PM Stfed oblouku polarné

PMi Stred oblouku polarné, pfirtstkove (vzdalenost startovni
bod — stfed)

WM Stfed oblouku polarné — Ghel

WMi Stred oblouku polarné, pfirlistkové — thel (vztazeno k
bodu startu)

R Radius

ANs Uhel tangenty v bodu startu

ANe Uhel tangenty v cilovém bodu

ANp Uhel s pfedchozim prvkem

ANnN Uhel s nasledujicim prvkem

F: viz Atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G172, popf. G173.
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Zkoseni / Zaobleni v roviné XY

M —~z1 —~z  Zvolte tvarové prvky
rr

W~ i
B G Zvolte zkoseni
a0

M| =~z i
o ira Zvolte zaobleni
i |

Zadejte Sitku zkoseni BR, popF. Radius zaobleni BR.

Zkoseni / zaobleni jako prvni obrysovy prvek: Zadejte polohu prvku AN

Parametr
BR Sitka zkoseni / radius zaobleni
AN Poloha prvku

F: viz Atributy obrabéni Strana 373

Zkoseni / zaobleni se definuji na rozich obrysu. ,Roh obrysu® je
prasecik konéiciho a vybihajiciho obrysového prvku. Zkoseni /
zaobleni Ize vypocitat teprve tehdy, je-li znam vybihajici obrysovy
prvek.

ICP integruje zkoseni / zaobleni ve smart.Turn do zakladniho prvku
G171, G172 nebo G173.

Obrys zacina se zkosenim / zaoblenim: Zadejte pozici ,mysleného
rohu” jako bodu startu. Poté zvolte tvarovy prvek zkoseni nebo
zaobleni. Jednoznacnou polohu zkoseni / zaobleni pak ur¢ite pomoci
Polohy prvku AN, protoze chybi ,kon€ici prvek obrysu®.

ICP pievede zkoseni / zaobleni na zaCatku obrysu na pfimkovy nebo
kruhovy prvek.
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5.14 Obrysy v roviné XY

Kruh v roviné XY

Referenéni data roviny XY

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani
C Uhel vietena

IR Mezni pramér

ZR Referenéni rozmér

Parametry tvaru

XM, YM Stied tvaru

R Radius

VztaZiny rozmér ZR a Mezni priamér IR mizete zjistit funkci ,Vybér
referencni roviny* (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO_Y s parametry mezni pramér, referenéni
rozmér a Uhel vietena. U vnofenych obrysli odpada identifikator
useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G374 s parametry tvaru.
G309.
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Obdélnik v roviné XY >
X

Referenéni data roviny XY Y ]
: c

ID Néazev obrysu A —
PT Hioubka frézovani | S
C Uhel vietena ‘ bt
IR Mezni pramér T ‘ >
ZR Referenéni rozmér wo| >
Parametry tvaru | (7))
XM, YM  Stfed tvaru | >
A Uhel polohy (reference: osa X) @ ,,,,,,,,,,,,,,,,,, X 0
K Délka —xm (@)
B Sitka <
BR Zaobleni -
n

Vztazny rozmér ZR a Mezni primér IR mizete zjistit funkci ,Vybér
referencni roviny“ (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO_Y s parametry mezni pramér, referenéni
rozmér a Uhel vietena. U vnofenych obrys( odpada identifikator
useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G375 s parametry tvaru.
G309.

HEIDENHAINCNC PILOT 640 451 @



5.14 Obrysy v roviné XY

Mnohouhelnik v roviné XY

Referenéni data roviny XY

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani
C Uhel vietena

IR Mezni pramér

ZR Referenéni rozmér

Parametry tvaru
XM, YM Stred tvaru

A Uhel polohy (reference: osa X)

Q Pocet rohu

K Délka hrany

Ki Velikost kli¢e (priimér vepsané kruznice)
BR Zaobleni

Vztainy rozmér ZR a Mezni primér IR mUzete zjistit funkci ,Vybér

referencni roviny“ (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO_Y s parametry mezni pramér, referenéni
rozmér a Uhel vietena. U vnofenych obrys(i odpada identifikator

useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.

G377 s parametry tvaru.
G309.
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Prima drazka v roviné XY >=
X
Referenéni data roviny XY Y @
ID Nazev obrysu A E
PT Hloubka frézovani ‘ S
C Uhel vietena ‘ -
IR Mezni pramér T ‘ >
ZR Referenéni rozmeér m >
Parametry tvaru ‘ ‘ 7))
XM, YM  Stied tvaru ‘ Eﬁ
A Uhel polohy (reference: osa X) @ ,,,,,,,,,,,,,,,,,, >~ X 0
K Délka — (@)
B Sitka <
Vztainy rozmér ZR a Mezni primér IR m(zZete zjistit funkci ,Vybér ;

referencni roviny*“ (viz strana 423).
ICP generuje:

Identifikator useku CELO_Y s parametry mezni pramér, referenéni
rozmér a Uhel vietena. U vnofenych obrys( odpada identifikator
useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G371 s parametry tvaru.
G309.
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5.14 Obrysy v roviné XY

Kruhova drazka v roviné XY

Referenéni data roviny XY

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani
C Uhel vietena

IR Mezni pramér

ZR Referenéni rozmér

Parametry tvaru
XM, YM Stied tvaru

A Startovni thel (reference: osa X)
w Koncovy uhel (reference: osa X)
R Radius zakfiveni (reference: draha stfedu drazky)
Q2 Smysl otaceni
CW
CCW (proti hodinovych rucickam)
B Sitka

VztaZiny rozmér ZR a Mezni priamér IR mizete zjistit funkci ,Vybér
referencni roviny* (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO_Y s parametry mezni pramér, referenéni
rozmér a Uhel vietena. U vnofenych obrys( odpada identifikator
useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G372, popf. G373 s parametry tvaru.
G309.
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Vrtani v roviné XY

Vrtani definuje jedno vrtani, jez mlze obsahovat nasledujici prvky:
Vystfedéni (navrtani)
Vrtani diry pro zavit
Zahloubeni
Zavity
Referenéni data vrtani
ID Nazev obrysu
C Uhel vietena
IR Mezni pramér
ZR Referenéni rozmér
Parametry vrtani
XM, YM Stied diry
Vystredéni (navrtani)

0] Primeér

Dira

B Primeér

BT Hloubka

w Uhel
Zahloubeni

R Pramér

U Hloubka

E Uhel zahloubeni
Zavity

GD Pramér

GT Hloubka

K Délka vybéhu

F Stoupani zavitu
GA Druh chodu zavitu (levy / pravy zavit)

0: Pravy zavit
1: Levy zavit

Vztainy rozmér ZR a Mezni priamér IR mizete zjistit funkci ,Vybér
referencni roviny” (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO_Y s parametry referenéni rozmér, thel
vietena a mezni pramér. U vnofenych obryst odpada identifikator
useku.

G308 s parametrem Nazev obrysu a Hloubka vrtani (-1*BT).
G370 s parametry vrtani.
G309.
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5.14 Obrysy v roviné XY

Pfimkovy vzor v roviné XY

Referenéni data roviny XY

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani

C Uhel vietena

IR Mezni pramér

ZR Referenéni rozmér

Parametry vzoru

X, Y 1. Bod vzoru

QP Pocet bodl vzoru

P, JP Koncovy bod vzoru (kartézské soufadnice)
IPi, JPi Vzdalenost mezi dvéma body vzoru (ve sméru X, Y)
AP Uhel polohy

RP Celkova délka vzoru

RPi Vzdalenost mezi body vzoru

Parametry zvoleného tvaru/vrtani

Vztainy rozmér ZR a Mezni primér IR mUzete zjistit funkci ,Vybér

referenéni roviny“ (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO_Y s parametry mezni pramér, referenéni
rozmér a Uhel vietena. U vnofenych obrysli odpada identifikator

useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani, popf. Hloubka

vrtani (-1*BT).

G471 s parametry vzoru.
G-funkce a parametry tvaru/vrtani.
G309.
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Kruhovy vzor v roviné XY

Referenéni udaje: (viz ,Referenéni data roviny XY” na strance444)

Referenéni data roviny XY

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani

C Uhel vfetena

IR Mezni pramér

ZR Referenéni rozmér
Parametry vzoru

XY Stred vzoru

QP Pocet bodl vzoru

DR Smér otaceni (standardné: 0)

DR=0, bez EP: rozdéleni uplného kruhu
DR=0, s EP: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku

DR=0, s EPi: znaménko EPi uréuje smysl (EPi<0: ve
sméru hodinovych rucicek)

DR=1, s EP: ve smyslu hodinovych ruci¢ek

DR=1, s EPi: ve smyslu hodinovych rugi¢ek
(znaménko EPi je bez vyznamu)

DR=2, s EP: proti smyslu hodinovych ruci¢ek

DR=2, s EPi: proti smyslu hodinovych rucic¢ek
(znaménko EPi je bez vyznamu)

DP Prdmér vzoru

AP Startovni Uhel (standardné: 0°)

EP Koncovy Uhel (bez zadani: provede se rozdéleni prvku
rastru na 360°)

EPi Uhel mezi dvéma obrazci (tvary)

H Poloha prvku

0: Normalni poloha — tvary se nataceji kolem stfedu
(rotace)

1: Originalni poloha — poloha obrazce vzhledem k
soufadnému systému se nemeéni (translace)

Vztainy rozmér ZR a Mezni primér IR m(zete zjistit funkci ,Vybér
referencni roviny*“ (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO_Y s parametry mezni pramér, referenéni

rozmér a Uhel vietena. U vnofenych obrys( odpada identifikator
useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani, popf. Hloubka

vrtani (-1*BT).

G472 s parametry vzoru.
G-funkce a parametry tvaru/vrtani.
G309.
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5.14 Obrysy v roviné XY

Jednotliva plocha v roviné XY

Funkce definuje plochu v roviné XY.

Referenéni data jednotlivé plochy

ID Nazev obrysu

C Uhel vietena (polohovy thel kolmice na plochu)
IR Mezni pramér

Parametry jednotlivé plochy

z Referencni hrana

Ki Hloubka

K Zbyvaijici tloustka

B Sitka (reference: referenéni rozmér ZR)

1 B<0: Plocha v zaporném sméru Z
= B\>0: Plocha v kladném sméru Z

Pfepinani mezi hloubkou (Ki) a zbyvajici tloustkou (K) se provadi
softtlaCitkem (viz tabulka vpravo).

Vztainy rozmér ZR a Mezni primér IR mlzete zjistit funkci ,Vybér
referencni roviny* (viz strana 423).

ICP generuje:

1 Identifikator iseku CELO_Y s parametry mezni priimér, referenéni
rozmér a Uhel vietena. U vnofenych obrys(i odpada identifikator
useku.

" G308 s parametrem Nazev obrysu.
M G376 s parametry jednotlivé plochy.
= G309.

458

zbytk. tloust
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Pfepne poli¢ko na zadani zbyvajici
tloustky K.

Programovani ICP @



Vicehranné plochy v roviné XY

Funkce definuje vicehranné plochy v roviné XY.

Referenéni udaje vicehranu

ID Nazev obrysu

C Uhel vfetena (polohovy thel kolmice na plochu)
IR Mezni pramér

Parametry vicehranu

4 Referenéni hrana

Q Pocet ploch (Q\>=2)

K Vepsana kruznice

Ki Délka hrany

B Sitka (reference: referenéni rozmér ZR)

B<0: Plocha v zaporném sméru Z
B\>0: Plocha v kladném sméru Z

Pfrepinani mezi délkou hrany (Ki) a vepsanou kruznici (velikosti klice

K) se provadi softtlacitkem (viz tabulka vpravo).

Vztazny rozmér ZR a Mezni primér IR mQzZete zjistit funkci ,Vybér

referencni roviny*“ (viz strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku CELO_Y s parametry mezni pramér, referenéni
rozmér a Uhel vietena. U vnofenych obrys( odpada identifikator

useku.
G308 s parametrem Nazev obrysu.
G477 s parametry mnohouhelniku.
G309.
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Pfepne poli¢ko na zadani velikosti
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mnohouhelniku).

- @



5.15 Obrysy v roviné YZ

5.15Obrysy v roviné YZ

ICP nabizi ve smart.Turn nasledujici obrysy pro obrabéni v ose Y:

Slozité obrysy, které jsou definované jednotlivymi prvky obrysu

Tvary (obrazce)

Otvory

Vzory obrazcu nebo otvoru

Jednotliva plocha

Vicehran
Obrysové prvky v roviné YZ se koétuji v kartézskych nebo v polarnich
souradnicich. Pfepinani se provadi softtlacitkem (viz tabulka). Pfi

definovani jednoho bodu muzete sméSovat kartézské a polarni
soufadnice.

Referené¢ni data roviny YZ

Za referenénimi daty nasleduje definice obrysu s jednotlivymi prvky
obrysu.

Referencni data frézovani

ID Néazev obrysu

PT Hloubka frézovani
C Uhel vietena

XR Vztazny pramér

Vztazny primér XR muizete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny* (viz
strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku PLAST_Y s parametry referenéni pramér a Ghel
vietena. U vnofenych obryst odpada identifikator iseku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.

Pfikaz G309 na konci popis obrysu.
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Softtlacitka pro polarni souradnice

Pfepne poli¢ko na zadavani uhlu W.
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L
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Atributy TURN PLUS

V atributech TURN PLUS miUzete zadat nastaveni pro automatické

generovani programu (AAG).

Parametry k definovani startovniho bodu
HC Vrtaci/frézovaci atribut:

1: Frézovani obrysu

: Frézovani kapes

: Frézovani ploch

: Odjehleni

Ryti

: Frézovani obrysu a odjehleni

: Frézovani kapes a odjehleni
14: Neobrabét

QF Misto frézovani:

No M W®N

0: na obrysu

1: vnitfni/vlevo

2: vnéjSi/vpravo
HF Smér:

0: Nesousledné

1: Sousledné

DF Primér frézy
WF Uhel zkoseni
BR Sitka zkoseni
RB Rovina zpétného chodu
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5.15 Obrysy v roviné YZ

Vychozi bod obrysu v roviné YZ

V prvnim prvku obrysu zadejte soufadnice pro startovni a cilovy bod.

Zadani startovniho bodu je mozné pouze v prvnim prvku obrysu. V
nasledujicich obrysovych prvcich je startovni bod vzdy dany
pfedchozim obrysovym prvkem.

a4 Stisknéte klavesu nabidky Obrys.

Eﬁk t |
T KontuIa

) Stisknéte softklavesu Pridat prvek.
Vlozit

prvek

Definovani startovniho bodu

Parametry k definovani startovniho bodu
YS,ZS  Vychozi bod obrysu

w Bod startu obrysu polarné (uhel)

P Bod startu obrysu polarné (mira radiusu)

ICP generuje ve smart.Turn G180.

Svislé primky v roviné YZ

T Zvolte smér pfimky

LLL
o
LI
—
LLL
Ll
Lo

Okotovani pfimky a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

Y Cilovy bod

Yi Cilovy bod pfirdstkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
w Cilovy bod polarné — thel

P Cilovy bod polarné

L Délka pfimky

F: viz Atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G181.
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Horizontalni pfimky v roviné YZ

51 -1 Zvolte smér pfimk
m_ Zilm p y
| o | o

Okétovani pFimky a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

Z Cilovy bod

Zi Cilovy bod pfirtistkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
w Cilovy bod polarné — uhel

P Cilovy bod polarné

L Délka pfimky

F: viz Atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G181.
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5.15 Obrysy v roviné YZ

Pfimky pod uhlem v roviné YZ

K, A Zvolte smér pfimky

WL LLem
L e
LLL LLL
I Sy
Ll Ll
WL LW

4 b ¥

Okétovani pFimky a ur€eni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

Y,Z Cilovy bod

Yi, Zi Cilovy bod pfirdstkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)
w Cilovy bod polarné — uhel

P Cilovy bod polarné

AN Uhel s osou Z (smér Ghlu viz pomocny obrazek)

L Délka pFfimky

ANn Uhel s nasledujicim prvkem

ANp Uhel s pfedchozim prvkem
F: viz Atributy obrabéni Strana 373

ICP generuje ve smart.Turn G181.
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Kruhovy oblouk v roviné YZ

- L Zvolte smysl otageni kruhového oblouku
110 a0

Okotovani oblouku a uréeni pfechodu k dalSimu prvku obrysu.

Parametr

Y,Z Cilovy bod (koncovy bod kruhového oblouku)

Yi, Zi Cilovy bod pfirtstkové (vzdalenost bod startu — cilovy bod)

P Cilovy bod polarné (mira radiusu)

Pi Cilovy bod polarné, pfirtstkové (vzdalenost bod startu —
cilovy bod)

w Cilovy bod polarné — uhel

Wi Cilovy bod polarné, pfirtistkové — thel (vztazeno k bodu
startu)

J, K Stied kruhového oblouku

Ji, Ki Stfed kruhového oblouku pfirGistkové (vzdalenost bod
startu — stfed v X, Z)

PM Stfed oblouku polarné

PMi Stred oblouku polarné, prirtstkovée (vzdalenost startovni
bod — stfed)

WM Stied oblouku polarné — dhel

WMi Stred oblouku polarnég, pfirlistkové — thel (vztazeno k
bodu startu)

R Radius

ANs Uhel tangenty v bodu startu

ANe Uhel tangenty v cilovém bodu

ANp Uhel s pfedchozim prvkem

ANnN Uhel s nasledujicim prvkem

F: viz Atributy obrabéni Strana 373
ICP generuje ve smart.Turn G182, popf. G183.
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5.15 Obrysy v roviné YZ

Zkoseni / Zaobleni v roviné YZ

W —~z1 —~1  Zvolte tvarové prvky
EEE

WL~ i
"~ Zvolte zkoseni
|
L] 1 i
4= —\ Zvolte zaobleni
|

Zadejte SiFku zkoseni BR, popf. Radius zaobleni BR.

Zkoseni / zaobleni jako prvni obrysovy prvek: Zadejte polohu prvku AN

Parametr
BR Sitka zkoseni / radius zaobleni
AN Poloha prvku

F: viz Atributy obrabéni Strana 373

Zkoseni / zaobleni se definuji na rozich obrysu. ,Roh obrysu® je
prasecik kongiciho a vybihajiciho obrysového prvku. Zkoseni /
zaobleni Ize vypocitat teprve tehdy, je-li znam vybihajici obrysovy
prvek.

ICP integruje zkoseni / zaobleni ve smart.Turn do zdkladniho prvku
G181, G182 nebo G183.

Obrys zacina se zkosenim / zaoblenim: Zadejte pozici ,mysleného
rohu“ jako bodu startu. Poté zvolte tvarovy prvek zkoseni nebo
zaobleni. Jednoznacnou polohu zkoseni / zaobleni pak ur¢ite pomoci
Polohy prvku AN, protoze chybi ,kongici prvek obrysu®.

ICP prfevede zkoseni / zaobleni na zaCatku obrysu na pfimkovy nebo
kruhovy prvek.
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ICP generuje:

Kruznice v roviné YZ N
>=
L. . Q
Referenéni data roviny YZ c
ID Nazev obrysu - @7> ; 'S
PT Hloubka frézovani ‘ (o)
c Uhel vietena | | ‘ -
XR Vztazny promér e m | >
Parametry tvaru ‘ : i ‘ >
YM,ZM  Stfed tvaru | \ U
R Radius w | >
Vztazny pramér XR muzete zjistit funkci ,Vybér referen¢ni roviny* — zmﬂ Y% 8
(viz strana 423). Y
H
-
n

Identifikator iseku PLAST Y s parametry referenéni pramér a Ghel
vietena. U vnofenych obryst odpada identifikator iseku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.
G384 s parametry tvaru.
G309.
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5.15 Obrysy v roviné YZ

Obdélnik v roviné YZ

Referenéni data roviny YZ

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani
C Uhel vietena

XR Vztazny pramér

Parametry tvaru
YM, ZM Stied tvaru

A Uhel polohy (reference: osa X)
K Délka

B Sifka

BR Zaobleni

VztaZzny primér XR muzete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny* (viz
strana 423).

ICP generuje:

Identifikator iseku PLAST Y s parametry referenéni pramér a thel
vietena. U vnofenych obryst odpada identifikator iseku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.

G385 s parametry tvaru.

G309.
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Mnohouhelnik v roviné YZ

Referenéni data roviny YZ

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani
C Uhel vfetena

XR Vztazny prameér

Parametry tvaru
YM, ZM Stred tvaru

A Uhel polohy (reference: osa X)

Q Pocet rohd

K Délka hrany

Ki Velikost kli¢e (priimér vepsané kruznice)
BR Zaobleni

Vztazny primér XR muZete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny” (viz
strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku PLAST Y s parametry referenéni pramér a Ghel
vietena. U vnofenych obryst odpada identifikator iseku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.

G387 s parametry tvaru.

G309.
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5.15 Obrysy v roviné YZ

Prima drazka v roviné YZ

Referenéni data roviny YZ

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani
C Uhel vietena

XR Vztazny pramér

Parametry tvaru
YM, ZM Stred tvaru

A Uhel polohy (reference: osa X)
K Délka
B Sitka

Vztazny primér XR muiZzete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny* (viz
strana 423).
ICP generuje:

Identifikator useku PLAST_Y s parametry referenéni pramér a Ghel
vietena. U vnofenych obrys( odpada identifikator Useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.

G381 s parametry tvaru.

G309.

Kruhova drazka v roviné YZ

Referenéni data roviny YZ

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani
C Uhel vietena

XR Vztazny prumér

Parametry tvaru
YM, ZM Stfed tvaru

A Startovni Uhel (reference: osa X)
w Koncovy uhel (reference: osa X)
R Radius zakfiveni (reference: draha stfedu drazky)
Q2 Smysl otaceni
CW
CCW (proti hodinovych rucickam)
B Sitka

Vztazny primér XR muizete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny* (viz
strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku PLAST_Y s parametry referenéni primér a Ghel
vietena. U vnofenych obryst odpada identifikator iseku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani.

G382, popf. G383 s parametry tvaru.

G309.
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Dira v roviné YZ

Vrtani definuje jedno vrtani, jez mlze obsahovat nasledujici prvky:
Vystfedéni (navrtani)
Vrtani diry pro zavit
Zahloubeni
Zavity

Referenéni data vrtani

ID Nazev obrysu

C Uhel vietena

XR Vztazny pramér

Parametry vrtani

YM, ZM Stied diry

Vystredéni (navrtani)

0] Primeér

Dira

B Primeér

BT Hloubka

w Uhel
Zahloubeni

R Pramér

U Hloubka

E Uhel zahloubeni
Zavity

GD Pramér

GT Hloubka

K Délka vybéhu

F Stoupani zavitu
GA Druh chodu zavitu (levy / pravy zavit)

0: Pravy zavit
1: Levy zavit

Vztazny pramér XR mGzete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny” (viz
strana 423).

ICP generuje:

Identifikator useku PLAST Y s parametry referenéni pramér a Ghel
vietena. U vnofenych obryst odpada identifikator useku.

G308 s parametrem Nazev obrysu a Hloubka vrtani (-1*BT).

G380 s parametry vrtani.

G309.
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5.15 Obrysy v roviné YZ

Pfimkovy vzor v roviné YZ

Referenéni data roviny YZ

ID Nazev obrysu

PT Hloubka frézovani

C Uhel vietena

XR Vztazny pramér

Parametry vzoru

Y,Z 1. Bod vzoru

QP Pocet bodl vzoru

JP, KP Koncovy bod vzoru (kartézské souradnice)
JPi, KPi Vzdalenost mezi dvéma body vzoru (ve sméru Y, Z)
AP Uhel polohy

RP Celkova délka vzoru

RPi Vzdalenost mezi body vzoru

Parametry zvoleného tvaru/vrtani

Vztazny praimér XR muizete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny* (viz
strana 423).

ICP generuje:
Identifikator useku PLAST_Y s parametry referenéni pramér a Ghel
vietena. U vnofenych obrys( odpada identifikator Useku.
G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani, popf. Hloubka
vrtani (-1*BT).
G481 s parametry vzoru.
G-funkce a parametry tvaru/vrtani.
G309.
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Kruhovy vzor v roviné YZ

Referenéni data roviny YZ

ID Néazev obrysu

PT Hloubka frézovani

C Uhel vietena

XR Vztazny pramér

Parametry vzoru

Y,Z Stied vzoru

QP Pocet bodu vzoru

DR Smér otaceni (standardné: 0)

DR=0, bez EP: rozdéleni uplného kruhu

DR=0, s EP: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku
DR=0, s EPi: znaménko EPi ur€uje smysl (EPi<0: ve
sméru hodinovych rucicek)

DR=1, s EP: ve smyslu hodinovych ruci¢ek

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

DR=2, s EP: proti smyslu hodinovych ruci¢ek

DR=2, s EPi: proti smyslu hodinovych rucic¢ek
(znaménko EPi je bez vyznamu)

DP Primér vzoru

AP Startovni Uhel (standardné: 0°)

EP Koncovy uhel (bez zadani: provede se rozdéleni prvku
rastru na 360°)

EPi Uhel mezi dvéma obrazci (tvary)

H Poloha prvku

0: Normalni poloha — tvary se nataceji kolem stfedu
(rotace)

1: Originalni poloha — poloha obrazce vzhledem k
soufadnému systému se nemeéni (translace)

Parametry zvoleného tvaru/vrtani

Vztazny priamér XR muizete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny* (viz

strana 423).
ICP generuje:

Identifikator iseku PLAST Y s parametry referenéni pramér a Ghel

vietena. U vnofenych obryst odpada identifikator Useku.

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frézovani, popf. Hloubka

vrtani (-1*BT).

G482 s parametry vzoru.
G-funkce a parametry tvaru/vrtani.
G309.
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5.15 Obrysy v roviné YZ

Plocha v roviné YZ

Funkce definuje plochu v roviné YZ.

Referenéni data jednotlivé plochy

ID Nazev obrysu

C Uhel vietena (polohovy thel kolmice na plochu)
XR Vztazny prameér

Parametry jednotlivé plochy

z Referencni hrana

Ki Hloubka

K Zbyvaijici tloustka

B Sitka (reference: referenéni rozmér ZR)

1 B<0: Plocha v zaporném sméru Z
= B\>0: Plocha v kladném sméru Z

Pfepinani mezi hloubkou (Ki) a zbyvajici tloustkou (K) se provadi
softtlaCitkem (viz tabulka vpravo).

Vztazny pramér XR mUzete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny*
(viz strana 423).

ICP generuje:

i Identifikator iseku PLAST Y s parametry referenéni pramér a thel
vietena. U vnofenych obryst odpada identifikator Useku.

" G308 s parametrem Nazev obrysu.

1 G386 s parametry jednotlivé plochy.

= G309.
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zbytk. tloust
ka

Pfepne poli¢ko na zadani zbyvajici
tloustky K.
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Vicehranné plochy v roviné YZ §
Funkce definuje vicehranné plochy v roviné YZ. ¥
Referenéni udaje vicehranu E
ID Nazev obrysu >
C Uhel vietena (polohovy thel kolmice na plochu) 2
XR Vztazny pramér >
Parametry vicehranu >
z Referenéni hrana 7))
Q Poget ploch (Q\>=2) E.
K Vepsana kruZnice 0
Ki Délka hrany (@)
B Sitka (reference: referencni rozmeér ZR) To)
1 B<0: Plocha v zaporném sméru Z ~
* B\>0: Plocha v kladném sméru Z n

==

Prepinani mezi délkou hrany (Ki) a velikosti klice (K) se provadi
softtlacitkem (viz tabulka vpravo).

Vztazny pramér XR muizete zjistit funkci ,Vybér referenéni roviny”
(viz strana 423).

ICP generuje:

= Identifikator iseku PLAST Y s parametry referenéni pramér a thel
vietena. U vnofenych obryst odpada identifikator iseku.

1 G308 s parametrem Nazev obrysu.

1 G487 s parametry mnohouhelniku.

= G309.

Pfepne poli¢ko na zadani velikosti
[Jl=  Kige K (vepsana kruznice do
mnohouhelniku).
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5.16 Prevzeti stavajicich obrysu

Integrovat cykly obryst do smart.Turn

ICP-obrysy, které jste pfipravili pro programy cykl(, mizete nahrat
do smart.Turn. ICP pfevede tyto obrysy na G-pfikazy a integruje je do
programu smart.Turn. Obrys je poté soucasti programu smart.Turn.

Editor ICP bere v Gvahu typ obrysu. Proto mizZete napftiklad obrys,
definovany na Eele, nahrat pouze tehdy, kdyz mate ve smart.Turn
navolenou ¢elni plochu (osu C).

Aktivovani ICP-editoru.

S Stisknéte softklavesu Seznam obrysi. |ICP-editor
obrysu otevre okno ,Vybér ICP-obrys(*.

- Tisknéte softklavesu Dalsi typ souboru tak dlouho, az
datovy typ se zobrazi Cykly — Obrysy (viz pfipona souboru v
tabulce vpravo).

Vyberte soubor.

Pfevzit zvoleny soubor.
Oteviit

Obrys polotovaru nebo hotového dilce: Doplnéni obrysu nebo
jeho pfizpUsobeni, pokud to je potfeba.
Obrys v ose C: Doplnéni referenénich dat

476

Pripona Skupina

*.gmi Soustruzené obrysy

*.gmr Obrysy neobrobenych polotovart
*.gms Frézovaci obrysy na Cele

*.gmm Frézovaci obrysy na plasti
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DXF-obrysy (opce)

Obrysy dané ve formatu DXF importujte ICP-editorem. DXF-obrysy Ize
pouzivat jak pro rezim cykld, tak i pro smart.Turn.

Pozadavky na DXF-obrysy:

pouze dvojrozmérné prvky

obrys musi lezet v samostatné vrstvé (bez koétovacich €ar, bez
objizdénych hran, atd.)

obrysy pro soustruzeni musi lezet, v zavislosti na konstrukci
soustruhu, pred resp. za stfedem rotace

zadné uplné kruhy, zadné spliny, zadné DXF-bloky (makra) atd.
Uprava obrysu béhem importu DXF: JelikoZ se formaty DXF a ICP
zasadné lisi, tak se obrys béhem importu pfevede z formatu DXF do
formatu ICP. Pfitom se provedou nasledujici zmény:

Lomené &ary se pfeméni na pfimkovée prvky

Mezery mezi obrysovymi prvky, které jsou < 0,01 mm, se uzaviou

Oteviené obrysy se popisuji ,zprava doleva“ (bod startu: vpravo)

Bod startu u uzavienych obrys(: bude stanoven podle internich
pravidel

Smysl otaceni u uzavienych obrysa: ccw

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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a

g Aktivovani ICP-editoru.
Q2
o Seznan Stisknéte softklavesu Seznam obrysi. ICP-editor
z obrysu otevfie okno ,Vybér ICP-obrys(“.
9
=
— Dal&i Tisknéte softklavesu Dalsi typ souboru tak dlouho, az
g datovy typ se zobrazi DXF-obrysy (pfipona: ,*.DXF*)
\(©
»
— Vyberte soubor.
wid
Q
N
> Otevfit zvoleny soubor.
GJ Oteviit
i
o
g e Vyb&r DXF-vrstvy.
u kontura
O

pIedchozi
kontura

Prevzeti zvoleného obrysu

v

Obrys polotovaru nebo hotového dilce: Doplnéni obrysu nebo
jeho pfizplsobeni, pokud to je potfeba.

Obrys v ose C nebo Y: Doplnéni referen¢nich dat
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6.1 Provozni rezim SIMULACE

Timto softtlaCitkem Ize vyvolat simulaci z nasledujicich
provoznich rezimu:

14 5

smart.Turn

Provadéni programii

Naudit

Ruéné (cykly)
Pfi vyvolani ze smart.Turn otevie simulace velké okno a nahraje
zvoleny program. Je-li simulace spusténa ze strojnich provoznich

rezimd, otevie se malé okno, nebo okno které zvolila obsluha
naposledy.

Velké okno simulace

Radek nabidky k Fizeni simulace s gislicovym blokem

Simulaéni okno: Zobrazeni obrobkd a pohybl nastroje. Simulace

podporuje souc¢asné zobrazeni nékolika nahledd v simulaénim
okné. V pfidavnych funkcich zvolte v okné Vybér tento nahled:

Nahled XZ (pohled soustruzeni)
Nahled XC (pohled zpfedu)
Nahled ZC (plocha plasté)
Nahled YZ (pro obrabéni v ose Y)

Zobrazovani:
Zdrojového bloku NC
Cisel NC-bloka, hodnot polohy a informaci o nastrojich.
Nazev NC-programu
Malé okno simulace:
PFi simulaci programt cyklu se strojni indikace a dialog cyklu
nepfekryvaji.
V provoznim rezimu smart.Turn se strojni indikace nepfekryvaji.
Softtlacitkem mizete nastavit nasledujici nahledy:
Nahled XZ (pohled soustruzeni)
Nahled XC (pohled z Cela)
Nahled ZC (rozvinuti plochy plasté)

V rezimech Provadéni programu, Zauc¢ovani a Ru¢né se
@ spousti simulace automaticky s aktualnim programem. Do
smart.Turn se program pouze nahraje. Spusténi simulace

se provadi softtlacitkem.
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Obsluha simulace

Simulace se ovlada softtlacitky ve vSech provoznich stavech. Navic je
vzdy mozné ovladani klavesami nabidek (Cislicové klavesy), i v malém
simulaénim okné&, kdyz fadka nabidky neni viditelna.

Start a zastaveni softtlacitky

Spusti simulaci od za¢atku. SofttlaCitko zméni
symbol a slouzi podle stavu také k zastaveni a
pokracovani simulace.

Pokracuje v zastavené simulaci (rezim Provadéni
programu po bloku).

Softtlacitko ukazuje, Ze simulace pravé probiha.
Stisknuti softtlaCitka simulaci zastavi.

ok

3) sinulace l{) snart.Turn 1 T Editor nistroj 1
X®  300.000 A% u 0.000 10 001
2 450.000 A2 X . T e
v 0.000 AY ! e o0.e00
St o AR e @ 1R oee S, [100%
T P T
e z 8
[
3 [6: neupni]

N 2 /X 300.000 Z 450.000 C

P |e: 81
0: Bez sledovani kontury |

0.000T 1 Ui s

Start a zastaveni klavesami nabidky

Nepretzz.
beh

Piidavné

Po bloku BT

£0 | ke

Spusti simulaci od za¢atku.

Softtlacitka pri aktivnim okné simulace

Pokracuje v zastavené simulaci (rezim Provadéni
programu po bloku).

Tlacgitko ukazuje, Zze simulace pravé probiha.
Stisknuti tlaCitka simulaci zastavi.

Varovani
¢is: 3

Provedeni dotazu na vystrahy. Vyda-li
prekladag pfi simulaci vystrahy (napf.
LZbyvajici material zistava stat ...“),
tak se aktivuje softtlaCitko a sdéli se
pocet vystrah. Pfi stisknuti softklavesy
se vystrahy postupné zobrazi.

Velké a malé simulaéni okno
44 @EI .Tentovb’od nabl'dky'pfepvl'nvét’ mezi maJym a veII’<ym
L simula¢nim oknem, i kdyZ fadka nabidky neni

viditelna.
3D-znazornéni ve Smart.Turn

™
it B
a0

Tento bod nabidky pfepne do 3D-ndhledu.

DalSimi body nabidky a softtlacitky, ktera jsou uvedena v tabulce,
ovlivnite prabéh simulace, aktivujete lupu nebo provadite pomoci
pridavnych funkci nastaveni pro simulaci.
Simulaci mGzete ovladat blokem &islicovych klaves, i
@ kdyz fadka nabidky neni viditelna.

Klavesa Cislicového bloku [5] pfepina ve strojnich
provoznich rezimech mezi malym a velkym oknem
simulace.

Ve strojnich provoznich rezimech plati softtlacitko
Provadéni programu po bloku také pro Automaticky
provoz.

Ve strojnich provoznich rezimech se mize automaticky
pribéh programu spustit pfimo ze simulace pomoci
Cyklus Zap.

&)

HEIDENHAINCNC PILOT 640

Nepretrz.

beh

V rezimu ,plynulého pribéhu“ se v
provoznim rezimu Provadéni
programu simuluji v&echny cykly
programu bez zastavovani.

Po bloku

V rezimu ,Po bloku® se simulace
zastavi po kazdém jednotlivém pohybu
(zakladni blok).

=

Otevfe nabidku softtlacitek pro ,Lupu®
a ukaze jeji ram (viz ,,PfizpUsobit vyfez
obrazu” na strance489).

Pfidavné
funkce

Prepne nabidku a listu softtlagitek na
.Pridavné funkce”.

481
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6.1 Provozn

Pridavné funkce

Pridavné funkce pouzivate k vybéru okna simulace, k ovlivnéni
znazornéni drah nebo k vyvolani vypoctu ¢asu.

Tabulky vam poskytuji pfehled funkci nabidek a softtladitek.

Prehled nabidky ,,Pfidavné funkce*

Vybér okna simulace (viz “Simulaéni okno” na

|

LI strani 483).

e Aktivace hledani bloku startu (viz “Simulace s blokem
|

startu” na strani 491).

o9

Vyvolani Vypoctu €asu (viz “Vypocet ¢asu” na
strani 493).

Pfechazi mezi velkym a malym oknem simulace (viz
“Obsluha simulace” na strani 481).

) stroj

oy

| © sinutace |1 edttor nistrojn |

o

mi e e 4
4850kno ... JdStart blok e ) = #0stat.

| FER) wil

z — o o.00]¥ L
14:25

o
G
| &

Hlav. pohled

[z xe] (z]

Polotovar Zpet.

LI g Pfechazi mezi zndzornénim s jednim oknem a s vice
il + " ’ x . ” N Ci Fi V i
g L —l okny (viz “Zobrazeni s nékolika okny” na strani 484). Softtladitka pridavnych funkci
4 Zalohovani (uloZeni) obrysu (viz “Zalohovani Prepina mezi znazornénim Car a stop
mad - ” X 2 fezl.
(uloZeni) obrysu” na strani 494).
Pfepina mezi znazornénim svételného
o4 bodu a znazornénim bfitu nastroje.
‘ X Aktivuje odmazavaci znazornéni.
Hlav.ponled  VYDEr nahledu
Prenese ,,Ohnisko” na dal$i okno.(viz
Fﬁj .Zobrazeni s nékolika okny” na
strance 484)
482 Graficka simulace




6.2 Simulacni okno

Nastaveni nahledu

Dale popsanymi okny Simulace kontrolujete mimo soustruzeni také
operace vrtani a frézovaci.

Nahled XZ (rotacni pohled): Rotacni obrys se znazorfiuje v
soufadném systému XZ. Pfitom se bere ohled na konfigurovany
souradny systém (drzak nosice pred / za stfedem otaceni, vertikalni
soustruh).
Nahled CX (¢elni nahled): Jako soufadny systém se zobrazi
kartézsky systém s oznaCenim os XK (vodorovné) a YK (svisle).
Uhel C = 0 ° leZi na ose XK, kladny smysl| otageni je proti smyslu
hodinovych rucicek.
Nahled ZC (plocha plasté): Znazornéni obrysu a pojezdové drahy
se orientuji podle polohy na ,rozvinutém plasti“ a soufadnic Z. Horni/
dolni €ary tohoto ,obrobku“ odpovidaji uhlové poloze C=-180 °/+180
°. V8echny vrtaci a frézovaci operace se zobrazi v rozsahu -180 ° az
+180 °.
Program cyklti nebo DIN s definici polotovaru: Zakladem pro
+Rozvinuti obrobku® jsou rozméry naprogramovaného polotovaru.

Program cyklti nebo DIN bez definice polotovaru: Zakladem
pro ,Rozvinuti obrobku® jsou rozméry ,standardniho polotovaru®
(uzivatelsky parametr: ,Simulace \> Ur€eni (standardni) velikosti
polotovaru®).

Jednotlivy cyklus nebo zau€ovani: Zakladem pro ,Rozvinuti
obrobku® je vyfez obrobku, ktery tento cyklus popisuje (roztazeni
v ose Z a omezovaci primér X).

Nahled YZ (bo¢ni nahled): Obrysy a drahy pojezdu se zobrazuji v
roviné YZ. Pfitom se bere zfetel pouze na soufadnice Y a Z — nikoli
na polohu vietena.

Kdyz soustruh soustruzi obrobek, pohybuje simulace

O Okna c¢ela a plasté pracuji s ,pevnou” polohou vietena.
nastrojem.
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6.2 Simula

Zobrazeni s jednim oknem

Zobrazeni s jednim oknem

V malém simulaénim okné se znazorni pouze jeden nahled. Nahled
ménite softtlaitkem Hlavni nihled. Toto softtlacitko mizete také
pouZzit pfi nastaveni jediného nahledu ve velkém simulaénim okné.

U program( s cykly se mlze aktivovat ¢elni nahled a nahled na plast
pouze tehdy, kdyz se v programu pouziva osa C.

Zobrazeni s nékolika okny

Aktivovani znazornéni s nékolika okny (je mozné pouze ve velkém
simulaénim okné):

Prepnout fadku nabidky na ,Pfidavné funkce*

Piidavné
funkce

4 Zvolte bod nabidky ,Okna“ (ve velkém simulacnim

izl okné)

Nastavte poZzadovanou kombinaci oken
Nastaveni vystupu drahy v pfidavnych oknech

LLm

Zobrazeni drahy v pfidavnych oknech: Okno ¢ela a okno plasté a
nahled YZ jsou jako ,pfidavna okna“. Kdy simulace znazorfiuje
pojezdové pohyby v téchto oknech zavisi na téchto nastaveni:

Automaticky: Simulace znazorni pojezdové drahy teprve tehdy,
byla-li naklopena osa C, resp. provedena G17 nebo G19. G18 nebo
vyklopeni osy C zastavi vystup pojezdovych drah.

Vzdy: Simulace vykresli kazdy pojezdovy pohyb ve vSech oknech
simulace.

Pfi zobrazeni nékolika oken je jedno okno oznacené zelenym ramem.
Toto okno ma ,ohnisko®, to znamena Ze nastaveni lupy a dalSi funkce
pusobi na toto okno.

Prepnuti ,,Ohniska“:

Stisknéte softklavesu (nebo klavesu GOTO) tolikrat,
Ff az je ohnisko na poZadovaném okné.

Prechod mezi znazornénim s jednim oknem a s vice okny:

1 g Zvolte bod nabidku (nebo klavesu desetinné €arky),

B abyste mohli pfechézet ze zobrazeni s nékolika okny
do zobrazeni s jednim oknem. Pfitom se okno se
zelenym rdmem zobrazuje jako jednotlivy nahled.

I . . . . .
1 | Novym stisknutim bodu nabidky (nebo klavesy

desetinné ¢arky) prepnete zpatky na zobrazeni
nékolika oken.

484

Softtlacitko hlavniho nahledu

Hiav.pohled  VYDEr nahledu:

Pohled pfi soustruzeni XZ

Celni pohled XC
Pohled na plast ZC
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6.3 Nahledy

Znazornéni drahy

Drahy rychloposuvu se zobrazuji jako bila ¢arkovana ¢ara. ) stroi | © simaace B Editor mistroia | [B) ]

6.3 Nahledy

Drahy posuvu se znazorfiuji podle nastaveni softtlacitek jako pfimky HO HHE #HE He
nebo jako ,fezné stopy*: ]

Carové zobrazeni: Plna pfimka predstavuje drahu teoretické $picky
bfitu. Toto ¢arové zobrazeni je vhodné k ziskani rychlého pfehledu
o rozdéleni fezU (Uubéru). K prfesné kontrole obrysl se v§ak hodi
méng, jelikoz draha teoretické Spicky bfitu nastroje neodpovida
obrysu obrobku. Toto ,zkresleni“ se kompenzuje korekci radiusu
bfitu.

Znazornéni stopy fezu: Simulace znazorfiuje Srafované plochu
prejizdénou ,feznou &asti“ nastroje. To znamena, ze obrobenou

oblast vidite s pfihlédnutim k pfesné geometrii bfitu (radius bfitu, N stlX -o.0o[d 03050 0.0V oo 1 [owwt G);

Sifka bfitu, poloha bfitu atd.). Tak mizete v Simulaci zkontrolovat, 2 :26
zda nezustava stat material, neporusuji se obrysy nebo nejsou pfilis v btk B0 Egﬁﬂj

velka pfekryvani. Zobrazeni stopy fezu je zajimavé zejména pfi *
zapichovych a vrtacich operacich a pfi obrabéni Ukosl, protoze zde
je tvar nastroje pro vysledek rozhodujici.
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6.3 Nahledy

Znazornéni nastroje

Softtladitkem nastavite, zda se znazorni bfit nastroje nebo ,svételny
bod“ (viz tabulka vpravo):

BFit nastroje se znazornuje se spravnymi Uhly a radiusem bfitu, jak
je definovan v databance nastroj(.

Svételny bod: Na aktualné programované pozici se znazorni bily
CtvereCek (svételny bod). Svételny bod znazorhuje pozici virtualniho
rohu fezného bfitu.

Znazornéni drzaku nastroje v simulaci

Kromé zobrazeni bfitu nastroje, maze fizeni také znazornit
odpovidajici nastrojovy drzak s odpovidajicimi rozméry.
Pfedpokladem pro to je:

Vytvofit novy nastrojovy drzak v editoru drzakd nebo vybrat existujici
drzak

Popsat nastrojovy drzak pozadovanymi parametry (typ, rozméry a
umisténi)

Nastroji musi byt pfidélen urcity drzak nastroje (HID)

Odmazavaci znazornéni

Odmazavaci znazornéni ukazuje polotovar jako ,vyplnénou plochu®.

Projede-li bfit nastroje polotovarem, tak se odmaze ¢ast polotovaru,
kterou nastroj projel.

Odmazavaci znazornéni ukazuje vSechny pojezdové drahy s ohledem
na programovanou rychlost. Odmazavaci znazornéni je k dispozici jen
v rotaénim nahledu (XZ). Tuto formu simulace aktivujete softtlacitkem
(viz tabulka vpravo).

mUZzete ovlivnit klavesami, které jsou uvedené v tabulce

@ Rychlost znazorfiovani v odmazavacim znazornéni
vpravo.
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Softtlacitka pro pridavné funkce

Aktivuje odmazavaci znazornéni.

F

Osazeni nabidky pro odmazavaci znazornéni

B Zpomaleni odmazavaciho
LB znazornéni.

o >|< Odmazavaci znazornéni s
L naprogramovanym posuvem.
i Zry,chlenvl qdmazavacmo

== znazornéni.
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3D-zobrazeni

o
)

19

i |

Polozka nabidky 3D-nahled pfepne do perspektivniho
znazornéni a ukaze naprogramovany hotovy dilec.

Pomoci 3D-zobrazeni mlzete znazornit obrobek a hotovy dilec, s
obrabénim, frézované obrysy, diry a zavity jako objemové modely.
Naklopené roviny Y a k nim vztaZzena obrabéni, jako kapsy nebo vzory,
znazorfiuje CNC PILOT rovnéz spravné.

CNC PILOT znazorfiuje frézované obrysy v zavislosti na parametru
HC: Vrtaci/Frézovaci-atribut z G308. Pokud jste v tomto parametru
zvolily hodnoty pro frézovani obrysu, kapes nebo ploch, ukaze grafika
pfisludné 3D-prvky. PFi jinych nebo chybé&jicich hodnotéch parametru
HC ukaze fizeni popsany frézovany obrys jako modrou obrysovou
¢aru.

CNC PILOT ukaze prvky, které neslo vypocitat, jako oranzové ¢ary,
napf. otevieny frézovany obrys naprogramovany jako kapsa.

Pomoci softtlagitek a funkci v menu ovliviujete zobrazeni obrobku.

Nezavisle na obrabéni v NC-programu ukazuje grafika
@ obrys hotového dilce, naprogramovany v tseku HOTOVY

DILEC.

Vypocet 3D-zobrazeni mizete prerusit stisknutim klavesy
ESC nebo softklavesy Prerusit.

Testovaci rezim

V testovacim rezimu kontrolujete diry a frézované obrysy, napfiklad
zda nemaji chybnou polohu.

V testovacim rezimu ukazuje CNC PILOT soustruZené obrysy Sedivou
barvou, vrtaci a frézované obrysy Zlutou. Pro lepsi pfehled zobrazuje
fizeni vSechny obrysy prahledné.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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6.3 Nahledy

Otaceni 3D-zobrazenim s funkcemi v menu

Funkcemi v nabidce otacejte s grafikou kolem znazornénych os (viz
tabulka vpravo). Softtlacitko ,Perspektivni nahled” vrati grafické
zobrazeni zpét do plvodni polohy.

Otaceni a posouvani 3D-zobrazeni mysi
Pomoci stlaceného pravého tladitka mysi mizete libovolné posouvat
zobrazeny obrobek.
Kdyz stisknete levé tlacitko mySi, mate tyto moznosti:
Kolmy pohyb v okné& simulace: pfeklopit obrobek dopfedu nebo
dozadu

Vodorovny pohyb v okné simulace: otacet obrobek vodorovné kolem
vlastni osy

Kolmy nebo vodorovny pohyb na okraji okna simulace (Sedy
sloupecek): otaeni obrobkem ve nebo proti smyslu hodinovych
rucicek

Pohyb v libovolném sméru: ota¢eni obrobkem v libovolném sméru.

488

Softtlacitka pro 3D-zobrazeni

Zobrazit hotovy dilec a
naprogramovany polotovar.

Zobrazit hotovy dilec a
sledovany polotovar.

Zapinani a vypinani testovaciho
rezimu

Zvolit prifez.

4 Q69

Zvolit nahled z boku. Otocit
bokorys o 90°.

i
(8

Zvolit perspektivni nahled.

&

Obsah menu pro 3D-zobrazeni

Preklopit grafiku dozadu.

Grafiku otacet vodorovné ve sméru
Sipky.

Grafiku otacet vodorovné ve sméru
Sipky.

Grafiku otacet proti smyslu
hodinovych rugicek.

Preklopit grafiku dopfedu.

Grafiku otacet ve smyslu hodinovych
rucicek.
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6.4 Lupa

Prizplsobit vyrez obrazu
Timto softtlacitkem miZete aktivovat ,Lupu“. Funkce Lupy
%‘CP umoziuje zménit viditelny vyfez obrazu v okné simulace.
- Alternativné k softtlacitkiim pouzivejte ke zméné vyfezu
obrazu smérové klavesy, jakoz i klavesy Listovani dopredu a
Listovani zpatky.

U programt s cykly a pfi prvnim startu programu v simulaci zvoli CNC
PILOT vyfez obrazu automaticky. Pfi novém vyvolani simulace se
stejnym programem smart.Turn se pouZije naposledy aktivni vyfez
obrazu.

PFi zobrazeni nékolika oken pusobi Lupa na okno oznaéené zelenym
ramem.

Zména vyiezu obrazu klavesami

Viditelny vyfez obrazu zménite (bez nutnosti otvirat nabidku Lupy)
témito klavesami:

Klavesy ke zménam vyrezu obrazu

3) stroj

ecz] > W B
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i

Smérové klavesy posouvaji obrobek ve sméru
Sipky.

=]

Softtlacitka ve funkci lupy

Zmensi znazornény obrobek (Zoom -).

Cesty
smazat

Smaze vSechny jiz nakreslené
drahové pojezdy.

Je-li aktivni sledovani polotovaru,
tak se polotovar sleduje a vykresli
Se znovu.

Zavre nabidku Lupy.

Zvétsi znazornény obrobek (Zoom +).

Zvetsit

obraz

Zvétsuje viditelny vyfez obrazu pfimo
(Zoom -).

HEIDENHAINCNC PILOT 640

Zoom vyp

Pfepne zpéatky na standardni vyfez
obrazu a zavie nabidku Lupy.

Posledni

zoom

Vrati se k naposledy zvolenému
vyfezu obrazu.

Prevzit

Prevezme oblast, oznaéenou
Cervenym obdélnikem jako novy vyfez
obrazu a zavre nabidku Lupy.

Zpet

Uzavre nabidku Lupy beze zmény
vyfezu obrazu.

- @



Zména vyrezu obrazu nabidkou Lupy

Je-li vybrana nabidka Lupy, tak se ukaze v okné simulace ¢erveny
obdélnik. Tento Cerveny obdélnik ukazuje oblast nahledu, ktera se
pfevezme softtlacitkem Prevzit nebo klavesou Enter. Velikost a
pozici tohoto obdélniku mazete ménit nasledujicimi klavesami:

6.4 Lupa

Klavesy ke zménam cerveného obdélniku

Smérové klavesy posouvaji erveny obdélnik ve
" 1‘ sméru Sipky.

=

ZmenS§i €erveny obdélnik.
FGDN

Zvétsi Cerveny obdélnik.
PG UP
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6.5 Simulace s blokem startu

Blok startu u programta smart.Turn

Programy smart.Turn se simuluji vzdy od za¢atku — nezavisle na tom,
na které pozici programu kurzor stoji. PouZijete-li ,,Blok startu®, potlaci
simulace v§echny vystupy az k bloku startu. Kdyz simulace dojte k této
pozici, tak se polotovar (pokud je k dispozici) sleduje a vykresli se
znovu.

Od bloku startu kresli simulace znovu pojezdové drahy.
Aktivovat hledani bloku startu:

—— Pfepnout fadku nabidky na ,Pfidavné funkce*
tidavné

funkce

| Zvolte polozku nabidky ,Blok startu®

_|
)

LLL
LLI

Zanést Cislo bloku startu — pak pfedat blok startu
[P simulaci

Zpét do hlavni nabidky simulace

Zpet
il Spustit simulaci — CNC PILOT simuluje NC-program
== az do bloku startu, provadi sledovani polotovaru a
zastavi se v této pozici.
| D Pokra€ovat v simulaci
|

Cislo bloku startu je uvedeno v nejnizsi fadce indikaéniho pole. Pole
bloku startu a &islo bloku v indikaci jsou Zluté podsviceni, dokud
simulace provadi hledani bloku startu.

Hledani bloku startu zUstava zapnuté, i kdyz simulaci prerusite. Kdyz
simulaci po pferuseni znovu spustite, zastavi se u identifikatoru tseku
OBRABENI. Nyni mate moznost zménit nastaveni, nez budete se
simulaci pokracovat.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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aktualni
tadek

Prevezme ¢islo NC-bloku indikace
jako blok startu.

vypnout

Vypnuti hledani bloku startu.

Prevzit

Prevzit definovany blok startu a
aktivovat hledani bloku startu.

Zrusit

Prerusit hledani bloku startu.
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6.5 Simulace s blokem startu

Blok startu u programt cyklu

U program( cykld nejdfive umistéte kurzor na cyklus a pak vyvolejte
simulaci. Simulace za¢ne s timto cyklem. V§echny predchozi cykly
budou ignorované.

Bod nabidky Blok startu je u programt cykl( vypnuty.
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6.6 Vypocet casu

Indikace ¢asu obrabéni

Béhem simulace se vypocitavaji hlavni a vedlejsi Casy. Tabulka
»Vypocet €asu“ zobrazuje hlavni, vedlejsi a celkové Casy (zelené:
hlavni ¢asy; zZluté: vedlejsi Casy). V programech cyklu se kazdy cyklus
zobrazi v jednom fadku. U programt DIN predstavuje kazdy fadek
vyuZziti nové nasazeného nastroje (rozhoduijici je vyvolani T).

Prekroci-li poCet zapisu v tabulce pocet fadkl zobrazitelnych na jedné

strdnce obrazovky, mizete si smérovymi klavesami a klavesami PgUp
(Page Up) / PgDn (Page Down)vyvolat dalSi informace o Case.

Vyvolani ¢ast obrabéni:

— Pfrepnout fadku nabidky na ,Pfidavné funkce*
Fidavné
funkce

2 Vyvolat ,Vypocet ¢asu”
|

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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6.7 Zalohov

6.7 Zalohovani (ulozeni) obrysu

Ulozeni vytvoreného obrysu v simulaci

Obrys vytvorfeny v simulaci si miiZzete ulozit do paméti a nacist ho do
smart.Turn. Simulaci vytvofeny obrys polotovaru a hotového dilce
nactete do smart.Turn. K tomu zvolte v nabidce ,ICP* funkci ,Vlozit
obrys®.

Pfiklad: PopiSete neobrobeny polotovar a hotovy dilec a simulujete
obrabéni prvniho upnuti. Poté si obrobeny obrys ulozite a vyuzijete jej
pro druhé upnuti.

Pfi ,Vytvafeni obrysu® simulace zalohuje:
POLOTOVAR: simulovany stav dohotoveni obrysu,
HOTOVY DILEC: naprogramovany hotovy dilec

Simulace bere zfetel na posunuti nulového bodu obrobku a / nebo
zrcadleni obrobku.

Zalohovani (ulozeni) obrysu:

Zvolte softtlacitko ,Pridavné funkce”

Piidavné
funkce

i Zvolte nabidku ,Ostatni®
||
;jj Zvolte nabidku ,Zalohovat obrys*®

Rizeni otevfe dialogové okno, kde miZete definovat nasledujici
zadavaci poli¢ka:

Jednotky: popis obrysu metricky nebo v palcich
Posun: posunuti nulového bodu obrobku
Zrcadleni: zrcadlit / nezrcadlit obrysy
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a

7.1 Databanka nastro

7.1 Databanka nastroju

Obvykle programujete souradnice obrys( tak, jak je obrobek okétovan
na vykresu. Aby CNC PILOT mohl vypo¢itat drahu suportu, provést
kompenzaci radiusu bfitu a uréit rozdéleni fez(i, musite zadat délkové
rozméry, radius bfitu, thel nastaveni atd.

CNC PILOT si uklada do paméti az 250 blok( nastrojovych dat (op&né
999), pficemz kazdy tento blok je oznacéen identifikacnim Cislem
(ndzvem). V seznamu nastroju vidite maximalni pocet nastrojovych
datovych bloku a pocet nalezenych datovych zaznamu. PFidavny
popis nastroje usnadiuje opétné vyhledavani nastrojovych dat.

V provoznim rezimu ,Stroj“ jsou k dispozici funkce pro zjiStovani
délkovych rozmérl nastroju (viz “Méfeni nastrojl” na strance 101).

Korekce opotfebeni se vedou samostatné. Tim muzete korekéni
hodnoty zadavat kdykoli, i b€hem provadéni programu.

Nastrojim muzete pfifadit fezny material, s nimz je mozny pfistup k
databance technologie (posuv, fezna rychlost). Tim si usnadriujete
praci, protoze fezné podminky zjiStujete a zapisujete pouze jednou.

Typy nastrojti
Dokoncovaci nastroje, vrtaky, zapichové nastroje atd. maji velice

rozdilné tvary. Proto jsou také rozdilné vztazné body k zjiStovani
délkovych rozmérl a rozdilna jsou i dal$i nastrojova data.

Nasledujici tabulka dava prehled typu nastroja.

Typy nastroju

3) stroj
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Typy nastrojt

Standardni soustruznické nastroje (Strana 515)

b

Hrubovaci nastroje
Dokon¢ovaci nastroje

NC-navrtavaky (Strana 519)

Nastroje s pulkulatym bfitem (Strana 515)

P

Stredici vrtaky (Strana 520)

Zapichové nastroje (Strana 516)

P

Zapichovaci nastroje

Zarovnavaci zahlubniky (Strana 521)

Upichovaci nastroje
Nastroje k soustruzeni a zapichovani

KuZelové zghlubniky (Strana 522)

Zavitofezné nastroje (Strana 517)

Standardni frézovaci nastroje (Strana 524)

Sroubovité vrtaky (Strana 518)

Zavitové frézy (Strana 525)

Vrtaky s oto¢nymi desti¢kami (Strana 518)

Uhlové frézy (Strana 526)
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Typy nastrojt Typy nastrojt

a

Zavitniky (Strana 523)

—

Frézovaci koliky (Strana 527)

@ Ryhovaci nastroj (Strana 527) u

Méfici sondy (Strana 529)

(i

Doraz (nastroj) (Strana 530) @

Podavac (Strana 531)

Slozené nastroje

Nastroj s nékolika bfity nebo s nékolika referenénimi body se oznacuje
jako ,slozeny nastroj“. Pfitom se zaklada pro kazdy bfit, popf. pro
kazdy referenéni bod datova véta. Nasledné se vSechny datové véty
slozeného nastroje ,spoji do fetézce®(viz ,Prace se slozenymi nastroji”
na strance 503).

V seznamu nastroji se uvede do sloupce ,MU*" pro kazdou datovou
vétu sloZzeného nastroje pozice v ramci fetézce slozeného nastroje.
Pogitani za¢ina od ,0".

Slozené nastroje se zobrazi se vdemi bfity, popf. referenénimi body v
seznamu revolverové hlavy.

Obrazek vpravo ukazuje nastroj se dvéma referencnimi body.

Sprava zivotnosti nastroju

CNC PILOT si ,pamatuje” €as pouzivani nastroje (doba, po kterou je
nastroj v provozu s posuvem), resp. pocCita obrobky zhotovené timto
nastrojem. To je zaklad spravy Zivotnosti nastroju.

Pokud uplynula Zivotnost nastroje nebo byl dosazen urgity pocet kust,
nasadi systém diagnosticky bit na 1. Tim se pfed daldim vyvolanim
nastroje vyda chyboveé hladeni a zastavi se provadéni programu,
pokud neni k dispozici nahradni nastro;j.

,Rozdélany obrobek” se mlze dokoncit pomoci NC-start.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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7.2 Editor nastro

7.2 Editor nastroju

Vybér a tridéni seznamu nastroju

CNC PILOT ukazuje v seznamu nastroj dllezZité parametry a popisy
nastroju. Podle nacrtku Spi¢ky nastroje poznate typ a orientaci
nastroje.

Pomoci smérovych klaves a PgUp/PgDn muizete seznam nastroju
sprochazet a prohliZzet si tak zaznamy o nastrojich.

Zobrazit vyluéné zapisy jednoho typu nastroje

Stisknéte softklavesu a zvolte v nasledujicich listach

s softtlacitek typ nastroje.

nastroje

CNC PILOT vytvofi seznam, kde jsou pouze nastroje pozadovaného
typu.

Filtrovani seznamu nastroju

sy Stisknéte softklavesu Dalsi filtr
filters
ey Stisknéte softklavesu Filtr orientace. CNC PILOT
orientatn. méni zobrazeni mezi nastroji se zvolenou orientaci.
s Stisknéte softklavesu Filtr obsazeni. CNC PILOT
Belegung méni zobrazeni mezi nastroji v drzak nastroja

(revolverova hlava) a volnymi nastroji.

Stisknéte softklavesu Filtr podrobnosti. CNC PILOT
ukaze pomocné okno s moznymi kritérii vybéru.

Filter
details

Definovani kritérii filtru

L

Stisknéte softklavesu OK.

498

3) stroj | snazt.Tun | B editor nastrosa | (]

X°  300.000 aX u 0.000 1D 061
i 450.000 A2 B . T 1=
v 0.000 AY g Be oo
il stmm AR5 e @ 1R 1SS, 1007
Seznam nastrojl

Filter [VSechny typy [ [ [321 2[321 Max[ess

[Tdentif. Eislo 4 |10 oznageni

P

o

o
L

=

g

RS/DV_|EW/BW/AZ|SW/SB/HG Rez. material MU[MD LA =I

112-16-080.3 % 7 roughing 0.80 93.0 55.0 Hartmetall 4
112-20-080.1 % 7 roughing 0.80 93.0 55.0 Hartmetall 4
112-20-080.3 % 7 roughing 0.80 91.0 35.0 Hartmetall 4
112-25-089.1 % 7 roughing 0.89 950  80.0Hartmetall 4
112-32-680.1 ® 7 roughing 0.80 93.0 60.0 Hartmetall 4 =
115-35-080. 1N & 3 roughing 0.80 93.0 35.0 Hartmetall 4
115-35-080. 2N @, 3 roughing 0.80 93.0 35.0 Hartmetall 4
115-80-080. 1IN @, 3 roughing 0.80 95.0 80.0 Hartmetall 4
117-80-120.1 & 3 roughing 1.20 95.0 80.0 Hartmetall 4 E}
121°35°0400171#, 1 finishing 0.40 98,0 35.0Hartmetall 4 F
1-35-048. 2 & 1 finishin 0.48 93.0 35.0 Hartmetall 4 _,.ﬂ
< > 14:34
Novj e : Tvp Hoze . Zhjvajici
nistroj | Editovani | Kopirovat | .giroje [ filters Ve ‘ % tabulky
) stroj | % snat.Tuzn | | editor nistrosi | ]
®e 300.000 AX "} 0.000 1D 801 -
X 0.0000 i~ -
Z 450000 A2 K . T o=
— )
s 0.000 AY 4 7e © o.e00
st 0.0 a0/ 3000 a/m — F 1003 =
el Siman  AB Y 4y swwen @ 1R 1ops 511002

Filter [VSechny typy [

1 e

2 [321 Max 998

Identif. ¢islo 4 TO oznaceni

‘ RS/DV |EW/BN/AZ| SW/SB/HG|Rez. material |MUIMD LA =

112-16-080.3 %, 7 roughing 0.89 93,0  55.0Hartmetall 4
112-20-080 .
112:26:660 Column Condition Value L
112-25-080 . 4
112-32-089  [T¥P nastroje [Equals 68" VEechny typy -] 4 =
115-35-080 [ El | E | 4
115-35-080 4
115-80-080 | | | | | 4
117-80-120 —>rougrny Ty ovy 4
121-35-040.1 5. 1 Finishing 0.40  98.0  35.0Hartmetall 4
1913576802 & 1 Finishing 0.40  93.0  35.0Hartmetall 4,
14:34
Delete ‘ ‘ ‘ ‘ oK ‘ Zrusit
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Vymazat filtr o3

: Stisknéte softklavesu Filtr VYP. (o)

Filter [

of f wid

(7))

CNC PILOT smaze zvoleny filtr a ukaze cely seznam nastroju. "g

Setridit tabulku —

Stisknéte softklavesu Nahled. .8

Pohled _—

O

S Seznam nastrojl ma , Tfidéni podle ID-&isla“ a L
fidit dle S J . . . RV

0 / Typ »Tridéni podle typu nastroje (a orientace nastroje)”. N

Seznam nastroji mize mit rostouci ¢i klesajici tfidéni. N~

Otofit
t¥ideni

Hledat nastroj podle identifikaéniho Cisla

Zadejte prvni pismeno nebo ¢Eislici identifikacniho Cisla.

CNC PILOT skoci do otevieného seznamu na pozadované
identifikaéni Cislo.
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Editace nastrojovych dat

Vytvofeni nového néastroje

. Stisknéte softklavesu
Novy

nastroj
Vyberte typ nastroje (viz tabulka softtlacitek vpravo)

CNC PILOT otevie zadavaci okno.

Nejdfive zadejte ID-Cislo (1 — 16mistné, alfanumerické) a definujte
orientaci nastroje.

Zadejte dalSi parametry.
Pfifadte text k nastroji (viz Strana 502)

CNC PILOT ukaze pomocné obrazky pro jednotlivé
@ parametry az kdyz je znama orientace nastroje.

Vytvoreni nového nastroje kopirovanim

Umistéte kurzor na poZadovany zaznam.

Stisknéte softklavesu. CNC PILOT otevie zadavaci
Rorancha: okno s udaji o nastroji.

Zadejte nové identifikaéni ¢&islo. Zkontrolujte / Pfizplsobte dalsi
nastrojova data.

Stisknéte softklavesu. Novy nastroj se pfevezme do
Uil databanky.

Zména nastrojovych dat

Umistéte kurzor na poZadovany zaznam.

Stisknéte softklavesu. Parametry nastroje se pfedlozi
Editovani k editaci.

Vymazat zaznam

Umistéte kurzor na zaznam, ktery si pfejete vymazat.
Stisknéte softklavesu a potvrdte ovéfovaci dotaz s

)g Ano.

500

Softtlaéitka v organizaci nastrojt

Nowy Otevira nasledujici vybér typu k
ndstroj zalozZeni nového nastroje.

Specidlni
nastroj

Bl P| B |=|=]

Zpet ‘

Specidlni néstroje:

I

Vybér typu pro specidlni vrtaci nastroje:

=|le|elas| | | | =]

Vybér typu pro specialni frézovaci
nastroje:

ela| = | | |=]

Vybér typu manipulaénich systému a
f g: dotykové sondy:

‘ ‘ ‘ H ‘ ‘ ‘ ‘ o

Otevre dialog nastroje pro zvoleny
Editovani néstroj.

Kopiruje vybrany nastroj a tim vytvori
Ml novy nastroj.

Smaze zvoleny nastroj po ovéfovaci
)gl otazce z databanky

Editor Otevre editor technologie (viz
technologie Strana 532)

Databanka nastroju a technologie @



Nastrojova kontrolni grafika
V otevieném dialogu nastroje CNC PILOT umozriuje kontrolni grafiku
pro zadané nastroje. K tomu zvolte softtlaCitko Grafika.

CNC PILOT vygeneruje obrazek nastroje ze zadanych parametru.
Nastrojova kontrolni grafika umozriuje kontrolu zadanych dat. Na
zmeény se vezme zfetel ihned po opusténi zadavaciho policka.

HEIDENHAINCNC PILOT 640

) stroj

P
&
v
st
=1

1

W 'E) smart.Turn

300.000 2%
450,000 A2 B
0.000 aY

0.0 mn/nin
0.0 nn/nin

Nastroj
text

300.0 n/nin
+18 342 *

} 1 Editor nastroju W

0.000 1D 001
T 1 5me
B e o000

4
n W

1 D 3000 U/nin

w1 h10%s, 100%

oustruznicky nastroj..

121-35-046. 1

Sloteny
néstroj

1/3

Graphic Ulozit

=i

5

14:34

Zpet

mEadd
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Texty k nastrojum

Texty se pfifadi k nastrojum a zobrazi se v seznamu nastroji. CNC
PILOT spravuje texty k nastrojim v nezavislém seznamu.

Souvislosti:

Popisy se spravuji v seznamu Texty k nastrojim. Kazdy zaznam
zacina ,Cislem QT*.

Parametr ,Text k nastroji QT“ obsahuje referencni Cislo k seznamu
~Texty k nastrojim*. Text, na néjz ,QT" odkazuje, se uvadi v
seznamu nastrojl.

V otevifeném dialogu nastroje CNC PILOT umoznuje zadavani texta k
nastrojim. K tomu zvolte softtlacitko Texty k nastroji.

Muze byt definovano maximalné 999 textd k nastrojum, jeden text
muze byt dlouhy 80 znaku.

=)

502

Nové texty se vkladaji do dalsi volné Fadky pfi pohledu
od kurzoru.

PFi mazani a zménach textl k nastrojum si uvédomte, Zze
text jiz maze byt pouzity u nékolika nastroju.

) stroj | % snat.Tuzn | | editor nistrosi | ]
9 300.000 aX u 0.000 10 001
X 0.0000 t
2 450.000 a2 - T 1 o.nnnnﬁ
v 0.000 Y E B e o6
st " g e F 1003 }
S ot AR T e w1 F 158, a0y 0
eznan textl nastroju g
X E|
1 roughing
2/roughing
3 finishing
4 finishing
5 thread cutting
6|thread cutting ]
7|recessing
8 recessing
9
10 —
1 | W
Pl 1
TX Sitka textu 80 TNG: \table\ to_text.mxt 14:38
Novy e . Prevzit
bk Editovani | Kopirovat e Smazat ‘ Zpet.

Softtlacitka

v seznamu nastroju

Generuje novou fadku v seznamu

TZ:Z textt a otevre ji k zadani textu.
Otevie zvoleny text k néstroji pro
Editovdni Upravu. Prevzeti klavesou Enter.
Kopiruje aktualné vybrany text k
Roproat nastroji do nové radky textu. Tak se
vytvofi novy text k nastroji.
—_— Prevezme Gislo textu jako referenci do
Tevzit . . . v, .
Eis. textu dialogu nastroje a ukonci editor textu
k nastroji.
Smaze zvoleny text k nastroji po
SRzl ovéfovaci otazce.
*  Zavie editor textu k nastroji a vrati se
At zpatky do dialogu néastroje beze

zmény reference textu.
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Prace se slozenymi nastroji

Zalozeni slozeného nastroje

Pro kazdy bfit, popf. kazdy referen¢ni bod zalozte samostatnou
datovou vétu s popisem nastroje.

V seznamu nastroji umistéte kurzor na datovou vétu s prvnim bfitem.

Stisknéte softklavesu.

Editovani
Sloseny Stisknéte softklavesu. Editor nastrojli vezme tento bfit
nastroj do uvahy jako ,Hlavni bfit* (MU = 0).

Umistéte kurzor na datovou vétu s dalSim britem.

Stisknéte softklavesu. Editor nastroju zacleni tento
bfit do fetézce slozeného nastroje.

Vedl. bfit
zavést

_— Zvolte misto pro dalSi brit.
vpied

Brit
zpét

Opakujte tyto kroky pro dalSi bfity slozeného nastroje.

Stisknéte softklavesu.
Zpet

HEIDENHAINCNC PILOT 640

[ a2

3) stroj | © swart.Tum | R Editor nistross |

X°  300.000 o% u 0.000 1D 001

2z 450.000 A2 ® . T 1

v 0.000 &Y 4 B e o0.000

EnilE Ssmah 0 IS L v ™ 1 1o0e 5111002

Multiverkzewg |
121-35-040.1 8. 1 finishing ©.40 98.0 35.0 0

Filter [VSechny typy [
Identif. €islo 4 TO oznaceni

2 [321 Max [999
RS/DV | EM/BW/AZ|SW/SB/HG Rez. materil MUMD|LA=|

=]
=

caifd

1 B06AP1

MU Identif. Eis:
0 121-35-040.1

1o T0 oznaceni RS/DV  EW/BW/AZ SW/SB/HG MTS
&, 1 finishing 0.40 98.0 3.0 0
* 7 finishing 0.40 95.0 3%.0 0

Seznan nastroji

Filter [VSechny typy [

J 21

2 [321 Max [999

001 ¥, 1 roughing 0.40  93.0  80.0Hartmetall 34
001-capto ¥, 1 roughing 0.80  93.0 8.0 Hartnetall 3
00140 ¥, 1 roughing 0.80  93.0 8.0 Hartmetall 3 —
B014P1 #_ 1 roughing 0.89  93.0  80.0Hartmetall 3 T}
002 #_ 1 roughing 0.80 95.0 55.0 Hartmetall 3 __|ﬂ
- - 14:35
BEit BEit Bit Ty Hore . Vedl. bit
vpied ‘ 2pét ‘ wolnit | nistroje | filters ey zavést it
) stroj | ® snazt Tum | | editor nistrosa ([ |
X% 300.000 2% u 0.000 1 001 -
3 =
E %/ 0.0000 1=
2z 450,000 A2 B . T i h
v 0.000 AY . B e oo
y y i F 108%
Sowin 1 AB "% 1 weven % 1R 1005511008 =T

Identif. éislo 4 |TO oznaceni

RS/DV  EW/BW/AZ SW/SB/HGRez. material MU MD Lﬂ%‘
3

o [T |¢]

005 ¥, 7 roughing 0.49  95.0  55.0Hartmetall

005AP1 ¥, 7 roughing 0.40  95.0  55.0Hartmetall 3

006 ¥, 7 Finishing 0.48  95.0  35.0Hartmetall 3

006AP1 %, 7 Finishing 0.40  95.0  35.0Hartmetall 1 3

007 @, 6 roughing 8.40  72.5  35.0Hartmetall -

« >
BEit BEit Biit Typ Hore Ve Vedl. bEit
vpied 2pét wolnit | nastroje | filters zavést

Zpet
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Vycélenéni britu slozeného nastroje

Postavte kurzor na bfit slozeného nastroje.

Stisknéte softklavesu.
Editovani

Slofen Stisknéte softklavesu. Editor nastroju vypise seznam
nastroj vSech bfith sloZzeného nastroje.

" Zvolte birit.
Biit
vpied

Bfit
zpét

_— Vyélenit bfit ze sloZzeného nastroje.
uvolnit

Kompletni rozpusténi slozeného nastroje

Postavte kurzor na bfit slozeného nastroje.

Stisknéte softklavesu.

Editovani

SR Stisknéte softklavesu. Editor nastroji vypiSe seznam
nastroj vSech bfith slozeného nastroje.

_— Postavte kurzor na bfit ,,0“ sloZeného nastroje.
vpred

BIit
zpét

— Slozeny nastroj se rozpusti.
uvolnit

504
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Editace dat v tabulkach zivotnosti nastroju °3
o
CNC PILOT nacita v RT Zivotnost, popf. v RZ pocet kusu. Je-li Dstros 1 smart.Turn TR Edtor nasteoi | ] -b
predvolena zivotnost / po€et kusU vyCerpan, povazuje se nastroj za 7
nepouzitelnv* %°  300.000 aX u 0.000 10 oot V
Lhepouzitelny*. ) (S
2 450.000 A2 X . o - c
Predvolba doby zivotnosti v 0.000 AY . He oowg |
et Sioah o AE T4 S eeum Lk ioes S: 1002 :ﬂ B
N o1 Farmerl 3
Nastavte softtlacitko na ,Zivotnost®. Editor nastroje e =
Zoozdin nabidne k Upravé zadavaci policko Zivotnost MT. L ©
1 [6:00:08 17 [0:00:00 m
o e § Rz g J
| 7L [6: Ready for use -] N
i .. . . " i i L el ) L
Zadejte zivotnost bfitu ve formé ,h:mm:ss® (h = hodiny; m = minuty; s a= SUT[o: Frubovans 1 N~
= sekundy). Smérovymi klavesami vpravo / vlevo pfechéazite mezi ,h", T
,m*“a,s". Programovani Zivotnost nas..| 2/3 |  14.35
i‘;&"x "afe';"j Zpozdeni t:?t’h Di’BQi"t":is Graphic Ulozit Zpet ‘

Predvolba poc¢tu kust

Nastavte softtlacitko na ,Pocet kus(i“. Editor nastroju
Rt Ly nabidne k Upravé zadavaci policko Pocet kusa MZ.

Zadejte pocet kusl — to je poCet obrobku, které se mohou vyrobit s
jednim bfitem.

Novy brit
Vlozte novy bfit.

Vyvolejte pfislusnou datovou vétu v editoru nastroju.
i Stisknéte softklavesu. Zivotnost / Podet kust se
tooth nastavi na ,0“ a diagnosticky bit se vynuluje.

parametru Sprava Zivotnosti (viz ,Seznam uzivatelskych
parametrd”, strana 541).

Pocet kusu se pficita po dosazeni konce programu.

Kontrola doby nasazeni, resp. poctu kust pokracuje i po
Zmeéné programu.

O Sprava Zivotnosti se zapina a vypina v uzivatelském
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Diagnostické bity

V diagnostickych bitech se ukladaji informace o stavu nastroje. ) stros | %> snart.Tum T T Editor néstrogs |
Nastaveni bitd se provadi budto naprogramovanim v NC-programu -
nebo automaticky monitorovanim nastroju a zatizeni. b PERLI - . .00k D
2 31.703 a2 B . T ] JRE 5
K dispozici mate nasledujici diagnostické bity: v 0.000 oY . T AT —
Bit  Vyznam il 3B/ AB 4 S ey = 1k 100511003 =0
] [Soustruznicky nastroj "001" |
1 Uplynula Zivotnost nebo byl dosazen pocet kust 55 _|TREa g
. L. . . . ™ Standzeit abgelaufen oder Stiickzahl erreicht ek 1 R
2 Lom podle monitorovani zatizeni (pfekro¢eni meze-2) I~ Bruch eznittelt durch Belastungsiiberv. (Grenze 2) | 0K 1 e [
v . f P P P “ . I~ VerschleiB ermittelt d. Belastungsiiberv. (Grenze 1)| v [9:g0: RT [6:
3 Opotiebeni podle monitorovani zatizeni (pfekroceni meze-1) PR st e
4 Opotfebeni podle monitorovani zatizeni (mez celkového s e e s, | DR
Zatizeni) I VerschleiB ermittelt durch Postprozmess. Werkstiick ;ET ;?GH —
5 Opotiebeni zjisténé mérenim nastroje s L e
6 Opotfebeni zjist&né méfenim obrobku béhem obrabéni Hoani 1itka e
7 Opotrebenl ZJlstene. méfenim obrobku po obrabéni e ‘ el - ‘ e visgrosts i | e ‘ i
8 Bfit novy = 1/ pouzity = 0
9-15 volny

Pfi aktivnim monitorovani zZivotnosti nebo poétu kusli vede nastaveni
diagnostického bitu k tomu, Ze nastroj nebude béhem chodu programu
znovu pouzity. Pokud je definovany nahradni nastroj, tak fizeni ho

vymeéni. Neni-li nahradni nastroj definovany nebo je vyménny fetézec
na konci, tak se NC-program zastavi pred dal$im vyvolanim nastroje.

Diagnostické bity mdZzete v editoru nastroja nastavit takto:
Stisknéte softtlacitko EDITOVAT

Editovani

Stisknéte softklavesu NOVY BRIT

nastavite bit 8 ,Novy bfit‘. Jakmile fizeni vyméni nastroj,

@ Softtlacitkem Novy bFit vynulujete diagnostické bity a
tak se tento bit také vynuluje.
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Systém ru€ni vymeény

Chcete-li vyuzivat ruéni vymeénu, tak vas stroj k tomu musi
@ byt konfigurovany od vyrobce. Informujte se ve vasi
priru¢ce ke stroji

Jako systém ruéni vymeény se oznacuje drzak nastroje, do kterého se
mohou integrovanym upinacim zafizenim ukladat riizné nastroje.
Upinaci zafizeni je vétSinou provedené jako polygonni spojka a
umoznuje rychlou a pfesnou vyménu nastroje.

Systém ruéni vymény umoznuje zaménu nastroju, které nejsou v
revolverové hlavé, b&hem zpracovani programu. Rizeni kontroluje,
zda se vyvolavany nastroj nachazi v revolverové hlavé nebo zda se
musi vyménit. Pokud je potfeba nastroj vyménit, pferusi fizeni chod
programu. Po provedeni ruéni vymény nastroje potvrdite vyménu
nastroje a chod programu pokracuje.

Pro pouzivani systému ruéni vymeény jsou potfebné nasledujici kroky:

Zapsat drzak nastroje do tabulky drzaka
Zvolit polohu v osazeni revolverové hlavy
Zadat udaje o nastroji pro ruéni vymeénu
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Editor drzakut

V tabulce drzakil ,to_hold.hld” definujete typ drzaku a jeho sefizovaci
miry. JelikoZ jsou v sou€asné dobé vyhodnocovany geometrické
informace pouze u drzaku typu ,Systém rucni vymeény*, tak neni
sprava standardnich drzaku v této tabulce nutna.

Zpracovani tabulky drzaku v editoru nastroju:

Other Stisknéte softklavesu ,Jiné tabulky*

tables

i Otevrete tabulku drzaku: stisknéte softklavesu ,Editor
editor drzakd”

Tabulka drzakd obsahuje nasledujici udaje:
NR  Cislo fadku
HID Identifikacni Cislo: jedine€ny nazev drzaku (max. 16 znaku)
MTS Systém ruéni vymény:
0: Standardni drzak
1: Ruéni vyménny systém
ZLH Sefizovaci rozmérv Z
XLH Sefizovaci rozmér v X
YLH Sefizovaci rozmérvY

508

=) stroj

1 %> snart.

X9 300.000 aX
“ 450.000 a2
¥ 0.000 2Y
AR

S1 K
el 05w

Turn

U
1

1

a)

1

[}

| T Editor nistroj

%
3000 U/nin

abulka dr7aki nastroit

0.000 1D

2
Be

=

1

001

R 0.0000 2,
2 0.0000

0.0005
w1k 18%s, 100z =T

NR - HID TS XLH YLH ZLH HC I|
1HB1 0 0.0 0.0 0.0 B1
2He1 0 0.0 0.0 0.0 c1 —
3/¢10-capto-50 1 10.0 0.0 30.0 B1
4/623-capto-GFX 1 2.34 2.34 2.34 B1
5/StiznDreh-111 [} 0.0 0.0 0.0 B1
6/MantDreh-111 ] 0.0 0.0 0.0 D1
7MantDreh-113 0 0.0 0.0 0.0 c1
8MantDreh-117 0 0.0 0.0 0.0 a
9MantStech-AR 0 0.0 0.0 0.0 AL —
10/MantGew-AL ] 0.0 0.0 0.0 c2
11 MantStirn-338 0 0.0 0.0 0.0 LET-
. »
Ildentifikaéni Eislo Sifka textu 17 ; TNC: \table\to_hold.hld a5
phove | Editovini | Kopirovat ‘ Snazat ‘ Zpet
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HC  Typ drzaku:

A1:

B1

Drzak vyvrtavacich ty¢i

: pravy kratky
B2:
B3:
B4:
B5:
B6:
B7:
B8:
C1:
Ccz:
C3:
C4:
D1:

levy kratky

pravy kratky obraceny
levy kratky obraceny
pravy dlouhy

levy dlouhy

pravy dlouhy obraceny
levy dlouhy obraceny
pravy

levy

pravy obraceny

levy obraceny
Vicenasobny upinad

A: Drzak vyvrtavacich tyci

B: Drzak vrtaku s pfivodem chladiva

C: Ctyrhran podélny
D: Ctyrhran pfiény

E: Obrabéni ¢elni — zadni strany

E1: Vrtak U

E2:
E3:
F: Drzak vrtakd MK (Morseuv kuzel)
K: Upinaci hlavic¢ka pro vrtak

Upinac€ valcové stopky
Klestinovy upinac

T1: pohanéné axialni

MP

WH
WB
AT

T2: pohanéné radialni

T3: drzak vyvrtavaci ty¢e

X5: pohanény axialni
X6: pohanény radialni
Pozice drzaku:
0: Smér -Z
1: Smér -X/-Z
2: Smér -X/+Z
3: Smér +Z
Vyska drzaku
Vyska drzaku
Typ drzaku

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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7.2 Editor nastroju

Softtlacitkem ,Nova fadka“ mlzete zaloZit novy drzak. Nova fadka se
vzdy vloZi na konec tabulky.

=)

510

V tabulce drzakl muzete pro nazvy drzakl pouzivat pouze
znaky ASCII. Prehlasky nebo asijské znaky nejsou
povolené.

Tabulku drzakl si mazete prohlédnout a upravit také v
otevrenych formulafich nastroju. K tomu se nabizi na treti
strané formulare (zadani MTS) softtlacitko ,Editor drzakud*.

Pokud pouzivate vkladané nastroje v rliznych systémech
ruéni vymény, tak musite miry sefizeni drzaku a
vkladanych nastroji spravovat samostatné. Miry sefizeni
vkladanych nastroji zadejte do tabulky nastrojli. Do
tabulky drzaku zadejte miry sefizeni drzaku pro ruéni
vymeénu.

Zadani pro standardni drzaky se v sou¢asné dobé jesté
nevyhodnocuji. Proto neni nutna sprava standardnich
drzaka.

Databanka nastroju a technologie @



Sefizeni drzaku pro ruéni vyménu

Jak sefidit drzak pro ruéni vymeénu v revolverové hlavé:

Zasobnik . , «
Seznan softklavesu ,Seznam revolverové hlavy
- Zvolte volna mista v revolverové hlavé a stisknéte
pecialni 5 s oy «
funkce softklavesu ,Specialni funkce®.
— Otevrete tabulku drzaku: stisknéte softklavesu ,Sefidit
driaku drzak"“
I Zvolte drzak a stisknéte softklavesu ,ID &. pfevzeti®
z ID €.

Pokud jste v osazeni revolverové hlavy zalozili drzak pro
@ systém ruéni vymeény, tak se prvni tfi policka dané radky

oznaci barevné.

Softtladitkem ,Odstranit drzak* mizete drzak pro ruéni

vyménu zase odstranit.

V osazeni revolverové hlavy mlzete nastavit pouze typ
drzaku MTS 1 (systém ru¢ni vymény). U drzaku typu
MTS 0 (Standardni drzak) vyda Fizeni chybové hlaseni.

Volba systému ruéni vymeény v nastrojovych datech
Definujte nastroj ve formulafi nastrojovych dat jako nastroj pro ruéni

vymeénu:

Otevrete formular nastrojovych dat: stisknéte

Editovani

softklavesu ,Editovat"

na treti strané formulafe MTS 1: ZVOLTE NASTROJ

PRO RUCNI VYMENU

Prevezméte zadani: stisknéte softklavesu ,Ulozit"

Kdyz definujete nastroj jako systém ruéni vymeény, tak se v
@ seznamu nastrojl poli¢ko typu nastroje (symbol nastroje)

zabarvi.

U nastroju pro ruéni vyménu nesmite zvolit zadny drzak
nastroje HID (prazdné policko). Pfifazeni drzaku a
nastroje se provadi v osazeni revolverové hlavy. Na
prisluSném misté revolverové hlavy musi byt nastaven

systém pro ruéni vyménu.

U sloZenych nastroju musite zadavanou hodnotu MTS

prifadit sou¢asné vSem bfitim.

HEIDENHAINCNC PILOT 640

Zvolte osazeni revolverové hlavy: stisknéte

3) stroj | %> snaxt.um || editor nistrosa | (B
Schranka identif. &isla | M=t [NGH = 1221
T-Nr  Identif. Eislo | |T0joznageni RS/DV_Vynena nast  |HID 2
1 001 ¥, 1 roughing .40
020 ¥, 1 finishing 0.40

2l

3

4

5 028
6 001-capto
022

8

9 045

10

11

NR o HID
1HB1
2 HC1
3C10-capto-50
4.023-capto-GFX

& 1 thread cutting

=

& [ roughing 0.80 C16-capto-50
W 1 recessing 0.10
= 8 nilling 10.00
nts XLH YLH ZLH HC
[] 0.0 0.0 0.0 BL
0 0.0 0.0 0.0 c1
1 10.0 0.0 30.0 BL
1 2.34 2.34 2.34 B1
[] 0.0 0.0 0.0 BL

5 StirnDreh-111

kil
Identifikacni ¢islo

Sitka textu 17

>
TNC:\table\to_hold.hld
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7.3 Data nastro

7.3 Data nastroju

Obecné nastrojové parametry

Parametry uvedené v nasledujici tabulce jsou k dispozici pro vSechny
typy nastroju. Parametry zavisejici na typu nastroje, jsou popsané v
dalSich kapitolach.

Obecné nastrojové parametry

ID
TO
XL
ZL
DX
DZ
DS
MU
MD

ZUstatek

Status
Diagn.
QT
Ccw

SS

CK
FK
DK

PLC
(Progra-
movatel-
ny fidici
systém)
MT

MZ

RT
RZ
HID
MTS

512

Identifika¢ni Cislo — nazev nastroje s max. 16 znaky
Orientace nastroje (identifikacni Cislo viz pomocny obrazek)
Sefizovaci rozmér v X
Sefizovaci rozmér v Z
Korekce opotiebeni v X (rozsah: -100 mm < DX < 100 mm)
Korekce opotfebeni v Z (rozsah: -100 mm < DZ < 100 mm)
Specialni korekce (rozsah: -100 mm < DZ < 100 mm)
SlozZeny nastroj
Smér otaceni (standardné: bez pfedvolby)

3: M3

4: M4
Zbyvaijici ¢as / Zbyvaijici pocet kusu (pfi monitorovani
Zivotnosti)
PFi monitorovani zivotnosti
vyhodnoceni diagnostickych bit(i (pfi monitorovani Zivotnosti)
(Odkaz na) text k nastrojum

Uhel nato&eni mista v C: poloha osy C pro stanoveni
pracovni polohy nastroje (funkce zavisla na stroji)

Rezny material (oznadeni fezného materialu pro pfistup k
databance technologie)

G96-Koeficient korekce (standardné: 1)

G95-Koeficient korekce (standardné: 1)

Koeficient korekce hloubky (standardné: 1)

Pfidavné informace (viz pfiruc¢ku ke stroji)

Zivotnost — pfedvolba pro spravu Zivotnosti (standardné: neni
uvedena)

Pocet kusu — pfedvolba pro spravu zZivotnosti (standardné:
neni uvedena)

Zobrazovaci pole zbyvajici Zivotnosti

Zobrazovaci pole zbyvajiciho poctu kusu

Identifikacni Cislo: jedineény nazev drzaku (max. 16 znaku)
Systém ruéni vymeény:

0: Standardni drzak
1: Ruéni vyménny systém

T0=3

To-1

Databanka nastroju a technologie @



a

Parametry u vrtacich nastroju
DV  Pramér vrtaku
BW  Uhel vrtaku: Vrcholovy thel vrtaku

AW  Pohanény nastroj: Tento parametr definuje u vrtaka a
zavitnik(, zda se generuji pfi programovani cykld spinaci
pfikazy pro hlavni vieteno nebo pro pohanény nastroj

0: stojici nastroj
1: poh&nény nastroj
NL  Uzitna délka

RW  Uhel polohy: Odchylka od hlavniho sméru obrabéni (rozsah
zadavani: —-90° az +90°)

AX  Délka vylozeni v X

7.3 Data nastro

FH  Vyska upinaciho pouzdra
FD  Pramér skli¢idla

Vysvétleni parametri nastroji

Identifikac€ni €islo (ID): CNC PILOT potfebuje pro kazdy nastroj
jednoznacny nazev. Toto ,identifikaéni Cislo* se smi skladat
maximalné ze 16 alfanumerickych znaki.

Orientace nastroje (TO): Z orientace nastroje odvozuje CNC
PILOT polohu bfitu nastroje a dal$i informace, jako smér Ghlu
nastaveni, polohu vztazného bodu atd. Tyto informace jsou potfeba
k vypoctu kompenzace radiusu bfitu a frézy, uhlu zanofovani, atd.

Rozmeéry nastaveni (XL, ZL): vztahuji se ke vztaznému bodu
nastroje. Poloha tohoto vztaZzného bodu je zavisla na typu nastroje
(viz pomocné obrazky).

Korekéni hodnoty (DX, DZ, DS): kompenzuji opotfebeni bfitu
nastroje. U zapichovacich nastroji a nastroji s kruhovym bfitem
oznacuje DS korekéni hodnotu tfeti strany bfitu, to je strana
odvracena od vztazného bodu. Cykly se pfepnou automaticky na
specialni korekci. S G148 se muze pfepinat i u samostatnych fez(.
Smeér otaceni (MD): Je-li definovan smér otaceni, pak se u cykl(,
které tento nastroj pouzivaji, generuje spinaci pfikaz (M3 nebo M4)
pro hlavni vieteno, resp. u pohanénych nastroju pro pfidavné
vreteno.

vygenerovaneé spinaci pfikazy vyhodnoti. Jestlize PLC tyto
spinaci prikazy neprovadi, pak tyto parametry
nezadavejte. Informujte se v podkladech ke stroji.

O Na PLC-softwaru vaseho stroje zavisi, zda se

HEIDENHAINCNC PILOT 640 513 @
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7.3 Data nastro

Text k nastroji (QT): Kazdému nastroji se maze pfifadit text, ktery
se zobrazuje v seznamech nastroju. ProtoZe jsou texty nastrojl
vedeny v samostatnych seznamech, tak se do QT zapiSe reference
k textu (viz “Texty k nastrojim” na strani 502).

Rezny material (SS): Tento parametr bude potieba pokud budete
chtit vyuzivat fezné podminky z databanky technologie (viz
“Databanka technologie” na strani 532).

Korekéni koeficienty (CK, FK, DK): Tyto parametry slouzi k
pfizpusobeni feznych podminek danému nastroji. Rezné podminky
z databanky technologie se nasobi korek&nimi koeficienty pfed jejich
zapisem jako navrzenych hodnot.

Pridavné informace (PLC): Informace k tomuto parametru najdete
v pfiru€ce ke stroji. Toto datum se muze pouzivat ke strojné
specifickym nastavenim.

Zivotnost (MT, RT): PouZivate-li spravu Zivotnosti, tak v MT
definujete Zivotnost bfitu nastroje. V RT ukazuje CNC PILOT jiz
~Spotfebovanou® Zivotnost.

Pocet kusu (MZ, RZ): Pouzivate-li spravu Zivotnosti, tak v MZ
definujete pocet obrobk, kieré se mohou vyrobit s jednim bfitem
nastroje. V RZ ukazuje CNC PILOT pocet kusu, které jiz byly s timto
bfitem vyrobeny.

Systém ruéni vymény (MTS): Definovani nastrojovych drzaku

Monitorovani zivotnosti a pocitani kusu se pouzivaji
@ stfidave.

514
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Standardni soustruznické nastroje

- Zvolte novy nastroj

nastroj

5 Zvolte soustruznické nastroje
U nastroju s kulatou bfitovou destiCkou: pfepnéte na
p dialog pro nastroje s kruhovym bfitem

Orientace nastroje TO =1, 3, 5 a 7 pfipousti zadani uhlu nastaveni

EW. Orientace nastroju TO = 2, 4, 6, 8 plati pro neutralni nastroje.

Jako ,neutralni“ se oznacuji nastroje, které stoji presné na Spicce.

Jeden z rozméru pro nastaveni se u neutralnich néastroju vztahuje ke

stfedu radiusu bfitu.

Specialni parametry pro hrubovaci a dokon€ovaci nastroje

CO Poloha fezné vlozky: Hlavni pracovni smér nastroje ovliviiuje
vyrovnani Uhlu nastaveni EW a vrcholového uhlu SW
(pozadovano pro AAG (Automatické generovani pracovnich
postupt) s TURN PLUS).

1: Pfednostné axialné

2: Pfednostné radialné

3: Pouze podélné

4: Pouze pFicné
RS Radius bfitu
EW Uhel nastaveni (rozsah: 0° <= EW <= 180°)
SW  Vrcholovy uhel (rozsah: 0° <= SW <= 180°)
SUT Typ nastroje (nutné pro AAG v TURN PLUS)
DalSi parametry nastroje: viz Strana 512

Specialni parametry nastroje s kruhovym britem

RS Radius bfitu

EW Uhel nastaveni (rozsah: 0° <= EW <= 180°)

DS Specialni korekce (poloha specialni korekce: viz obrazek)
DalSi parametry nastroje: viz Strana 512

stran bfitu pfivracenych ke vztaznému bodu. Specialni

O Korekcemi opotiebeni DX, DZ se kompenzuje opotrebeni
korekce DS kompenzuje opotfebeni treti strany bfitu.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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7.3 Data nastro

Zapichové nastroje

Novy

Zvolte novy nastroj

nastroj

P

Zvolte zapichové nastroje

Zapichovaci nastroje se pouzivaji k zapichovani, upichovani,

zapichovani a soustruzeni a dokonc€ovani (pouze smart.Turn).

Specialni parametry pro zapichovaci nastroje

RS
SW
SB
SL
DS
SUT

DN
SD
ET
NL
RW

Radius bfitu
Vrcholovy uhel
Sitka bfitu
Délka bfitu
Specialni korekce
Typ nastroje (nutné pro AAG v TURN PLUS)
0: zapichovani
1: upichovani
2: zapichovani a soustruzeni
Sitka nastroje
Pramér stopky
Maximalni hloubka zanofeni
UzZitna délka
Uhel zalomeni (pouze v B-ose)

Dal$i parametry nastroje: viz Strana 512

=)

516

Korekcemi opotiebeni DX, DZ se kompenzuje opotfebeni
stran bfitu pfivracenych ke vztaznému bodu. Specialni
korekce DS kompenzuje opotiebeni tfeti strany bfitu.

T0=3 T0=1

TO=5 TO=7

Databanka nastroju a technologie @



Zavitorezné nastroje

Nowy

Zvolte novy nastroj

nastroj

o

Zvolte zavitofezné nastroje

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroji.

Specialni parametry pro zavitorezné nastroje

RS
SB
EW
S
DN
SD
ET
NL

Radius bfitu

Sifka biitu

Uhel nastaveni (rozsah: 0° <= EW <= 180°)
Vrcholovy Uhel (rozsah: 0° <= SW <= 180°)
Sitka nastroje

Pramér stopky

Maximalni hloubka zanofeni

Uzitna délka

DalSi parametry nastroje: viz Strana 512

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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7.3 Data nastro

Sroubovity vrtak a s vyménitelnymi desti¢kami

Novy

Zvolte novy nastroj

nastroj

Zvolte vrtaci nastroje

<§;\

7

na dialog pro vrtak s vymeénitelnymi destiCkami

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroju.

Specialni parametry pro Sroubovity vrtak

DV
BW
AW

NL
RW

AX
FH
FD

Pramér vrtaku
Uhel vrtaku: Vrcholovy Ghel vrtaku
Pohanény nastroj: Tento parametr definuje u vrtakd a
zavitnik(l, zda se generuji pfi programovani cykll spinaci
pfikazy pro hlavni vfeteno nebo pro pohanény nastroj
0: stojici nastroj
1: pohanény nastroj
Uzitna délka
Uhel polohy: Odchylka od hlavniho smé&ru obrabéni (rozsah
zadavani: —-90° az +90°)
Délka vylozeni v X
Vyska upinaciho pouzdra
Pramér sklicidla

Dal$i parametry nastroje: viz Strana 512

vypoctou podle priméru diry (DV).

@ Pfi vrtani ,konstantni feznou rychlosti“ se otacky vietena

518
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NC-navrtavaky

Zvolte novy nastroj

Nowy
nastroj
o Zvolte specialni nastroje
Specialni
nastroj
Zvolte specialni vrtaci nastroje
Zvolte NC-navrtavaky

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroji.
Specialni parametry pro NC-navrtavaky

DV Pramér diry

BW  Vrcholovy uhel

DalSi parametry nastroje: viz Strana 512

PFi vrtani ,konstantni feznou rychlosti“ se otacky vietena

@ vypoctou podle priiméru diry (DV).

HEIDENHAINCNC PILOT 640

TO=2

a

7.3 Data nastro

" @



V!

7.3 Data nastro

Stredici vrtaky

Novy

Zvolte novy nastroj

nastroj

Zvolte specialni nastroje

Specialni
nastroj
Zvolte specialni vrtaci nastroje
SN
Zvolte stfedici vrtaky
==

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroj.

Specialni parametry pro stredici vrtaky

DV
DH
BW
SwW
ZA

Pramér diry
Primér ¢epu
Uhel vrtaku
Vrcholovy uhel
Délka ¢epu

Dal$i parametry nastroje: viz Strana 512

vypoctou podle priméru diry (DV).

@ Pfi vrtani ,konstantni feznou rychlosti“ se otacky vietena

520
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TO=8
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Zarovnavaci zahlubniky

- Zvolte novy nastroj

nastroj

o Zvolte specialni nastroje
Specialni

nastroj

Zvolte specialni vrtaci nastroje

Zvolte zarovnavaci zahlubniky

o=

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroji.

Specialni parametry pro zarovnavaci zahlubniky

DV Pramér diry

DH Prameér ¢epu

ZA  Délka Cepu

DalSi parametry nastroje: viz Strana 512

PFi vrtani ,konstantni feznou rychlosti“ se otacky vietena

@ vypoctou podle priiméru diry (DV).

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Kuzelové zahlubniky

. Zvolte novy nastroj
Novy

nastroj

o Zvolte specialni nastroje
Specialni

nastroj

Zvolte specialni vrtaci nastroje

Zvolte zarovnavaci zahlubniky

=

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroj.
Specialni parametry pro kuzelové zahlubniky
DV Primér diry

DH  Primér ¢epu

BW  Uhel vrtaku

Dal$i parametry nastroje: viz Strana 512

Pfi vrtani ,konstantni feznou rychlosti“ se otacky vietena
@ vypoctou podle priméru diry (DV).

522

XL
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Zavitnik o=
o
— Zvolte novy nastroj .
ovy | -
nastroj w
1lt ~m
Zvol k -

volte zavitni ‘
e S
©
== (4 ) 8| E==% o
Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroji. ™
Specialni parametry pro zavitniky [\

DV  Pramér zavitu

HG Stoupani zavitu

AL  Délka nabéhu

DalSi parametry nastroje: viz Strana 512

=AMV =
=== N o (=2}
=== ) g«

Stoupani zavitu (HG) se vyhodnocuje, pokud neni v cyklu
@ vrtani zavitu zadan pfislusny parametr. T0=8

TO=8
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Standardni frézovaci nastroje

Zvolte novy nastroj

Novy
nastroj

Zvolte frézovaci nastroje

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroj.

Specialni parametry pro standardni frézovaci nastroje
DV  Primeér frézy

AZ  Pocet zubl

DD Korekce priméru frézy

SL  Délka bfitu

Dal$i parametry nastroje: viz Strana 512

T0=2

vretena vypoctou podle priméru frézy (DV).

Parametr Pocet zubu (AZ) se vyhodnocuje v G193 Posuv
na zub.

@ P¥i frézovani ,konstantni feznou rychlosti“ se otacky

524

B T0-8
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Zavitové frézovaci nastroje

- Zvolte novy nastroj

nastroj

Zvolte specialni nastroje

Specialni
nastroj

Zvolte specialni frézovaci nastroje

Zvolte zavitovou frézu

5

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroji.

Specialni parametry pro zavitové frézovaci nastroje T0-8

DV  Pramér frézy Az=4

AZ  Poget zubi Aﬁ
FB  Sifka frézy A
HG Stoupani

DD Korekce priméru frézy
DalSi parametry nastroje: viz Strana 512

~—L —

vietena vypoctou podle priméru frézy (DV).

Parametr Pocet zubii (AZ) se vyhodnocuje v G193 Posuv
na zub.

Q Pri frézovani ,konstantni feznou rychlosti“ se otacky ‘

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Uhlové frézky

Novy
nastroj

Specialni

nastroj

&

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroj.

Zvolte novy nastroj

Zvolte specialni nastroje

Zvolte specialni frézovaci nastroje

Zvolte uhlovou frézku

Specialni parametry pro uhlové frézky
DV  (Vétsi) pramér frézy

AZ  Pocet zubl

FB  Sitka frézy

FB<O0: vétsi priimér frézy vpredu
FB\>0: vétsi primér frézy vzadu

FW Uhel frézy
DD Korekce priméru frézy
Dal$i parametry nastroje: viz Strana 512

=)
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P¥i frézovani ,konstantni feznou rychlosti“ se otacky

vretena vypoctou podle priméru frézy (DV).

Parametr Pocet zubii (AZ) se vyhodnocuje v G193 Posuv
na zub.

‘ ——2L—

TO-8

A
TR
XL
‘ ——L—
T0-8 Az=4
N>
G
— FB (=——
=
v =
| =
FW
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Frézovaci koliky o3
. o
— Zvolte novy nastroj .
ovy whd
nastroj w
1)
Zvol I -

o volte specialni nastroje
e ; 8
- ©
I — ] WS E o Q
Zvolte specialni frézovaci nastroje ™
2 N~

Zvolte frézovaci koliky

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroji.

Specialni parametry pro frézovaci koliky T0-8

DV  Pramér frézy Az=4

AZ  Potet zubii N>
SL  Délka bfitu TV

FW Uhel frézy

DD Korekce priméru frézy o
DalSi parametry nastroje: viz Strana 512 T

Q Pri frézovani ,konstantni feznou rychlosti“ se otacky ‘

~—L —

vietena vypoctou podle priméru frézy (DV).

Parametr Pocet zubii (AZ) se vyhodnocuje v G193 Posuv
na zub.

TO=8

SL
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Ryhovaci nastroj

Zvolte novy nastroj

Zvolte specialni nastroje

Zvolte ryhovaci nastroj

AL

Pomocné obrazky vysvétluji kdtovani nastroja.
Specialni parametry ryhovacich nastroju
SL  Délka bfitu

EW Uhel nastaveni

SB  Sitka bfitu

DN  Sitka nastroje

SD  Prdmeér stopky

Dal$i parametry nastroje: viz Strana 512
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Méfrici sonda

- Zvolte novy nastroj

nastroj

o Zvolte specialni nastroje
Specialni

nastroj

T3

u Zvolte dotykovou sondu

Zvolte manipulaéni systémy a dotykovou sondu

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroji.
Specialni parametry pro dotykovou sondu

SL  Délka bfitu
TP  Volba dotykové sondy
DalSi parametry nastroje: viz Strana 512

CNC PILOT musi byt k pouzivani 3D-dotykovych sond
O pfipraven vyrobcem stroje.

HEIDENHAINCNC PILOT 640

a

7.3 Data nastro

” @



7.3 Data nastroju

Doraz (nastroj)

Zvolte novy nastroj

Zvolte specialni nastroje

Zvolte manipulaéni systémy a dotykovou sondu

Zvolte doraz (nastroj)

- g
- g
-~

Pomocné obrazky vysvétluji kdtovani nastroja.

Specialni parametry dorazu (nastroje)
DD  Specialni korekce
Dal$i parametry nastroje: viz Strana 512

530
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Chapac

Zvolte novy nastroj

Zvolte specialni nastroje

Zvolte manipulaéni systémy a dotykovou sondu

Zvolte chapa¢

g
g
g

Pomocné obrazky vysvétluji kétovani nastroja.

Specialni parametry chapace
DD Specialni korekce
DalSi parametry nastroje: viz Strana 512

HEIDENHAINCNC PILOT 640

]

7.3 Data nastro




7.4 Databanka technologie

7.4 Databanka technologie

Databanka technologie spravuje fezné podminky v zavislosti na druhu
obrabéni, obrabéném materialu a fezném materialu. VedlejSi obrazek
ukazuje schématicky strukturu databanky technologie. Kazda
jednotliva kosticka znamena datovou vétu feznych podminek.

Ve standardnim rozsahu je databanka technologie pfipravena pro 9
kombinaci materiald obrobku / feznych materiald. Opéné se mlze
databanka rozsifit az na 62 téchto kombinaci.

CNC PILOT zjistuje kritéria takto:

Druh obrabéni: Pfi programovani cykld (rezim Naucit) se kazdému

cyklu a ve smart.Turn kazdé Unit pfifadi druh obrabéni (viz tabulku).

Material: Pfi programovani cyklu se definuje material v nabidce TSF
a u smart.Turn v zahlavi programu.

Rezny material: Kazdy popis nastroje obsahuje fezny material.
Podle téchto tfi kritérii vyhledd CNC PILOT datové véty feznych

podminek (na obrazku jsou znazornéné Zluté) a generuje z nich navrh
technologie.

532

WS 1

WS 2

WS 3

S

ox
A\

&

Vysvétleni zkratek pouzitych v obrazku:

Task: Druh obrabéni

WS: Material

SS: Rezny material

Druhy obrabéni

Predvrtani Nepouziva se
Hrubovani 2

Obrabéni nacisto 3
Soustruzeni 4

zavith

Obrysové 5
zapichovani

Upichovani 6

Stedéni 9

Vrtani 8
Zahlubovani 9
Vystruzovani Nepouziva se
Rezani zavitu v 11

otvoru

Frézovani 12

Frézovani nacisto 13

Odjehleni 14

Ryti 15
Zapichovani a 16

soustruzeni

Databanka nastroju a technologie @



Editor technologie

Editor technologie Ize vyvolavat z provoznich rezimd Editor nastroju a
smart.Turn.

Podporuji se nasledujici kombinace pfistupl do databanky:

NV o™
. ‘s o pxor . N R
Kombinace materialu obrobku a zplsobu obrabéni (modre) PR PP m e
Kombinace fezného materialu a zplsobu obrabéni (¢ervené)
WS 2
Kombinace material( obrobku / feznych materialli (zelené) WS 3

WS 1

<)
19

Editovani oznaceni materiali obrobku a feznych materialt: Editor
technologie vede seznam pro oznaceni material(i obrobku a seznam
pro oznaceni feznych material(. MizZete pak

¢%°

vkladat nové materialy obrobku / fezné materialy.
neménit oznaceni materiald obrobku, popf. feznych materiald.

smazat stavajici oznaceni material(i obrobk(i / Feznych materiald. Vysvétleni zkratek pouZitych v obrazku:
Tim se smazou i pfislusné fezné podminky. Task: Druh obrabé&ni

@ PFi mazani oznaceni materialt obrobkl nebo feznych WS: Material

7.4 Databanka technologie

materiald si uvédomte: SS: Rezny material

Tim se smazou i prislusné fezné podminky.
U pfislusnych programd, popf. nastroju nemize CNC
PILOT zjistit zadné fezné podminky. Dlivod:

Oznadeni materiall obrobku se uklada do zahlavi
program( smart.Turn.

Oznaceni feznych materialt se uklada spole¢né s
daty nastroja.

Editovani feznych podminek: Rezné podminky kombinace
materialu obrobku — Feznych material(l se oznacuiji jako ,Datové véty“.
Muzete pak

pfifadit kombinaci materialu obrobku — fezného materialu fezné
podminky a tak vytvofit novou datovou vétu.

smazat fezné podminky kombinace materialu obrobku / fezného
materialu (datovou vétu).

Editor technologie muzete vyvolat v provoznim rezimu Editor nastroja

takto:
Other Stisknéte softklavesu ,Jiné tabulky*
tables
- Vyvolani editoru technologie: Stisknéte softklavesu
itor . .
technologie ,Editor technologie“
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7.4 Databanka technologie

Editovani seznamu materiali obrobku a feznych
materiald

Seznam materialti obrobku

Zvolte bod nabidky ,Material“. Editor otevie seznam s
oznacenim materiald obrobkd.

LLm
LI
(I

Pridani materialu:
Stisknéte softklavesu. Zadejte oznaceni materialu

obrobku (maximalné 16 znakd). Cislo tFidéni se zada
podle poradi.

Pfipojit
material

Smazani materialu obrobku:

Stisknéte softklavesu. Po ovérfujicim dotazu smaze
CNC PILOT material obrobku se vSemi
souvisejicimi Feznymi podminkami.

Smazat
material

Seznam feznych materiala

Zvolte bod nabidky ,Rezné materialy“. Editor otevie
seznam s oznacenim feznych materialu.

LLL
Ll
LLL

Pridani rezného materialu:

Stisknéte softklavesu. Zadejte oznaceni fezného
materialu (maximalné 16 znaku). Cislo tfidéni se zada
podle poradi.

Pfipojit
fezny mater

Smazani rezného materialu:

Stisknéte softklavesu. Po ovéfujicim dotazu smaze
CNC PILOT fezny material se vSemi souvisejicimi
feznymi podminkami.

Smazat
fezny mat.

Pouze tridici €islo uréuje pofadi v seznamu. Zména tfidiciho Cisla:
Zvolte ftfidici Cislo, stisknéte softklavesu Editovat policko a zadejte
noveé &islo.
RozSifovani seznamu materialt obrobku a feznych
@ materiall jesté nevytvari Zadné fezné podminky. Datova
véta pro fezné podminky nové kombinace materialu
obrobku a fezného materialu se zalozi az po vasem
vyzvani softtladitkem Nova datova véta.
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3) stroj | snazt.Tun | T Editor technologie } B ]
HHnaterialy dHRer. materialy $fjRezna data... FHNavic
Materialy p =H
HAT SORTNRA oo
Stahl 1 £
Rostfreier Stahl 2
Aluminium 3 =
(Tl>
Material Sitka textu 20 TNG:\table\techdata.hte 3
14:36
PEipojit Smazat Edituj o
material | materiil pole &
) stroj | © snazt. Tun | I Editor technologie W =) |
Hinaterialy dHFezr. materialy 4ifezna data... HfNavic

Rez. materialy
CUTHAT
Hartmetall
HSS
Keramik

SORTNR

k!
2
3

Rezna latka

Sitka textu 20

TNC:\table\techdata.hte 2

]

PEipojit
fezny mater

fezny mat.

Smazat

Edituj
pole

~_| L

-

H
o |12

R
=L k-3
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Indikace / editovani feznych podminek

Zobrazeni feznych podminky provoznich rezimu:

4 Zvolte bod nabidky ,Rezné podminky*. Editor otevie
| dialog k vybéru kombinace materialu obrobku a

fezného materialu.

Nastavte pozadovanou kombinaci a stisknéte OK.
Editor technologie zobrazi Fezné podminky.

Zobrazeni feznych podminek materiali obrobku:

a1 Zvolte polozku nabidky ,DalSi moznosti ...

|
IS ... Tab Materialy“. Editor otevfe dialog k vybéru
I . o spex s v P ..
J04 kombinace zpusobu obrabéni a fezného materialu.

Nastavte pozadovanou kombinaci a stisknéte OK.
Editor technologie zobrazi Fezné podminky.

Zobrazeni feznych podminek feznych materialt:

i Zvolte polozku nabidky ,Dal$i moznosti ..."

[
4= »--- 1ab fezné materialy". Editor otevfe dialog k vybéru
Joi kombinace materialu obrobku a zpUsobu obrabéni.

Nastavte pozadovanou kombinaci a stisknéte OK.
Editor technologie zobrazi fezné podminky.

=)

Hodnota 0 v datové vété znamena, Ze se do dialogu Unit
nebo cyklu nepfevezme Zadna hodnota.

HEIDENHAINCNC PILOT 640

) stroj

. r iy A

44
4 4R
3 B}

TASK
Pfedvrtani
Hrubovani
NaCisto
Zavitovani
Zapich kontury
0dpichovani
Centrovani
Vrtani
Zahloubeni
IVystruzovani
Frézovani
Frézov. natisto
0dhranéni
Gravirovani
Soustr.zapichu

Rezna rychlost

m/min Min. 0.000, max

| smazt.Tum | T Editor technologie W
st e
fata pro Tezny material: Hartmeta. Material:

CUTHAT P FOR | AFOR | DEP  COOL
Hartmetall 90 0.25 ) 0 0
Hartmetall 200 0.35 0.25 5 0
Hartmetall 220 0.15 0.1 0 0
Hartmetall 120 ] 0 0 0
Hartnetall 18 0.5 0.2 o o
Hartmetall 140 0.25 0.18 0 )
Hartmetall ) ) 0 0 0
Hartmetall 80 0.28 ) 0 0
Hartmetall ) ) 0 0 0
Hartmetall ] ] 0 0 0
Hartnetall 60 o o o o
Hartmetall 64 0.05 0.02 5 0
Hartmetall 74 0.03 0.01 5 0
Hartmetall ) ) ) 0 0
Hartmetall ) ) 0 0 0
Hartmetall 160 0.5 0.3 5| 0

. 10000.6.. TNC:\table\techdata.hte

RRED

Obsazeno:

Novy datovy
24znan

9 datovych blokil (z maxinilné 62)

Data
smazat

Edituj
pole

H
5 |5

=
o S

3) stroj

e i1, e
HiMaterialy 313R

| ® smazt Tum |

ez, m:

1y FHRezna data

T Editor technologie W B

e
Sdhavic

Nova Tezna data...
Sablona

Nova

Material

Rezny mater.

Data

data pro

dostupna

Stahl |
Hartmetall |

Pouzijte Sablonu  [Ne ]

[ 0t

Material

Rezny mater.

Stahl
Hartmetall

Ano

dostupna
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Editovani feznych podminek:

Vyvolani tabulky s Feznymi podminkami.
Smeérovymi klavesami zvolte policko feznych dat, ktera si prejete
zménit.

. Stisknéte softklavesu
Edituj

pole

Zadejte hodnotu a klavesou Enter ji potvrdte.

Zalozeni novych feznych podminek:
Nastavte libovolnou kombinace materialu obrobku / fezného
materialu.

— Stisknéte softklavesu. Editor technologie zobrazi
zaznan dialog ,Nové Ffezné podminky*.

Nastavte pozadovanou kombinaci materialu obrobku / fezného
materialu.

Rozhodnéte, zda se ma pouzit stavajici kombinace materialu
obrobku a fezného materialu jako pfedloha. Jinak se vSechny
zadznamy obsadi s ,,0.

S OK zalozite nové datové véty feznych podminek.
Smazani datové véty s feznymi podminkami:

Nastavte kombinaci materialu obrobku / fezného materialu (datovou
vétu) ke smazani.

v Stisknéte softklavesu. Editor technologie se pro jistotu
ymazat , . s w
data zeptd, zda se ma datova véta smazat.

Stisknéte softklavesu. Editor technologie smaze
ALy datovou vétu uvedené kombinace materialu obrobku
a fezného materialu.

536

3) stroj

441 1y 2E e
Hnaterialy $fRez. materialy dHReznd da

3

1 %> snart.Turn

Rezna data pro rezny material: Hartmeta:

TASK
Pedvrtani
Hrubovani
Natisto
Zavitovani
Zapich kontury
Odpichovani
Centrovani
Vrtani

VystruZovani
Frézovani
Frézov. nagisto
(0dhransni
Gravirovini
Soustz . zapichu

Rezna rychlost

CUTHAT CSP
Hartmetall 98
Hartmetall 200
Hartmetall 220
Hartmetall 120
Hartmetall 160
Hartmetall 140
Hartmetall [
Hartmetall 80
Hartmetall )
Hartmetall e
Hartmetall 60
Hartmetall 64
Hartmetall 74
Hartmetall )
Hartmetall )
Hartmetall 160

m/min Min. ©.000, max.

|

™ Editor technologie W

ta,,. SHNavic

Material: al
FOR | AFDR | DEP |COOL
0.25 e 6 0
0.35 0.5 5 0
0.15 0.1 e 0
0 0 e 0
0.5 0.2 e 0
0.25 0.18 e 0
[ L} L} [}
0.28 e e 0
0 0 e 0
0 0 e 0
0 0 e 0
0.5  0.02 5 0
0.03 0.01 5 [}
[ e e 0
0 0 e 0
0.5 0.3 5 0

10000.0.. TNC:\table\techdata.hte

Vymazat data kombinaci Hartmetall a Stahl ?

=

=
S
@
8

Zrusit
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8.1 Provozn

8.1 Provozni rezim Organizace

Provozni rezim Organizace obsahuje funkce ke komunikaci s jinymi
systémy, k zajisténi (zalohovani) dat, nastavovani parametrt a pro
diagnostiku.

Mate tyto moznosti prace:

Pfihlasovaci heslo

Néktera nastaveni parametr(l a urcité funkce smi provadét pouze
autorizovany personal. V této pracovni vétvi provadeéjte pfihlaseni
uzivatell s hesly.

Nastaveni parametrti
Pomoci parametru pfizplsobite CNC PILOT danému stavu vaseho
systému. V pracovni vétvi Uzivatelské parametry si parametry
prohlizite, pfip. je ménite.
Pienos dat
Transfer se pouziva bud k vyméné dat s jinymi systémy nebo k
zajisténi (zalohovani) dat. Obsahuje vstup a vystup programd,
parametr( a nastrojovych dat.
Diagnostika
V ,Diagnostice” jsou k dispozici funkce ke kontrole systému a k
podpofe pfi vyhledavani chyb.
Funkce v Konfigura¢nich datech a v Diagnostice jsou
@ vyhrazené pro personal uvadéni do provozu a servisni
personal.

538

Pfihlasovaci heslo

Heslo

Moznosti

Zména uzivatelskych parametru
Pfenos:
Vysilani/pfijem programu
Zalozeni servisnich souboru

123

Zména vSech uzivatelskych
parametr

Prenos dat

Zalohovani parametr
Zalohovani / obnova nastroju

net123

Nastaveni sitoveé konfigurace (nazev
fidiciho systém / DHCP)

Prenos dat

Zalohovani parametr(
Zalohovani / obnova nastroju

sik

Dialog o opcich

Otevre dialog pro aktivaci volitelného
softwaru v SIK (Systém-
Identification-Key)

Servisni heslo

Editovani konfiguracnich dat
Diagnostické funkce

Obnoveni parametr(i

Provozni rezim Organizace @



8.2 Parametr

Editor parametru

Zadavani hodnot parametr( se provadi v takzvaném Editoru
konfigurace.

Kazdy parametricky objekt ma néjaky nazev (napf.
CfgDisplayLanguage), ktery umoZziiuje odhadnout funkci jeho
parametr(. Pro jednoznaénou identifikaci ma kazdy objekt takzvany
Key (KIi¢).

Na zac¢atku kazdé fadky stromu parametr(i zobrazi CNC PILOT ikonu,
ktera poskytuje dodate¢né informace k této fadce. Ikony maji
nasledujici vyznam:

Existuje dalSi vétev, ale je skryta

BT Vétev je odkryta

Prazdny objekt, nelze ho rozbalit

—— Inicializované strojni parametry

[IIIn Neinicializované (op¢ni) strojni parametry
= Citelné ale nelze upravit

b o) Neni Citelné a nelze upravit

Uzivatelské parametry

8.2 Parametr

Parametry dulezité pro ,kazdodenni provoz* jsou soustfedény v ) achine | %> smart.Tum T Tool séitor | Etachine paz. ]
Uzivatelskych parametrech. T T
.. . . . , , L. L. , . Parameter: 6082000 i
Aby se uzivateli umoznilo nastaveni funkci, které jsou zavislé na stroji, Settings of the IC and PLG dizlog Lang.. 1 By
o IS4 - . . v v P . Systenm =
muze vas vyrobce stroje definovat dalSi pfistupné parametry jako Stmutation
Uzivatelské parametry. o e T =t
= Type of tool access : 3: Program, magazine and too: =
= Spindle speed limitation [xpn] 666.667
.. Informuite se ve vasi pfirucce ke stroji = Tresie srery cevran 61 ] 3
g\ = Outside on machined part (SAT) [mn] 12
= Internal on machined part (SIT) [nm] i2 |
= G14 for new units : 0: Simultaneously
== Coolant for new units : 1: Coolant 1 on
= G6@ for new units 1 0: Active
== Safety clearance G47 [mm] 12
Editace uzivatelskych parametrti e e i =
= Oversize in X direction [mm] 1 0.5 "
— Oversize in Z direction [nn] 10.2 LT)
= Rotational direction for new units 1 M3 4\:‘
. + . . 4 | > 8
Stisknéte softklavesu a zadejte heslo 123. — ‘ o ‘ ‘ — ‘ ——
1"—_0 ‘ FIND TABLE END
[ TREE ] FUNCTIONS |

USER Stisknéte softklavesu UZivatelské parametry

PARAMETER
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8.2 Parametr

Zobrazeni textu napovédy

Napolohujte kurzor na parametr.

Stisknéte klavesu Info

Editor parametr( otevie okno s informacemi k tomuto parametru.

K uzavieni okna s informacemi znovu stisknéte
tlacitko Info.

Hledani parametra

Stisknéte softklavesu Hledat.
HLEDAT

Zadejte kritéria hledani.

Znovu stisknéte softklavesu Hledat.
HLEDAT

Opusténi editoru parametru

Stisknéte softklavesu Konec
Konec

540

) Hachine

| # smast Tum

Data record: Basic data
Parameter: 602000
=@ Settings of the ..
B0 System
B3 Simulation
B8 Processing
58 General settings
— Type of tool a.
= Spindle spee
— Outside safety..
= Inside safety .. :
= Outside on mac.. :
== Internal on ma..
= G14 for new un.
== Coolant for ne..
= G60 for new un.
= Safety clearan,
= Safety clear:
— Safety clear:
= Oversize in X ..
= Oversize in Z ..
= Rotational dir.. :

3: Program, maga
666.667
3

o N W

Simultaneousl” |
Coolant 1 on
Active

W B Tool editor

2fGeneral settings

Behavior
Access
File : PLC:\...\proc_data.cfg

: Program run is locked
EVEL1

| Etachine par.

s| L[]

&

11:35

) Hachine

| # smazt Tum

Data record: Basic data
Parameter: 662000

(IO Find nane or part rave | “

System i
Simulation ~ Finds
=& Processing

8 General Set! poo1aco yith:
= Type of toc

= Spindle spe
= Outside sall o ch forvard ]

— Inside safe

= Outside on [x yanes

— Internal or [~y oo

= G14 for nevim R e

— Coolant fo
I Values

= 660 for nev

— Safety cle; |_Key name

— safety cle; | Comment

= Safety cle:

= Oversize ir FIND

I CURRENT WORD

]/ Tool editor

| Etachine

nagazine and too

REPLACE

SELECT/ eously
DESELECT 1on

par.

orf
g

| L[]

&

END |
— Oversize ir
— Rotational ‘diTection for new units B -
q | o]
SELECT/ OB
CURRENT WORD|  REPLACE FIND END L FIELD

11:35

PASTE
FIELD

Provozni rezim Organizace



Seznam uzivatelskych parametrt
Nastaveni jazyka:

Parametr: Nastaveni jazyka dialogti NC a PLC / ...
... lJazyk NC-dialogu (101301)

ANGLICKY
NEMECKY
CESKY
FRANCOUZSKY
ITALSKY
SPANELSKY
PORTUGALSKY
SVEDSKY
DANSKY
FINSKY
HOLANDSKY
POLSKY
MADARSKY
RUSKY
CINSKY
CINSKY_TRAD
SLOVINSKY
KOREJSKY
NORSKY
RUMUNSKY
SLOVENSKY
TURECKY

... lJazyk PLC-dialogu (101302)
Viz jazyk dialogu NC

... lJazyk chybovych hlaseni PLC (101303)
Viz jazyk dialogu NC

...  Jazyk napovédy (101304)
Viz jazyk dialogu NC

8.2 Parametr
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8.2 Parametr

Vseobecna nastaveni:

Parametr: Systém / ...

... | Definice mérovych jednotek platnych pro zobrazeni (101100) /
... | Mérova jednotka zobrazeni a obsluzného rozhrani
(101101)

metrické
palce
... | Obecna nastaveni zobrazeni (604800) / ...

... I Indikace os (604803)

.../ Nahled souboru pfi volb& programu (604804)
PRAVDA (TRUE)
NEPRAVDA (FALSE)

... Nezobrazovat vystrahy koncového vypinace (604805)

PRAVDA (TRUE)

NEPRAVDA (FALSE)
... | Nastaveni automatického provozu (601800) / ...
...I Sprava Zivotnosti (601801)
ON (ZAP)
OFF (VYP)

.../ Provadéni programu s naposledy zvolenym cyklem
(601809)

ON (ZAP)

OFF (VYP)

.../ Ukon¢it hledani startovniho bloku za timto blokem
(601810)

PRAVDA (TRUE)
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Vyznam

Pouziti metrického systému

Pouziti palcového systému

Druh indikace os:

Standardné
Aktualni hodnota
Cilova hodnota
Vle¢na odchylka
Zbyvajici drdha

Zobrazi se nahled souboru pfi volbé programu.

Nezobrazi se nahled souboru pfi volbé programu.

Nezobrazi se vystraha koncového vypinace, kdyz se
osa dostane na softwarovy koncovy vypinac.

Zobrazi se vystraha koncového vypinace.

Monitorovani Zivotnosti je aktivni

Monitorovani Zivotnosti neni aktivni

Pfi zvoleni Provadéni Programu zlstane aktivni
naposledy zvoleny cyklus

Pfi zvoleni Provadéni Programu je aktivni prvni cyklus

Provadéni programu zac¢ne po vyhledani startovniho
bloku s nasledujicim NC-blokem.

Provozni rezim Organizace @



Parametr: Systém/ ...

NEPRAVDA (FALSE)

... | MéFeni nastrojli (604600)
Méfici posuv [mm/min] (604602)
Draha méfeni [mm] (604603)

... I Nastaveni provozniho rezimu stroje (604900) / ...
...l Ulozit cyklus bez simulace (604903)
PRAVDA (TRUE)

NEPRAVDA (FALSE)

.../ Provést vyménu nastroje pfi NC-startu (604904)
PRAVDA (TRUE)

NEPRAVDA (FALSE)
.../ Samostatné TSF-dialogy (604906)
PRAVDA (TRUE)

NEPRAVDA (FALSE)
... I Nastaveni pro monitorovani zatiZzeni (124700) / ...
.../ Aktivovani monitorovani zatizeni (124701)
PRAVDA (TRUE)
NEPRAVDA (FALSE)
... Koeficient Meze-1 zatizeni [%] (124702)

...l Koeficient Meze-2 zatizeni [%)] (124703)

.../ Koeficient meze zatizeni [%)] (124704)
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Vyznam

Provadéni programu zaéne po vyhledani startovniho
bloku se zvolenym NC-blokem.

Rychlost posuvu pro najizdéni dotykového méfidla

Dotykova sonda musi zareagovat v ramci méfici
drahy. Jinak dojde k chybovému hlaseni.

Cyklus mGzete uloZit bez pfedchozi simulace nebo
provedeni

Cyklus muzete ulozit pouze po pfedchozi simulaci
nebo provedeni

Vyména nastroje s TSF-dialogem se provede pfi cyklu
Start

Vyména nastroju nebude provedena pfi cyklu Start

Zadavani udaju pro vyménu nastroje, otacky a posuv v
oddélenych dialozich

TSF-dialog se zadanim vSech feznych dat

Monitorovani zatizeni je aktivni
Monitorovani zatizeni neni aktivni

Tato hodnota nasobena zjisténou referenéni hodnotou
zkuSebniho obrabéni dava Mez-1 zatiZeni.

Tato hodnota nasobena zjisténou referenéni hodnotou
zkuSebniho obrabéni dava Mez-2 zatizeni.

Tato hodnota nasobena zjisténou referenéni hodnotou
zkuSebniho obrabéni dava Mez soudtu zatizeni.
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8.2 Parametr

Nastaveni pro simulaci:
Parametr: Simulace / ...
... | Obecna nastaveni (114800) / ...
... | Novy start s M99 (114801)
ON (ZAP)
OFF (VYP)
... | Zpozdéni drahy [s] (114802)

... | Softwarovy koncovy vypinac je aktivni (114803)
ON (ZAP)
OFF (VYP)
... | Doby obrabéni pro NC-funkce v§eobecné (115000)/ ...

... | Casova piirazka pro vyménu nastroje [s] (115001)
... | Casova piirazka pro fazeni prevodu [s] (115002)
... | VSeobecna €asova pfirazka pro M-funkce [s] (115003)

... | Doby obrabéni pro M-funkce (115100) / ...

LI TO1
... | Cislo M-funkce

... | Doby obrabéni pro M-funkce [s]

..1T20
... I Ur€eni (standardni) velikosti okna (115200)

... | Poloha nulového bodu v X [mm] (115201)
... | Poloha nulového bodu v Z [mm] (115202)
.../ Delta X [mm] (115203)
... | Delta Z [mm] (115204)

... I Ur€eni (standardni) velikosti polotovaru (115300)

.../ VnéjSi pramér [mm] (115301)
... | Délka polotovaru [mm] (115302)
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Vyznam

Simulace za¢ne znovu na za¢atku programu
Simulace zastavi

Doba &ekani po kazdém znazornéni drahy. Tim
ovliviiujete rychlost simulace.

Softwarovy koncovy vypinac je také v simulaci aktivni
Softwarovy koncovy vypina€ neni v simulaci aktivni

Tyto Easy se pouzivaji jako vedlejsi Casy pro funkci
LZjistovani Casu”.

Individualni Easové pfirazky pro maximalné 20 M-
funkci

Zjistovani Casu pric¢ita tento ¢as k ,Obecné Casoveé
pfirazce pro M-funkce*

Simulace pfizpusobi velikost okna neobrobenému
polotovaru. Neni-li naprogramovan zadny polotovar,
pracuje simulace se ,standardni velikosti okna“.
Vzdalenost po¢atku soufadnic od dolniho okraje okna.
Vzdalenost pocatku soufadnic od levého okraje okna.
Svislé roztazeni okna grafiky.

Horizontalni roztazeni okna grafiky.

Neni-li naprogramovan v DIN PLUS Zadny polotovar,
pracuje simulace se ,standardnim polotovarem®.

Provozni rezim Organizace @



Parametr: Simulace / ...

... | Prava hrana polotovaru [mm] (115303)

... | Vnitini prmér [mm] (115304)

Nastaveni pro obrabéci cykly a Units:

Parametr: Zpracovani / ...

... | Obecna nastaveni (602000) / ...

... | Druh pfistupu nastroje (602001)

.. | Omezeni otacek [ot/mm] (602004)

.. 1 VnéjSi bezpecna vzdalenost (SAR) [mm] (602005)
.. I Vnitini bezpeéna vzdalenost (SIR) [mm] (602006)
.. | Zvenku k obrabé&nému dilu (SAT) [mm] (602007)
.. | Zevnitf k obrabénému dilci (SIT) [mm] (602008)

../ G14 pro nové Units (602009)

... | Chladici prostfedek pro nové Units (602010)

.../ G60 pro nové Units (602011)

.. | Bezpeéna vzdalenost G47 [mm] (602012)

... | Bezpe&né vzdalenost G147 roviny [mm] (602013)

... | Bezpe&né vzdalenost G147 ve sméru pfisuvu [mm]

(602014)

.. | PFidavek ve sméru X [mm] (602015)

.. | PFidavek ve sméru Z [mm] (602016)

.. | Smér otaceni pro nové Units (602017)

... | Posun nulového bodu (602022)
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Vyznam

Vyznam

Predvolba pro pfistup nastroje:

8.2 Parametr

0: Nejdfive z NC-programu, poté z tabulky nastroju

1: Pouze z NC-programu

2: Nejdfive z NC-programu, poté ze zasobniku

3: Nejdfive z NC-programu, poté ze zasobniku, poté

z tabulky nastrojl
Predvolba pro omezeni otacek
Vnéjsi bezpecna vzdalenost k polotovaru

Vnitfni bezpe&na vzdalenost k polotovaru

VnéjSi bezpecna vzdalenost k obrabénému dilci

Vnitfni bezpecna vzdalenost k obrabénému dilci

Predvolba pro ,Bod vymény nastroje G14*.

Predvolba pro ,Chladivo CLT*:

0: Bez chladiva
1: Okruh 1 zapnout
2: Okruh 2 zapnout

Predvolba pro ,Bezpecnostni pasmo G60*:

0: aktivni
1: neaktivni

Predvolba pro ,Bezpec¢nou vzdalenost G47¢
Predvolba pro ,Bezpecnou vzdalenost SCK*

Predvolba pro ,Bezpecnou vzdalenost SCI*

Predvolba pro ,Pfidavek (X) I
Predvolba pro ,Pfidavek (Z) K*

Predvolba pro ,Smér otaceni MD*
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8.2 Parametr

Parametr: Zpracovani/ ...
OFF (VYP)
ON (ZAP)

... | Pfedni hrana skli¢idla na hlavnim vietenu (602018)
... | Pfedni hrana skli¢idla na protivietenu (602019)

... | Sitka &elisti na hlavnim vietenu (602020)

.../ Sitka &elisti na protivietenu (602021)

... | Globalni parametr hotového dilce (601900) / ...

... | Max. uhel dovnitfniho kopirovani (EKW) [°] (601903)

... | Centrické pfedvrtani (602100) / ...
... [ 1. mezni prdmér vrtani (UBD1) [mm] (602101)
... 1 2. mezni pramér vrtani (UBD2) [mm] (602102)
... | Tolerance vrcholového thlu (SWT) [°] (602103)

... | Pfidavek pfi vrtani — pramér (BAX) [mm] (602104)

... | Pfidavek pfi vrtani — hloubka (BAZ) [mm] (602105)
... | Najeti pro pfedvrtani (ANB) (602106)

... | Odjeti pro vyménu nastroje (ABW) (602106)

... | Bezpeéna vzdalenost od neobrobeného polotovaru
(SAB) [mm] (602108)

... | Vnitfni bezpeéna vzdalenost (SIB) [mm] (602109)
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Vyznam
AAG negeneruje zadné posunuti nulového bodu.
AAG generuje posunuti nulového bodu.

Poloha pfedni hrany skli€idla v Z pro vypoc&et nulového
bodu obrobku

Poloha pfedni hrany skli€idla v Z pro vypocet nulového
bodu obrobku

Sitka Gelisti ve sméru Z pro vypodet nulového bodu
obrobku

Sitka &elisti ve sméru Z pro vypodet nulového bodu
obrobku

Mezni Uhel k rozliSeni mezi soustruzenim nebo
zapichovanim

Mezni pramér pro 1. stupen pfedvrtani
Mezni pramér pro 2. stupen predvrtani

PFipustna odchylka vrcholového thlu u Sikmych prvka
mezniho vrtani

Pridavek pfi obrabéni na pramér vrtani ve sméru X.
Rozmeér radiusu

Pridavek pfi obrabéni na hloubku vrtani ve sméru Z.
Strategie pro najizdéni:

1: smér X a Z soudasné

2: nejdrive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro odjizdéni:

1: smér X a Z souéasné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pred smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Bezpec¢na vzdalenost od neobrobeného polotovaru

Délka odjezdu pfi hlubokém vrtani ,B*

Provozni rezim Organizace @



Parametr: Zpracovani/ ... Vyznam
... | Pomér hloubek vrtani (BTV) (602110) Pomér ke kontrole stupfiud predvrtani
... | Koeficient hloubky vrtani (BTF) (602111) Koeficient pro vypocet prvni hloubky vrtani pfi
hlubokém vrtani
... | Redukce hloubky vrtani (BTR) (602112) Redukce pfi hlubokém vrtani
... | Délka prejeti - pfedvrtani (ULB) [mm] (602113) Predvolba pro ,Délku navrtani/provrtani A*

... | Hrubovani (602200) / ...

../ Unhel nastaveni -vngjsi/axialni (RALEW) [°] (602201) Uhel nastaveni hrubovaciho nastroje
.. Vrcholovy Uhel -vnéjsi/axialni (RALSW) [°] (602202) Vrcholovy Uhel hrubovaciho nastroje
.. I Uhel nastaveni -vné&j$i/radialni (RAPEW) [°] (602203) Uhel nastaveni hrubovaciho nastroje
.. I Vrcholovy uhel -vnéjsi/radialni (RAPSW) [°] (602204) Vrcholovy Uhel hrubovaciho nastroje
../ Uhel nastaveni -vnittni/axialni (RILEW) [°] (602205) Uhel nastaveni hrubovaciho nastroje
.. I'Vrcholovy uhel -vnitfni/axilni (RILSW) [°] (602206) Vrcholovy uhel hrubovaciho nastroje
../ Unhel nastaveni -vnitini/radialni (RIPEW) [°] (602207) Uhel nastaveni hrubovaciho nastroje
../ Vrcholovy Uhel -vnitfni/radialni (RIPSW) [°] (602208) Vrcholovy Uhel hrubovaciho nastroje
.. | Obrabéni vnéjsi/axialni (RAL) (602209) Strategie pro hrubovani:

0: Kompletni hrubovani se zanofovanim
1: Standardni hrubovani bez zanofovani

.. | Obrabéni vnitfni/axialni (RIL) (602210) Strategie pro hrubovani:

0: Kompletni hrubovani se zanofovanim
1: Standardni hrubovani bez zanofovani

.. | Obrabéni vnégjsi/radialni (RAP) (602211) Strategie pro hrubovani:

0: Kompletni hrubovani se zanofovanim
1: Standardni hrubovani bez zanofovani

.. | Obrabéni vnitfni/radialni (RIP) (602212) Strategie pro hrubovani:

0: Kompletni hrubovani se zanofovanim
1: Standardni hrubovani bez zanofovani

... | Tolerance vedlejsiho uhlu (RNWT) [°] (602213) Rozsah tolerance pro vedlejsi bfit nastroje
../ Unhel nastaveni vedlejsiho bfitu (RFW) [°] (602214) Minimalni rozdil obrys — vedlejsi bit
.. | Druh pfidavku (RAA) (602215)

16 rozdilny axialni / radialni pfidavek — Z&dné jednotlivé
pridavky

144 rozdilny axiélni / radialni pfidavek — s jednotlivymi
pridavky
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Parametr: Zpracovani/ ...

32

160
... | Ekvidistantné nebo axialné (RLA) (602216)
... | Radialni pfidavek (RPA) (602217)

8.2 Parametr

... I najeti/vngjsi hrubovani (ANRA) (602218)

... | najeti/vnitini hrubovani (ANRI) (602219)

... | odjetilvn&j$i hrubovani (ABRA) (602220)

... | odjeti/vnitini hrubovani (ABRI) (602221)

... | Radialni/axialni pomér-vngjsi (PLVA) (602222)

... | Radialni/axialni pomér-vnittni (PLVI) (602223)

.../ Minimalni radiaini délka (RMPL) [mm] (602224)

... | Odchylka radialniho Ghlu (PWA) [°] (602225)
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Vyznam

ekvidistantni pfidavek — Zadné jednotlivé pfidavky
ekvidistantni pfidavek - s jednotlivymi pfidavky
Ekvidistantni pfidavek nebo axialni pfidavek
Radialni (Celni) pfidavek

Strategie pro najizdéni:
1: smér X a Z sou€asné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pred smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Strategie pro najizdéni:
1: smér X a Z soucasné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Strategie pro odjizdéni:

1: smér X a Z soucasné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pred smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro odjizdéni:

1: smér X a Z soudasné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Pomér k rozhodnuti o axialnim a radialnim obrabéni

Pomér k rozhodnuti o axialnim a radialnim obrabéni

Mira radiusu k uréeni druhu obrabéni:

RMPL \> I1: bez radialniho hrubovani
RMPL < I1: s radidlnim hrubovanim
RMPL = 0: Specialni pfipad

Rozsah tolerance, ve kterém plati prvni prvek jako

radialni prvek
Provozni rezim Organizace @



Parametr: Zpracovani / ...

./ Délka prejeti - Vn&j&i (ULA) [mm] (602226)

.. | Délka prejeti - Vnitfni (ULI) [mm] (602227)

../ Délka odsunuti -Vnéjsi (RAHL) [mm] (602228)
... | Délka odsunuti -Vnitfni (RIHL) [mm] (602229)
.. | Koeficient redukce hloubky fezu (SRF) (602230)

... Dokong&ovani (602300) / ...

../ Unhel nastaveni -vngjsi/axialni (FALEW) [°] (602301)
... ' Vrcholovy Uhel -vnéjsi/axialni (FALSW) [°] (602302)
.. 1 Unhel nastaveni -vné&jsi/radialni (FAPEW) [°] (602303)
.. Vrcholovy Uhel -vnéj$i/radialni (FAPSW) [°] (602304)
../ Uhel nastaveni -vnitni/axialni (FILEW) [°] (602305)
../ Vrcholovy Uhel -vnitfni/axialni (FILSW) [°] (602306)
.. 1 Unhel nastaveni -vnitini/radialni (FIPEW) [°] (602307)

... ' Vrcholovy Uhel -vnitini/radialni (FIPSW) [°] (602308)

.. / Obrabéni vnéjsi/axialni (FAL) (602309)

../ Obrabéni vnitfni/axialni (FIL) (602310)

.. / Obrabéni vn&j§i/radialni (FAP) (602311)
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Vyznam

Délka o kterou se pfi vné&jSim obrabéni hrubuje jesté za
cilovy bod.

Délka o kterou se pfi vnitfnim obrabéni hrubuje jesté
za cilovy bod.

Délka odsunuti pro hladici varianty H=1aH =2
Délka odsunuti pro hladici varianty H=1aH=2

Koeficient pro redukci pfisuvu (hloubka fezu). Pro
nastroje, které se nepouzivaji v hlavnim sméru
obrabéni.

Uhel nastaveni nastroje pro dokondéeni
Vrcholovy uhel nastroje pro dokonéeni
Uhel nastaveni nastroje pro dokondeni
Vrcholovy uhel nastroje pro dokon&eni
Uhel nastaveni nastroje pro dokond&eni
Vrcholovy Uhel nastroje pro dokonceni
Uhel nastaveni nastroje pro dokondéeni
Vrcholovy uhel nastroje pro dokonéeni

Strategie pro obrabéni nacisto:
0: Kompletni obrabéni nacisto s optimalnim
nastrojem
1: Standardni obrabéni nadisto; soustruzena vybrani

a odleh¢ovaci zapichy se obrobi vhodnym
nastrojem.

Strategie pro obrabéni nacisto:
0: Kompletni obrabéni nacisto s optimalnim
nastrojem
1: Standardni obrabéni nadisto; soustruzena vybrani

a odleh¢ovaci zapichy se obrobi vhodnym
nastrojem.

Strategie pro obrabéni nacisto:
0: Kompletni obrabéni nacisto s optimalnim
nastrojem
1: Standardni obrabéni nadisto; soustruzena vybrani

a odleh€ovaci zapichy se obrobi vhodnym
nastrojem.
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8.2 Parametr

Parametr: Zpracovani/ ...

... | Obrabéni vnitfni/radialni (FIP) (602312)

... | Tolerance vedlej$iho uhlu (FNWT) [°] (602313)
.../ Uhel nastaveni vedlej§iho bfitu (FFW) [°] (602314)
... | Najeti/vné&jSi hrubovani (ANFA) (602315)

... | Najeti/vnitfni dokonceni (ANFI) (602316)

... | Najeti/vn&j&i dokondeni (ABFA) (602317)

... | Odjeti/vnitini dokon&eni (ABFI) (602318)

.../ Min. hloubka radialniho dokon&eni (FMPL) [mm]
(602319)
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Vyznam

Strategie pro obrabéni nacisto:
0: Kompletni obrabéni nacisto s optimalnim
nastrojem

1: Standardni obrabéni nadisto; soustruzena vybrani
a odleh&ovaci zapichy se obrobi vhodnym
nastrojem.

Rozsah tolerance pro vedlejsi bfit nastroje
Minimalni rozdil obrys — vedlejsi bfit
Strategie pro najizdéni:

1: smér X a Z souCasné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pfred smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro najizdéni:

1: smér X a Z sou¢asné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro odjizdéni:

1: smér X a Z soucasné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro odjizdéni:

1: smér X a Z sou¢asné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Mira k uréeni druhu obrabéni:

bez vnitfniho obrysu: vZdy radialni fez

s vnitfnim obrysem, FMPL \>= |1: bez radialniho
fezu

s vnitfnim obrysem, FMPL \> I1: s radialnim fezem

Provozni rezim Organizace @



Parametr: Zpracovani / ...

... | Max. hloubka dokonéovaciho fezu (FMST) [mm]
(602320)

... | PoCet otacek u zkoseni/zaobleni (FMUR) (602321)
... | Zapichovat (602400) / ...
... | Najeti/vnéjsi zapichovani (ANESA) (602401)

.. I Najeti/vnitfni zapichovani (ANESI) (602402)

.. | Odjeti/vnéjsi zapichovani (ABESA) (602403)

.. Odjeti/vnitini zapichovani (ABESI) (602404)

.. | Odjeti/zapich vnéjsi obrys (ANKSA) (602405)
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Vyznam

Pfipustna hloubka zanofeni pro neobrobené

odleh€ovaci zapichy

FMST \> ft: s obrobenim odlehCovaciho zapichu
FMST <= ft: bez obrobeni odleh¢ovaciho zapichu

Minimalni otacky, posuv se redukuje automaticky.

Strategie pro najizdéni:
1: smér X a Z sou€asné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
: nejdiive smér Z, pak smér X
: vle€eni, smér X pfed smérem Z
: vle€eni, smér Z pfed smérem X

~N O W

Strategie pro najizdéni:
1: smér X a Z sou€asné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
: nejdfive smér Z, pak smér X
: vle€eni, smér X pfed smérem Z
: vle€eni, smér Z pfed smérem X

N O W

Strategie pro odjizdéni:
1: smér X a Z soucasné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Strategie pro odjizdéni:
1: smér X a Z sou€asné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pred smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Strategie pro najizdéni:
1: smér X a Z soucasné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

8.2 Parametr
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8.2 Parametr

Parametr: Zpracovani/ ...

... I Najeti/zapich vnitini obrys (ANKSI) (602406)

... | Odjetilzapich vn&jsi obrys (ABKSA) (602407)

... | Odjeti/zapich vnitfni obrys(ABKSI) (602408)

... 1 Délitel itky zapichovani (SBD) (602409)

.../ Druh pidavku (KSAA) (602410)

16

144

32

160
... | Ekvidistantné nebo axialné (KSLA) (602411)
... | Radialni pfidavek (KSPA) (602412)
... | Koeficient Sifky zapichovani (SBF) (602413)
... | Zapich/dokonceni (602414)

... | Soustruzeni zavit (602500) / ...

552

Vyznam
Strategie pro najizdéni:
1: smér X a Z soucasné
2: nejdrive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro odjizdéni:
1: smér X a Z soucasné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vleCeni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Strategie pro odjizdéni:
1: smér X a Z sou€asné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Hodnota pro volbu nastroje pfi zapichovani na obrysu
s pfimkovymi prvky na dné zapichu

Pridavek pfi zapichovani na obrysu s obrysovymi
udolimi. Normované zépichy se zapichuji nacisto
jedinou operaci.

rozdilny axialni / radialni pfidavek — zadné jednotlivé
pFidavky

rozdilny axialni / radialni pfidavek — s jednotlivymi
pridavky

ekvidistantni pfidavek — zadné jednotlivé pfidavky
ekvidistantni pfidavek - s jednotlivymi pfidavky
Ekvidistantni pfidavek nebo axialni pfidavek
Radialni (elni) pfidavek

Koeficient ke zjiSténi maximalniho pfesazeni nastroje
Prabéh Fezu nadisto:

1: Osoveé soubézné prvky dna délit uprostfed
(dosavadni chovani)

2: PrUjezd s odjezdem
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Parametr: Zpracovani / ...

... | Najeti/Vn&jsi - zavit (ANGA) (602501)

... | Najeti/Vnitini - zavit (ANGI) (602502)

... | OdjetiVn&jsi - zavit (ABBS) (602503)

... | Odjeti/Vnitfni - zavit (ABGI) (602504)

... | Délka rozbéhu zavitu (GAL) [mm] (602505)
... | Délka dobé&hu zavitu (GUL) [mm] (602506)
... | Méfeni (602600) / ...
.. | Citag méficich smyéek (MC) (602602)
.. | Délka méficiho odjezdu v ose Z (MLZ) (602603)
.. | Délka méficiho odjezdu v ose X (MLX) (602604)
.. | Pfidavek pro méfeni (MA) (602605)
.. | Délka méfeného fezu (MSL) (602606)
... [ Vrtani (602700) / ...

HEIDENHAINCNC PILOT 640

Vyznam
Strategie pro najizdéni:
1: smér X a Z soucasné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
: nejdiive smér Z, pak smér X
: vle€eni, smér X pfed smérem Z
: vle€eni, smér Z pfed smérem X

N O W

Strategie pro najizdéni:
1: smér X a Z soucasné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vleCeni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro odjizdéni:
1: smér X a Z soucasné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vleCeni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Strategie pro odjizdéni:
1: smér X a Z sou€asné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vleCeni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Pfredvolba pro ,Délku rozbéhu B*

Predvolba pro ,Délku dobé&hu P*

Udaj v jakych intervalech se ma méfit.

Odjezd v Z
Odjezd v X
PFidavek na prvku, ktery se ma méfit

Délka mérfeného fezu

8.2 Parametr
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8.2 Parametr

Parametr: Zpracovani/ ...

... I Najeti/Celni plocha - vrtani (ANBS) (602701)

... | Najeti/PIast - vrtani (ANBM) (602702)

.../ Odjeti/Celni plocha - vrtani (ABBS) (602703)

... 1 Odjeti/PI&&t - vrtani (ABBM) (602704)

... | Vnitfni bezpecna vzdalenost (SIBC) [mm] (602705)
... / Pohanény vrtak (SBC) (602706)

... Nepohanény vrtak (SBCF) (602707)

... | Pohanény zavitnik (SGC) (602708)

... | Nepohanény zavitnik (SGCF) (602709)

... | Koeficient hloubky vrtani (BTCF) (602710)

... | Redukce hloubky vrtani (BTRC) [mm] (602711)
... | Tolerance praméru/vrtak (BDT) [mm] (602712)
... | Frézovani (602800) / ...
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Vyznam
Strategie pro najizdéni:

1: smér X a Z soucasné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro najizdéni:

1: smér X a Z soucasné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vleCeni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro odjizdéni:

1: smér X a Z sou¢asné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro odjizdéni:

1: smér X a Z soucasné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Délka odjezdu pfi hlubokém vrtani , B
Bezpecéna vzdalenost pro pohanéné nastroje
Bezpecna vzdalenost pro nastroje bez pohonu
Bezpecéna vzdalenost pro pohanéné nastroje
Bezpecna vzdalenost pro nastroje bez pohonu

Koeficient pro vypocet prvni hloubky vrtani pfi
hlubokém vrtani

Redukce pfi hlubokém vrtani

Pro volbu vrtakl
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Parametr: Zpracovani / ...

... | Najeti/Celni plocha - frézovani (ANMS) (602801)

... | Najeti/PIast - frézovani (ANMM) (602802)

... | Odjeti/Celni plocha - frézovani (ABMS) (602803)

... | Odjeti/PI&st - frézovani (ABMM) (602804)

... | Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (SMZ) [mm]
(602805)

... | Bezpecna vzdalenost ve sméru frézovani (SME) [mm]
(602806)

... | Pfidavek ve sméru frézovani (MEA) [mm] (602807)

... | Pfidavek ve sméru pfisuvu (MZA) [mm] (602808)
... | ExpertPrograms / ...

... | Expertni programy (606800) / ...

... | Seznam parametrd

... Seznamy parametr(i pro expertni programy (606900)/ ...

... | Nazev expertniho programu

... | Parametr

HEIDENHAINCNC PILOT 640

Vyznam
Strategie pro najizdéni:
1: smér X a Z soucasné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
: nejdiive smér Z, pak smér X
: vle€eni, smér X pfed smérem Z
: vle€eni, smér Z pfed smérem X

N O W

Strategie pro najizdéni:

1: smér X a Z sou€asné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vleCeni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro odjizdéni:

1: smér X a Z sou€asné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vleCeni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
Strategie pro odjizdéni:

1: smér X a Z sou€asné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vleCeni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Vzdalenost mezi polohou startu a horni hranou
frézovaného objektu

Vzdalenost mezi frézovanym obrysem a bokem frézy
Pridavek

Pridavek

Programy pfizplisobené dané konfiguraci stroje.

Kli¢ seznamu parametr(i

Nazev expertniho programu bez udani cesty

Hodnota parametru
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8.2 Parametr

vegwew s

obrabéni (zpracovani)

pracovnich postupt (TURN PLUS) a riiznymi obrabécimi

@ Parametry obrabéni jsou pouzivany generovanim
cykly.

VSeobecna nastaveni

Globalni technologické parametry — bezpecné vzdalenosti

Globalni bezpec¢né vzdalenosti

Omezeni otacek [SMAX]

Globalni omezeni otacek. V ,zahlavi programu“ TURN PLUS
mUzete definovat mensi omezeni otacek.

Zvenku viéi polotovaru [SAR]
Zevnitf vici polotovaru [SIR]

TURN PLUS bere ohled na SAR / SIR:

pfi veSkerém hrubovani soustruzenim
pfi centrickém predvrtani

Zvenku k obrabénému dilu [SAT]
Zevnitf k obrabénému dilu [SIT]

TURN PLUS bere ohled na SAT / SIT u pfedhrubovanych
obrobk pro:

obrabéni nacisto

zapichovani a soustruzeni

obrysové zapichovani

zapichovani

fezani zavitd

méfeni

G14 pro nové Units

Standardni nastaveni pofadi os (Start-Unit: Parametr GWW),
kterym se najede bod vymény nastroje:

Z&dna osa

0: Simultanné

1: Nejprve X, pak Z

2: Nejprve Z, pak X

3:Jen X

4:JenZ

556
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Globalni bezpecné vzdalenosti

Chladici prostredek pro nové Units
Standardni nastaveni chladiva (Start-Unit: parametr CLT):
0: Bez chladiva

1: Chladivo okruhu 1 ZAP
2: Chladivo okruhu 2 ZAP

Bezpeénostni pasmo ,,G60“ pro nové Units

Standardni nastaveni bezpecnostniho pasma (Start-Unit:
parametr G60):

0: aktivni
1: neaktivni

Globalni bezpec¢na vzdalenost G47

Standardni nastaveni globalni bezpeéné vzdalenosti (Start-
Unit:parametr G47)

Globalni bezpeéna vzdalenost G147 v roviné

Standardni nastaveni globalni bezpe¢né vzdalenosti v roviné
(Start-Unit: parametr SCK)

Globalni bezpec¢na vzdalenost G147 ve sméru pfisuvu

Standardni nastaveni globalni bezpe&né vzdalenosti ve sméru
pFisuvu (Start-Unit: parametr SCI)

Globalni pridavek ve sméru X

Standardni nastaveni globalni bezpeéné vzdalenosti v X-
(Start-Unit: parametr I)

Globalni pridavek ve sméru Z

Standardni nastaveni globalni bezpe¢né vzdalenosti v X-
(Start-Unit: parametr K)

Smeér otaceni pro nové Units

PFfedvolba sméru otaceni vietena MD pfi vytvafeni nebo
otevirani nové jednotky (karta "Nastroj")

Predni hrana vietena hlavniho sklicidla

Pozice ,Z* pfedni hrany skli¢idla pro vypocet nulového bodu
obrobku (AAG)

Predni hrana skli¢idla protivietena

Pozice ,Z* pfedni hrany skli¢idla pro vypocet nulového bodu
obrobku (AAG)

Sirka ¢elisti na hlavnim vietenu

Sitka &elisti ve sméru Z pro vypo&et nulového bodu obrobku
(AAG)

Sitka Gelisti na protivietenu

Sitka Gelisti ve sméru Z pro vypodet nulového bodu obrobku
(AAG)

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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8.2 Parametr

Globalni parametr hotového dilce

Globalni parametr hotového dilce
Max. pripustny Uhel kopirovani (dovnitr) [EKW] EKW > mtw

EKW < mtw

Mezni uhel u zanofujicich se &asti obrysu k rozliSeni mezi
soustruzenim nebo zapichovanim (mtw = Ghel obrysu).

EKW \> mtw: soustruzené vybrani
EKW <= mtw: nedefinovany zapich (neni tvarovy prvek)

Centrické predvrtani
Centrické predvrtani — vybér nastroje

UBD1 < DB1max

Vybér nastroje UBD2 < DB2max

1. Mezni primeér vrtani [UBD1]
1. Stupen predvrtani: kdyz UBD1 < DB1max
Volba nastroje: UBD1 <= db1 <= DB1max
2. Mezni pramér vrtani [UBD2]

2. Stupen predvrtani: kdyz UBD2 < DB2max
Volba nastroje: UBD2 <= db2 <= DB2max

Predvrtani se provadi v maximalné 3 stupnich:

1. stupen predvrtani (mezni primér UBD1)
2. stupen predvrtani (mezni pramér UBD2)
Stupen vyvrtani nacisto
Vrtani nacisto se provadi pfi: dimin <= UBD2
Volba nastroje: db = dimin

BAX

Oznaceni na obrazcich:
db1, db2: Prlimér vrtaku
DB1max: maximalni vnitfni pramér 1. stupné vrtani
DB2max: maximalni vnitfni pramér 2. stupné vrtani
dimin: minimalni vnitfni pramér
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BBG (prvky omezujici vrténi): obrysoveé prvky fezané pomoci UBD1
/ UBD2

hlavni obrabéni ,centrické predvrtani“ s podfizenym
obrabénim ,vrtani nacisto“ (viz Pfiru¢ka uzivatele
smart.Turn a programovani podle DIN).
Predpoklad: UBD1 \> UBD2

UBD2 musi dovolovat nasledné vnitini obrabéni
vyvrtavacimi ty¢emi.

O UBD1 / UBD2 jsou nevyznamné, bylo-li deklarovano
=

Centrické predvrtani — pfidavky

Pridavky

8.2 Parametr

Tolerance vrcholového uthlu [SWT]

Je-li prvek omezujici vrtani Sikmy, vyhledd TURN PLUS
pfednostné Sroubovity vrtak s vhodnym vrcholovym uhlem.
Nenajde-li se vhodny Sroubovity vrtak, provede se predvrtani
vrtakem s vyménnymi destiCkami. SWT definuje pfipustnou
odchylku vrcholového uhlu.

Pridavek pfi vrtani — pramér [BAX]

PFidavek pfi obrabéni na pramér vrtani (smér X — rozmér
radiusu).

Pridavek pfi vrtani — hloubka [BAZ]
Pridavek pfi obrabéni na hloubku vrtani (smér Z).

BAZ neni dodrzen, pokud
O' neni mozné nasledujici vnitfni obrabéni nacisto z

dlvodu malého prliiméru.

u slepych dér je v dokoncovacim stupni ,dimin < 2*
uBD2*.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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8.2 Parametr

Centrické predvrtani — najeti / odjeti

Najizdéni a odjizdéni

Najeti pro predvrtani [ANB]
Odjeti pro vyménu nastroje [ABW]
Strategie pro najizdéni / odjizdéni:

1: smér X a Z sou¢asné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Centrické predvrtani — bezpecné vzdalenosti

Bezpecné vzdalenosti

Bezpecna vzdalenost od neobrobeného polotovaru [SAB]

Vnitini bezpeéna vzdalenost [SIB]
Délka odjezdu pfi hlubokém vrtani (,B“ u G74).
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Centrické predvrtani — obrabéni

Obrabéni

Pomér hloubek vrtani [BTV]
TURN PLUS kontroluje 1. a 2. stupeni vrtani. Pfedvrtani se
provadi pfi:
BTV <= BT / dmax

Koeficient hloubky vrtani [BTF]
1. hloubka vrtani pfi cyklu hlubokého vrtani (G74):
bt1 =BTF * db

Redukce hloubky vrtani [BTR]
Redukce u cyklu hlubokého vrtani (G74):
bt2 = bt1 - BTR

8.2 Parametr

Délka prejeti — predvrtani [ULB]
Délka provrtani

Hrubovani
Hrubovani — nastrojové standardy

Navic plati:

Pfednostné se pouzivaji standardni hrubovaci nastroje.

Alternativné se pouziji nastroje, které umozriuji kompletni obrabéni.

Nastrojové standardy

Uhel nastaveni — zvenéi / axialné [RALEW]
Vrcholovy uhel — zvenci / axialné [RALSW]
Uhel nastaveni — zvenéi / radialné [RAPEW]
Vrcholovy uhel — zvenci / radialné [RAPSW]
Uhel nastaveni — vnitini / axialné [RILEW]
Vrcholovy uhel — vnitini / axialné [RILSW]
Uhel nastaveni — vnitini / radialné [RIPEW]
Vrcholovy uhel - vnitini / radialné [RIPSW]

BTV = BT / dmax bt1=BTF * db
bt2 = bt1-BTR
—{ BT |=—
|uB
drilax c ;
Y %_/, - d (-1
I ~ ? lbt2] b1
RALEW RALSW RAPSW
|
=t Il
- | RAPEW
— RIPEW
— E
RILEW —L
RILSW RIPSW
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8.2 Parametr

Hrubovani — obrabéci standardy

Obrabéci standardy

Standardné / kompletné — vnéjsi / axialné [RAL]
Standardné / kompletné — vnitini / axialné [RIL]
Standardné / kompletné — vnéjsi / radialné [RAP]
Standardné / kompletné — vnitini / radialné [RIP]

Zadani pfi RAL, RIL, RAP, RIP:

0: kompletni hrubovani se zanofovanim. TURN PLUS
vyhleda nastroj pro kompletni obrabéni.

1: Standardni hrubovani bez zanofovani

Hrubovani — tolerance nastroja
Pro vybér nastroje plati:
Uhel nastaveni (EW): EW \> = mkw (mkw: stoupaijici obrysovy thel)

Uhel nastaveni (EW) a vrcholovy thel (SW): NWmin < (EW+SW) <
NWmax

Vedlejsi uhel (RNWT): RNWT = NWmax — NWmin

Tolerance nastrojt
Tolerance vedlejSiho uhlu [RNWT]

RAL=0;RIL=0

RAL=1;RIL=1

RAP = 0; RIP = 0

i

Rozsah tolerance pro vedlejsi bfit nastroje

Uhel nastaveni vedlejsiho bfitu [RFW]

Minimalni rozdil obrys — vedlejsi bfit
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Hrubovani — pfidavky

Pridavky

Druh pfidavku [RAA]

16: rozdilny axialni / radialni pfidavek — zadné jednotlivé
pridavky

144: rozdilny axialni / radialni pfidavek — s jednotlivymi
pridavky

32: ekvidistantni pfidavek — zadné jednotlivé pfidavky
160: ekvidistantni pfidavek — s jednotlivymi pfidavky

Ekvidistantné nebo axialné [RLA]

Ekvidistantni pfidavek nebo axialni pfidavek

Zadny nebo radialni [RPA]

RAA =16 (144)

RAA =32 (160)

RLA

8.2 Parametr

Radialni (Celni) pfidavek

Hrubovani — najizdéni a odjizdéni
Pohyby pfi najizdéni a odjizdéni probihaji rychloposuvem (GO0).

Najizdéni a odjizdéni

Najezd vnéjsiho hrubovani [ANRA]
Najezd vnitiniho hrubovani [ANRI]
Odjezd vnéjsiho hrubovani [ABRA]
Odjezd vnitiniho hrubovani [ABRI]

Strategie pro najizdéni / odjizdéni:
1: smér X a Z soucasné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
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8.2 Parametr

Hrubovani — analyza obrabéni

TURN PLUS rozhodne na zakladé PLVA / PLVI, zda se provede
obrabéni axialni (podélné) nebo radialni (Celni).

Analyza obrabéni

Pomér radialné / axialné vnéjsi [PLVA]

PLVA <= AP/AL: axialni obrabéni
PLVA\> AP/AL: radialni obrabé&ni

Pomér radialné / axialné vnitini [PLVI]

PLVI <= IP/IL: axialni obrabéni
PLVI\> IP/IL: radialni obrabé&ni

PLVA < AP/AL

PLVI = IP/IL

PLVA > AP/AL
PLVI > IP/IL

o AL =

Minimalni radialni délka [RMPL] (hodnota radiusu)

Uréuje, zda se bude predni radialni prvek vnéjsiho obrysu dilce
radialné hrubovat.

RMPL \> I1: bez zvlastniho radialniho hrubovani

RMPL < I1: se zvlastnim radialnim hrubovanim

RMPL = 0: Specialni pfipad

Odchylka radialniho uhlu [PWA]

Prvni pfedni prvek se povazuje za prvek radialni (Eelni), lezi-li
mezi +PWA a -PWA.
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Hrubovéani — Obrabéci cykly

Obrabéci cykly

Délka prejeti vn&jsi [ULA]

Délka, o kterou se pfi vn&jSim obrabéni v axialnim sméru
hrubuje jesté za cilovy bod. ULA se nedodrzi, lezi-li omezeni
fezu pred touto délkou prejeti nebo uvnitf ni.

Délka prejeti vnitini [ULI]

Délka, o kterou se pfi vnitfnim obrabéni v axialnim sméru
hrubuje jesté za cilovy bod. ULI se nedodrzi, lezi-li omezeni
fezu pred touto délkou prejeti nebo uvnitf ni.

Pouziva se pro vypocet hloubky vrtani pfi stfedovém
predvrtani.

Délka odsunu vnéjsi [RAHL]

8.2 Parametr

Délka odsunuti nastroje pro hladici varianty (H=1, 2)

hrubovacich cyklt (G810, G820) pfi vnéjSim obrabéni (RAHL).

Délka odsunu vnitini [RIHL]

Délka odsunuti nastroje pro hladici varianty (H=1, 2)
hrubovacich cykla (G810, G820) pfi vnitfnim obrabéni (RIHL).

Koeficient redukce hloubky fezu [SRF]

Pfi hrubovani nastroji, které se nepouzivaji v hlavnim sméru
obrabéni, se zredukuje pfisuv (hloubka Fezu).

PFisuv (P) pro hrubovaci cykly (G810, G820):
P =2ZT* SRF
(ZT: pfisuv z databanky technologie)
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Dokoncovani — obrabéci standardy

Obrabéci standardy

1S9
)
()
g - - —— FAL=0;FIL=0 FAL=1;FIL=1
o Uhel nastaveni — zven¢i / axialné [FALEW]
© Vrcholovy uhel - vnitini/axialné [FILEW] 1
o Uhel nastaveni — zvenéi / radialné [FAPEW] %3
C\! Vrcholovy uhel — vnitfni/radialné [FIPEW] _ -
co Volba nastroje:

FAP=0;FIP=0 FAP=1;FIP=1

Pfednostné se pouzivaji standardni dokon&ovaci nastroje.

1 1
Nemuze-li standardni dokon&ovaci nastroj obrobit tvarové 2 m
prvky soustruzenych vybrani (tvar FD) a odlehovacich m
zéapichl (tvary E, F, G), pak se tyto tvarové prvky postupné
potlaci (odmaskuji). TURN PLUS se iterativné pokusi : o - -

,Zbyvajici obrys* obrobit. Potlacené tvarové prvky se pak
obrobi jednotlivé vhodnym nastrojem.

Standardné / kompletné — vnéjsi / axialné [FAL]
Standardné / kompletné — vnitini / axialné [FIL]
Standardné / kompletné — vnéjsi / radialné [FAP]
Standardné / kompletné — vnitini / radialné [FIP]

Obrobeni usekd obrysu pfi:

Complete: TURN PLUS vyhleda optimalni nastroj k obrobeni
celého useku obrysu.

Standard:

Provadi se prednostné standardnimi dokoncovacimi
nastroji. Soustruzena vybrani a odlehCovaci zapichy se
obrobi vhodnym nastrojem.

Neni-li standardni dokon&ovaci nastroj pro soustruzena
vybrani a odleh&ovaci zapichy vhodny, rozdéli TURN
PLUS obrabéni na standardni a na obrobeni tvarovych
prvka.

Neni-li rozdéleni obrabéni na standardni a na tvaroveé
prvky uspésné, pfepne TURN PLUS na ,kompletni
obrabéni*.
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Dokon¢ovani — tolerance nastrojl

Pro vybér nastroje plati:
Uhel nastaveni (EW): EW \> = mkw
(mkw: stoupajici obrysovy uhel)

Uhel nastaveni (EW) a vrcholovy Ghel (SW):
NWmin < (EW+SW) < NWmax

VedlejSi dhel (FNWT): FNWT = NWmax — NWmin

Tolerance nastroju

Tolerance vedlejSiho uhlu [FNWT]
Rozsah tolerance pro vedlejsi bfit nastroje

Uhel nastaveni vedlejsiho biitu [FFW]
Minimalni rozdil obrys — vedlejsi bfit

Dokoncovani — tolerance nastrojl
Pohyby pfi najizdéni a odjizdéni probihaji rychloposuvem (GO0).

Najizdéni a odjizdéni

8.2 Parametr

Najezd na vnéjsi dokoncovani [ANFA]
Najezd na vnitini dokon€ovani [ANFI]
Odjezd z vnéjSiho dokonéovani [ABFA]
Odjezd z vnitiniho dokon€ovani [ABFI]
Strategie pro najizdéni / odjizdéni:

1: smér X a Z sou€asné

2: nejdfive smér X, pak smér Z

3: nejdfive smér Z, pak smér X

6: vle€eni, smér X pfed smérem Z

7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
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8.2 Parametr

Dokoncovani — analyza obrabéni

Analyza obrabéni

Minimalni radialni délka [FMPL]

TURN PLUS pfezkouma nejvice vpfedu ulozeny prvek

dokoncovaného vnéjsiho obrysu. Plati:
bez vnitfniho obrysu: vzdy se zvlastnim radialnim fezem
s vnitfnim obrysem — FMPL \>= |1: bez zvla&tniho radialniho
fezu
s vnitfnim obrysem — FMPL < [1: se zvlaStnim radialnim
fezem

Maximalni hloubka dokonéovaciho fezu [FMST]

FMST definuje pfipustnou hloubku zanofeni pro neobrobené
odleh&ovaci zapichy. Dokoncovaci cyklus (G890) na zakladé
tohoto parametru rozhodne, zda se odleh&ovaci zapichy (tvary
E, F, G) obrobi dokoncovacim obrysovym obrabénim. Plati:

FMST \> ft: s obrobenim odleh&ovaciho zapichu (ft: hloubka
odleh&ovaciho zapichu)

FMST <= ft: bez obrobeni odleh¢ovaciho zapichu

FMST = ft FMST > ft

FMS% FMST
= . —

ft

Pocet otacek pri zkoseni nebo zaobleni [FMUR]

Posuv se snizi natolik, aby se provedlo nejméné FMUR otacek
(vyhodnoceni: dokon&ovaci cyklus G890).

Pro FMPL plati:
@ Zvlastni radialni fez se provede zvenci dovnit¥.

»,Odchylka radialniho thlu PWA* nema na analyzu
radialnich prvka zadny vliv.

Zapichovani a obrysové zapichovani
Zapichovani a obrysové zapichovani — najizdéni a odjizdéni
Pohyby pfi najizdéni a odjizdéni probihaji rychloposuvem (GO0).

Najizdéni a odjizdéni

Najezd na vnéjsi zapichovani [ANESA]
Najezd na vnitini zapichovani [ANESI]
Odjezd z vnéjsiho zapichovani [ABESA]
Odjezd z vnitiniho zapichovani [ABESI]

Najizdéni na vnéjsi obrysové zapichovani [ANKSA]
Najizdéni na vnitini obrysové zapichovani [ANKSI]
Odjizdéni z vnéjSiho obrysového zapichovani [ABKSA]
Odjizdéni z vnitiniho obrysového zapichovani [ABKSI]
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Najizdéni a odjizdéni

Strategie pro najizdéni / odjizdéni:
1: smér X a Z sou€asné
2: nejdrive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Zapichovani a obrysové zapichovani — vybér nastrojl, pfidavky

Vybér nastroje, pridavky

8.2 Parametr

Délitel Sifrky zapichovani [SBD]

Existuji-li pfi druhu obrabéni obrysové zapichovani pouze
pfimé prvky, avSak Zadny s osou rovnobézny prvek na dné
z4pichu, provede se volba nastroje na zakladé ,délitele Sirky
zapichovani SBD*.

SB <=b/SBD

(SB: $itka zapichového nastroje; b: Sitka useku obrabéni)

Druh pfidavku [KSAA]

Usek, ktery se ma obrobit zapichovanim, Ize opatfit pridavky.
Jsou-li pfidavky definovany, zapich se ohrubuje a pak dokon¢i
druhym pracovnim pochodem. Zadani:

16: rozdilny axialni / radialni pfidavek — zadné jednotlivé

pfidavky

144: rozdilny axialni / radialni pfidavek — s jednotlivymi

pridavky

32: ekvidistantni pfidavek — zadné jednotlivé pfidavky

160: ekvidistantni pfidavek — s jednotlivymi pfidavky

SB<h /SBD

KSAA =16 (144) KSAA =32 (160)
KSLA

ﬁ‘ KSPA
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8.2 Parametr

Vybér nastroje, pridavky

Ekvidistantné nebo axialné [KSLA]
Ekvidistantni pfidavek nebo axialni pfidavek

Zadny nebo radialni [KSPA]
Radialni (Celni) pfidavek

Tyto pfidavky se berou v uvahu pfi druhu obrabéni
@ obrysové zapichovani v prohlubnich obrysu.

Normované zapichy (pfiklad: tvary D, S, A) se zapichuiji
nacisto jedinou operaci. Rozdéleni na hrubovani a
dokoncovani je mozné jen v DIN PLUS.
Zapichovani a obrysové zapichovani — obrabéni
Vyhodnoceni: DIN PLUS
Obrabéni

Koeficient Sirky zapichovani [SBF]

Pomoci SBF se zjiStuje maximalni pfesazeni u zapichovacich
cykld G860, G866:

esb = SBF * SB

(esb: efektivni Sitka zapichu; SB: Sitka zapichového nastroje)
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Soustruzeni zavita -
Soustruzeni zavitd — najizdéni a odjizdéni GE,
Pohyby pfi najizdéni a odjizdéni probihaji rychloposuvem (GO0). E
Najizdéni a odjizdéni T = Zggo,"{:,}’? H ﬂ“.,
Najizdéni vnéjsi — zavit [ANGA] st 1. rs 2 o~
o

Najizdéni vnitfni — zavit [ANGI] AL
Odjizdéni vnéjsi — zavit [ABGA] I
Odjizdéni vnitini — zavit [ABGI]
Strategie pro najizdéni / odjizdéni: pompmmmmmn- * H
1: smér X a Z sou€asné A i
2: nejdfive smér X, pak smér Z |, ',4';}\ :
3: nejdfive smér Z, pak smér X 7—‘:‘*‘# """" =
6: vleceni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Soustruzeni zavitli — obrabéni

Obrabéni

Délka rozbéhu zavitu [GAL]
Rozbéh pfed nabéhem zavitu.

Délka dobéhu zavitu [GUL]

Dobéh (dojezd) po vyfiznuti zavitu.

GAL / GUL se prevezmou jako atributy zavitu ,délka
@ rozbéhu B / délka dob&hu P*, pokud nebyly jako atributy
zadany.
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8.2 Parametr

Méreni
Parametry méfeni se pfifazuji licovanym prvkim jako atribut.

Méfici postupy MSL —=— H
Citaé méficich smyéek [MC]

Udava, v jakych intervalech se ma méfit. -] .

Délka mériciho pojezdu v ose Z [MLZ]

Vzdélenost Z pro odjezd

Délka mériciho pojezdu v ose X [MLX]

Vzdalenost X pro odjezd ‘
Pridavek pro méreni [MA] MSL —~—

PFidavek, jaky se jeSté& nachazi na prvku, ktery se ma méfit.

Délka méreného fezu [MSL]

Vrtani
Vrtani — najizdéni a odjizdéni

Pohyby pfi najizdéni a odjizdéni probihaji rychloposuvem (GO0).

Najizdéni a odjizdéni : e
Najizdéni na &elni plochu [ANBS] 3V 7L V2

Odjizdéni z €elni plochy [ABGA]
Odjizdéni z plasté [ABBM]

Najizdéni na plast [ANBM] l: o ,,;15\014 #:#

Strategie pro najizdéni / odjizdéni: ﬁl} e ::,fés
1: smérXaZsouéasné ZA QJ’:'Vééi’ A3
2: nejdfive smeér X, pak smér Z oL, .

3: nejdive smér Z, pak smér X gﬁé - _::4_,5?\ Py
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z —
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X

Vrtani — bezpecné vzdalenosti
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Bezpecéné vzdalenosti e 37 -
Vnitfni bezpeéna vzdalenost [SIBC] il

Délka odjezdu pfi hlubokém vrtani (,B“ u G74). LK—
Pohanéné vrtaci nastroje [SBC] —_—-—

Bezpectna vzdalenost na &ele a na plasti pro pohanéné
nastroje.

i,
Vﬁ
8.2 Parametr

!
T
[
g

Nepohanéné vrtaci nastroje [SBCF] I

A
|
I

Bezpecné vzdalenost na ele a na plasti pro nepohanéné | &g e
nastroje.

.

Pohanény zavitnik [SGC]

Bezpecna vzdalenost na Cele a na plasti pro pohanéné
nastroje.

Nepohanény zavitnik [SGCF]

Bezpecéna vzdalenost na Cele a na plasti pro nepohanéné
nastroje.
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8.2 Parametr

Vrténi — obrabéni
Tyto parametry plati pro vrtani cyklem hlubokého vrtani (G74).
Obrabéni

Koeficient hloubky vrtani [BTFC]
1. hloubka vrtani: bt1 = BTFC * db
(db: primér vrtaku)

Redukce hloubky vrtani [BTRC]
2. hloubka vrtani: bt2 = bt1 — BTRC

DalSi stupné vrtani se redukuji obdobné.

Tolerance priméru vrtaku [BDT]
Pro vybér vrtacich nastroju (stfedici vrtaky, navrtavaky,
kuzelové zahlubniky, stuphovité vrtaky, kuzelove vystruzniky).
Primér vrtani: DBmax = BDT + d (DBmax: maximalni prdmér
vrtani)
Volba nastroje: DBmax \> DB \> d

bt1 = BTFC*db

b2 bt bt2 = bt1-BTRC

o=

d < db < DBmax

BDT/2
DB
Q_E g’:*:g i @:@

Frézovani
Frézovani — najizdéni a odjizdéni
Pohyby pfi najizdéni a odjizdéni probihaji rychloposuvem (GO0).

Najizdéni a odjizdéni

Najizdéni na ¢elni plochu [ANMS]
Najizdéni na plast [ANMM]
Odjizdéni z €elni plochy [ABMS]
Odjizdéni z plasté [ABMM]

Strategie pro najizdéni / odjizdéni:
1: smér X a Z sou¢asné
2: nejdfive smér X, pak smér Z
3: nejdfive smér Z, pak smér X
6: vle€eni, smér X pfed smérem Z
7: vle€eni, smér Z pfed smérem X
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Frézovani — bezpeéné vzdalenosti a pfidavky

Bezpecné vzdalenosti a pridavky
Bezpecéna vzdalenost ve sméru pfisuvu [SMZ]

Vzdalenost mezi polohou startu a horni hranou frézovaného
objektu.

8.2 Parametr

Bezpecéna vzdalenost ve sméru frézovani [SME]
Vzdalenost mezi frézovanym obrysem a bokem frézy.

Pridavek ve sméru frézovani [MEA] smz MZA

Pfidavek ve sméru prisuvu [MZA]
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8.3 Prenos dat

8.3 Prenos dat

,Pfenos” slouzi k u€ellim zabezpecéeni (zalohovani) dat a k vyméné
dat pfes sité nebo USB-zafizeni. Hovofi-li se v dalsim o ,souborech®,
maji se tim na mysli programy, parametry nebo nastrojova data.
Budou prenaseny nasledujici typy soubor(:

Programy (programy s cykly, programy smart.Turn, hlavni DIN-
programy a DIN-podprogramy, ICP-popisy obrysu)

Parametr

Data nastroju

Zabezpeceni (zalohovani) dat

HEIDENHAIN doporucuje zalohovat v pravidelnych intervalech na

externi zafizeni programy sestavené v CNC PILOT a nastrojova data.

Stejné tak je vhodné zalohovat parametry. Protoze se neméni pfilis
Casto, je zalohovani nutné pouze v pfipadé potreby.

Vyména dat s TNCremo

HEIDENHAIN nabizi jako doplnék k fidicimu systému CNC PILOT
program pro PC TNCremo. S timto programem je mozné pfistupovat z
PC k datlim v Fidicim systému.

Externi pristup

Vyrobce stroje mize konfigurovat moznosti externiho
@ pfistupu. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji

Softtlagitkem EXTERNI PRISTUP muzZete uvolnit nebo blokovat
pFistup pfes rozhrani LSV-2.

Povoleni/blokovani externiho pfistupu:
Zvolte provozni rezim ORGANIZACE

BHEHI Povoleni spojeni s fizenim: softtlaCitko EXTERNI
CWB‘LH PRISTUP nastavte na ZAP. TNC povoli pfistup

k datim pres rozhrani LSV-2.

Zablokovani spojeni s fizenim: softtlacitko EXTERNI
PRISTUP nastavte na VYP. TNC pfistup pfes
rozhrani LSV-2 zablokuje
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Spojeni

Spojeni se maze navazat pres sit' (Ethernet) nebo datovym nosi¢em S hachine | % smart Tum V1M Tool sditor | Breanster
USB. Prenos dat se provadi pfes rozhrani Ethernet nebo pres

.
rozhrani USB.

Host: IP address oz host name [Hostnand

Host: Share name [sHARED
Sit’ (pfes Ethernet): CNC PILOT podporuje sité SMB (Server Protocol S|

sy v . . User name [usernave
Message Block, WINDOWS) a sité NFS (Network File Service). e | =T
Passvord [

Datové nosic¢e USB se pfipojuji pfimo k fidicimu systému. CNC Solection
PILOT pouziva pouze prvni partition (oddil) na nosi¢i USB. o

Pozor nebezpeci kolize!
@ Ostatni uzivatelé sité mohou prepsat NC-programy Fizeni

CNC PILOT. P¥i organizaci sité davejte pozor na to, aby

8.3 Prenos dat

EIEE

-]

pristup do CNC PILOT ziskaly jen autorizované osoby. Netuork drive [z
USB connection active: E:\TRANSFER 11:36
iif:: Config. “[:z;) Info ‘ Connect Back ‘
Muzete také vytvaret nové slozky na pfipojeném USB- ) )
@ disku nebo na sitovém disku. K tomu stisknéte softklavesu S | T T e
Vytvoreni slozKy prenosu a zadejte nazev slozky.
Rizeni vam ukaZe vSechna existujici spojeni ve Contzol. nane (ST A=
vybérovém okné. Pokud slozka obsahuje podslozky, W L :
mUzete je také otevfit a navolit. o el el o)

Gateway 192 |168 [0e@  [254

Zvolte provozni rezim Organizace a pfihlaste se s heslem ,net123".

Stisknéte softklavesu Prenos (pfi pfihlaSeni)

TRANSFER
T
ZVO|te Softtlaél’tko Spojeni USB connection active: E:\TRANSFER e d 11:36 .
Nastaveni ‘ ‘ ‘ Save ‘ Back ‘
Stisknéte softklavesu Sit’
Sit

CNC PILOT otevre dialog ,,Sit’ové spojeni®. V tomto dialogu se provadi
nastaveni pro spojeni.

Stisknéte softklavesu Konfig.(pouze s pfihlaSenim).

Eonfidl Otevie se dialog Konfigurace sité.
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8.3 Prenos dat

Rozhrani Ethernet CNC PILOT 620

Nastaveni konfigurace sité
Naizev Fizeni - nazev pocitace v fidicim systému
DHCP (Dynamic Host Configuration Protocol)

OFF: Dalsi sitova nastaveni se musi provést ru¢né. Staticka IP-
adresa.

ON: Sitova nastaveni se stahnou automaticky ze serveru DHCP.

Nastaveni pro DHCP OFF (VYP)
IP-adresa
Subnet maska
Vysilani (broadcast)
Gateway

Nastaveni sitového spojeni (SMB)

Protokol
SMB - Sit Windows
Host-IP-adresa/Host-nazev - ndzev pocitace nebo IP-adresa
cilového pocitace.
Povoleni Hosta — jméno povoleni na cilovém pocitaci. (Sharename)
Jméno uzivatele — pro pfihlaseni k cilovému pocitaci.
Pracovni skupina / doména — nazev pracovni skupiny nebo domény.
Heslo — pro pfihlaseni k cilovému pocitaci.
Nastaveni sit'ového spojeni (NFS)

Protokol
NFS

Host-IP-adresa - IP-adresa cilového pocitace.

Povoleni Hosta — jméno povoleni na cilovém pocitaci. (Sharename)

rsize - .

wsize -

time0 -

soft -
Volba projektové slozky: CNC PILOT ¢te a zapisuje vSechna data do
pevné nastavené slozky projektu. Kazda sloZka projektu obsahuje
zrcadlovy obraz struktury slozek fidiciho systému. Zvolte slozku

projektu, s niz se ma navazat spojeni. Neni-li na konci zadané cesty
jesté zadna sloZzka projektu, tak se pfi spojeni nové zaloZi.
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) MHachine

USB connection active: E:\TRANSFER

W £ snart.Turn ] [B) Transfer

Host: IP address or host name [Hostname

Host: Share name [shARED
Protocol [sMB]

User name [osERNAME
Domain [woRkGROP

] ™ Tool editor

ol
i

Passvord [

Selection
Transfer fold

Network drive Z:

Test

2 Connect
(ping)

Config.

Softtlacitka Nastaveni konfigurace sité

Zalozit
slozku

projektu _

Zalozi pfi stavajicim spojeni na
konci cilové cesty slozku s
pozadovanym nazvem.

Konfig.

Otevre dialog Konfigurace sité.

Test
(Ping)

Otevre dialog Kontrola sit’ového
spojeni a vySle PING k
- nastavenému cili.

Info

Ukaze v okné seznam vSech
sitovych informaci.

0ddglit

Prerusi stavajici sitoveé pfipojeni.
Je-li aktivni datovy nosi¢ USB, tak
se pfepne na toto spojeni.

Spojit

Navaze spojeni, prejde do
naposledy zvolené slozky projektu.

Zpet

Vrati se zpatky do nabidky
softtlacitek s funkci Pfenosu.

Provozni rezim Organizace @




Rozhrani Ethernet CNC PILOT 640

Uvod

Rizeni je standardné vybaveno sitovou kartou Ethernet, aby se mohl
fidici systém pfipojit do vasi sité jako Klient. Rizeni pfenasi data pfes
kartu Ethernet

protokolem smb (server message block) pro operaéni systémy
Windows, nebo

skupinou protokoltd TCP/IP(Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) a pomoci NFS (Network File System) Rizeni podporuje
také protokol NFS V3, se kterym Ize dosahnout vySSi rychlost
pfenosu dat.

Moznosti pFipojeni

Kartu Ethernet fizeni mlZete pfipojit do vasi sité pfipojkou RJ45 nebo
pfimo k PC. PFipojka je galvanicky oddélena od elektroniky fidiciho
systému.

Maximalni délka kabelu mezi fizenim a uzlovym bodem je
@ zavisla na kvalité kabelu, na jeho oplasténi a druhu sité.

Spojujete-li fizeni pfimo s PC, musite pouzit kfizeny kabel.

Dejte si fizeni nakonfigurovat od specialisty na pocitacové

sité.

Uvédomte si, ze kdyz zménite IP-adresu, provede fizeni

automaticky teply start.

HEIDENHAINCNC PILOT 640
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Konfigurace Fizeni

V$eobecné nastaveni sité

Stisknéte softklavesu DEFINE NET pro zadani v§eobecnych
nastaveni sité. Karta Nazev pocitace je aktivni:

Nastaveni

Vyznam

Primarni
rozhrani

Nazev rozhrani Ethernetu, které se ma pfipojit
do vasi firemni sité. Je aktivni pouze tehdy, kdyz
je k dispozici aktivni opéni druhé rozhrani
Ethernetu v hardwaru Fidiciho systému.

Nazev pocitace

Nazev, pod nimz ma byt fizeni vidét ve vasi
firemni siti

Host-soubor

Je potieba pouze pro specialni aplikace:
Nazev souboru, v némz je definovano pfifazeni
IP-adres a nazvu pocitac.

3) Reference | Btranster

| # smart. Tum

(S Conmuter nane | Tntexfaces |Tntexnet |Ping/Routing [NFs UID/GID [DHCP sexve |

| /B Tool editor

Prinary interface
You can configure the domain, name, server and default
gatevay only on ONE intexface.
If required, the control also takes the conputer names from
this interface.

etht -

The conputer nane serves as identification in the network.
Tizno nane is entered, the control tries to take the nanes
fxon the above selected interface.

|©HEIDEN

Use intexface:

computer name
[fachine_1

LB

Host file
OUse host file

Nams of host file: |

K zadani nastaveni rozhrani zvolte kartu Rozhrani:

Nastaveni

Vyznam

Seznam
rozhrani

Seznam aktivnich rozhrani Ethernet. Zvolte
jedno rozhrani ze seznamu (mys$i nebo
smérovymi klavesami)

Tlagitko Aktivovat:

Aktivovani zvoleného rozhrani (X ve sloupci
Aktivni)

Tlagitko Deaktivovat:

Deaktivovani zvoleného rozhrani (- ve sloupci
Aktivni)

Tlagitko Konfigurovat:
Otevreni nabidky konfigurace

[T)
oen
i i o dosly [ authorization Ik |
| Mo exte: p:12:30 @l
Exchange Use OEM.
w ‘ Ly ‘ Ganel ‘ ‘ Interface Host file authorization
) Reference | swat. Tum | 1 oot editor | Brranster

Conputer nane Intexfaces |Intornot |Ping/Routing NFS UID/GID |DHCP soxver |

[©HEIDEN [active [ane [connectors [configuration

Activate Deactivate

Configuration

1P forvarding
CAllow IP forvarding

Packages that arrive at an interface
can be forvarded to other interfaces.

JH L.

-

| .|
| No exte:

oEH
=i [ authorization cor |

=
9
=
&
o

Deactivate | Configuration

Povolit IP-
Forwarding

Tato funkce musi byt standardné
deaktivovana.

Funkci aktivujte pouze tehdy, kdyZ se ma kvdli
diagnostice pfistupovat zvenku pfes Fizeni na
opcné pFitomné druhé rozhrani Ethernet Fizeni.
Aktivaci provadéjte pouze po dohodé se
zakaznickym servisem.

580

ok ‘ ooty ‘ cancel ‘ Activate

1P forvarding | OEM
On/0ff authorization
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K otevieni nabidky konfigurace zvolte tlacitko Konfigurovat:

Nastaveni Vyznam
Status Aktivni rozhrani:
Stav spojeni zvoleného rozhrani Ethernet
Nazev:
Nazev rozhrani, které pravé konfigurujete
Konektor:
Cislo konektoru tohoto rozhrani v logickeé
jednotce Fizeni
Profil Zde mUzete pfipravit, popf. zvolit profil, kam se
ulozi vSechna nastaveni viditelna v tomto okné.
HEIDENHAIN poskytuje dva standardni profily:
DHCP-LAN:
Nastaveni pro standardni rozhrani Ethernet
fizeni, které ma fungovat v jedné standardni
firemni siti
MachineNet:
Nastaveni pro druhé, op&ni rozhrani Ethernet,
ke konfiguraci sité stroje
Prislusnymi tlagitky muzete profily uloZit, nahrat
a smazat
IP-adresa Opce Automaticky ziskat IP-adresu:

Rizeni ma ziskat IP-adresu od serveru DHCP

Opce Ruéné nastavit IP-adresu:

Ruéni definovani IP-adresy a Subnet mask
(sitové masky). Zadani: Vzdy Ctyfi Cisla
oddélena teckami, napfiklad 160.1.180.20 a
255.255.0.0

HEIDENHAINCNC PILOT 640

) Hachine | %> snazt.Tumn 'R Tool editor | B rzanster |
Status
BInterface active  Nane: [othd Plug connection: [x26
@HEID -
Settings [status infomation| ° 9
Profile
Nane:  [DHGP-LAN save Load Delete -
1P address N
© Autonatically procure TP addxess(DHCP) O 'set the IP address manually
Address: OO0
Subnot. mask: OERORE0 S
Donain Nane Server (DNS)
© Autonatically procure DNS O Manually configure the DNS
If DHOP is active, the DNS server of the 1st server: [OOSR
DHCP sexver is based on this interface.
2nd server: 0
Donain nane: =
(T3
Default gateway =
© Automatically procure default gateway O Manually configure the default gateway
If DHGP is active, the default gateway of the
DHCP server is based on this interface. Tt
oK Cancel
No ext = = 04:34 @
Activate/
oK ‘ Cancel ‘ el save \ open l Delete ‘
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Nastaveni

Vyznam

Domain Name

Opce Automaticky ziskat DNS:

Server (DNS — Rizeni ma ziskat IP-adresu serveru DNS
Server nazvi (Doménovych nazvl) automaticky
domén) Opce Ruéné nastavit DNS:
Ruéni zadani |IP-adres serveru a nazvu
domény
Default Gateway Opce Automaticky ziskat Default GW:
(Standardni Rizeni ma automaticky ziskat Default-
brana) Gateway (standardni branu)

Opce Ruéné nastavit GW:
Ruéni zadani IP-adresy GW (standardni
brany)

Zmény pfevezmete tla¢itkem OK nebo je odmitnete tlacitkem

Prerusit

Zvolte kartu Internet:

Nastaveni

Vyznam

Proxy

Piimé spojeni k Internetu /NAT:

Internetové dotazy predava fidici systém déle
na standardni Gateway a tam se musi dale
predavat pfes Network Address Translation
(napf. pfi pfimém pfipojeni k modemu)
Pouzivani proxy:Definujte

adresu a port internetového routeru v siti,
Zjistéte si ji dotazem u spravce sité

Dalkova adrzba

Zde vyrobce stroje konfiguruje server pro
dalkovou udrzbu. Zmény provadéjte pouze po
dohodé s vyrobcem vaseho stroje

3) Reference | © snazt. Tum | ' oot editor

| B transfer

Computer nane | Intexfaces Internot |Ping/Routing [NFS UID/GID |DHCP sexver |

[@HETDEN |

Proxy =
©Dizect comestion to Tntornet / AT

1 =2 |
} s
Thesontrol forvards Internet inquiries to
the default gateway and fron there they must .|
be forvarded through network address
translation.
OUse proxy :n_l-ﬂl
Address: [ J
Port: o
Telenaintenance
The nashine tool builder configures servers for
telenaintenance before the machine is shipped. You
should change sexvers only if you have been
instructed to do so by custonex service pexsonnel.
[CJUse oun HTTP usex-agent text
(P it 128
[certiticato [server [bescription |
nes Tenoteservice. heidenhain.de Heidenhain Renote Service
Add Delete =
[T)
oFH
o ‘ Ay ‘ authorization et |
No exte: b:13:03 @l
Dizaot/ o
«*® ‘ o] ‘ goncel ‘ ‘ Proxy add ‘ Delete | outhorization
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K zadani nastaveni kontroly spojeni (ping) a smérovani (routing) ) Reforence | % smazt.Tum ) Tool sditor | Breansror ]
zvolte kartu Ping/Routing:

ing [NFs UID/GID [DHcP server |

SR, Comutex nane | Intexfaces | Tntemet. P
Ping
@©HEIDEN

Addross: [ oo

Nastaveni Vyznam

Ping Do zadavaci policka Adresa: zadejte IP-Cislo,
k némuz chcete sitové spojeni pfekontrolovat.
Zadani: Ctyfi €isla oddélena te¢kami, napfiklad
160.1.180.20. Alternativné muzete zadat také =
nazev poéitade, k némuz chcete sitové spojeni R S R S 1 J
pfekontrolovat.

Tlagitko Start: Spusténi kontroly, Fizeni [ =
zobrazi stavové informace v poli¢ku Ping G

Tlacgitko Step: Ukon¢it kontrolu

oM
authorization

ok ‘ Aooly ‘
No exte:

p:13:15 @

OEH
authorization

oK ‘ Apply ‘ cancel ‘ ‘ start ' Stop ‘ Update

Routing Pro specialistu na sité: Stavové informace
operacniho systému ohledné aktualniho
smérovani

Tlagitko Aktualizovat:
Aktualizovani smérovani

Zvolte kartu NFS UID / GID pro zadani identifikace uZivatele a ) Roference |4 seast Tuzn ) (1) oot edtor | [ Teansrer ]
skupiny:

Computex nane | Intexfaces | Intemnet [Pi ing NFS UID/GID [DHCP server |
(@TETDER S°t VIO/GID fox FS shaz:

You can change the usex ID and user gzoup that dotemine
I 7 to NFS 3

Nastaveni Vyznam oo o 190 o 3555,

user v [ |3

User GID [108 |> :'E_ﬂ}

Zadat UID/GID User ID:
pro NFS oddily Definice uzivatelské identifikace koncového "
uzivatele, s niz pfistupuje k soubordm v siti.
Hodnotu si zjistéte u spravce sité
Group ID:
Definice, s jakou skupinovou identifikaci
pFistupujete v siti k souborim. Hodnotu si
zZjistéte u spravce sité @

oK ‘ Aoply ‘

No exte:

Ke konfiguraci nastaveni serveru DHCP strojni sit& zvolte kartu o ‘ o ‘ hen ‘ ‘ ‘ ‘
DHCP-server.

p:13:28 ol

authorization

Konfigurace DHCP-serveru je chranéna heslem.
@ Kontaktujte prosim vyrobce vaseho stroje.

HEIDENHAINCNC PILOT 640 583
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Nastaveni

Vyznam

DHCP-server
aktivni na:

IP-adresy od:

Definice od které IP-adresy ma fizeni odvodit
seznam (Pool) dynamickych IP-adres. Sedivé
hodnoty pfebira fizeni ze statické IP-adresy
definovaného rozhrani Ethernet, tyto nelze
zménit.

IP-adresy do:

Definice do které IP-adresy ma fizeni odvodit
seznam (Pool) dynamickych IP-adres.

Lease Time (hodiny):

Doba, béhem které ma zlstat dynamicka IP-
adresa rezervovana pro jednoho klienta.
Prihlasi-li se klient béhem této doby, tak fizeni
mu pfifadi znovu stejnou dynamickou IP-
adresu.

Domainname:

Zde muzete definovat dle potfeby nazev
strojni sité. To je potfeba tehdy, kdyz jsou
napf. pfidélena stejna jména ve strojni sitii v
externi siti.

Predavat DNS dale ven:

Kdyz je aktivni IP pfedavani (Forwarding;
karta Rozhrani) mGzete touto opci urcit, aby
rozliSeni nazvl pro zafizeni ve strojni siti bylo
mozné pouzivat také z externi sité.

Piedavat DNS z venku dovnit¥:

Kdyz je aktivni IP predavani (Forwarding;
karta Rozhrani) mizete touto opci urcit, aby
se zadosti o DNS od zafizeni v ramci strojni
sité predavaly dale také na nazvovy server
externi sité, pokud DNS-server MC nem(ze
na pozadavek odpovédét.

Tlacgitko Status:

Vyvolani pfehledu zafizeni, ktera maji ve
strojni siti dynamické IP-adresy. Navic
muzete provést nastaveni pro tato zafizeni

N

Tlac¢itko Rozsifené moznosti:
Rozsifené moznosti nastaveni pro server
DNS/DHCP.

Tlagitko Nastav standardni hodnoty:
Dosadit tovarni nastaveni

3) Reference

W %> smart.Turn ] T Tool editor W [E) Transfer

Conputer nane | Intexfaces |Intornot |Ping/Routing [NFS UID/GID [DHCP soxver |

@HETE " Sortine

1P addr

DS,

EIDHCP server ac

tive on

1P addresses as of

to external

fxon externa

Status

1

Activate DHOP/DIS server services
fox devices in the machine network

i

[ E|
[ &

Advanced et stan-
options dazd values

At least tuo netuork interfaces are required to start the DHCP server service.

oK

| Mo exte:

{EINEEL

Advanced Activate/.
options Deactivate

Set stan 0BH
dazd values authorization
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Nastaveni sité, specificka pro dané zarizeni

Stisknéte softklavesu Sit’ pro zadani sitovych nastaveni, ) T oo i | (i ereiEatea | [ reenster
specifickych pro pfislusna zafizeni. MUzete definovat libovolny

poCet nastaveni sit&, spravovat jich vdak mizZete souasné
maximalné pouze 7.

Nastaveni Vyznam

Sitova jednotka Seznam vSech pfipojenych sitovych
jednotek. Ve sloupcich fizeni ukazuje
pFisludny stav sitovych pfipojeni:

| [ B8 _

Mount:
Sitovou jednotku pfipojit / nepfipojovat 5
(T)

Sllt’OVa'jeantka sema pl"’lpOJlt aUtOmatiCky | Keine VEKhlnd::fz::::v. Wit 'Netzverk Verbindung definieren' und ::::1 aktivieren.  14:25:55 @
/ ruéné Kontia.. | Vembinaung | UL | fusahl | At | Zurck
Typ: s e . , ~ o .
Druh sitového spojeni. Mozné jsou cifs a
nfs
Jednotka: ) Reference | smart. Tum |/ Tool editor | E)rransfer ]
Oznacenl JEantky V rlzenl |@ HEIDENHAIN CNCPILOT640 M
ID = 2K: o o
Interni ID, které znamena definovani feipesklicisy . =

. . N — . . Wount [Auto [Type [orive [ |Sorver [share [user  |Passuord |#sk fox password? [options |
nékolika spojeni pres jeden Mount-Point 0 ek & T dobspolBl transfer W/ALIERS o
Server: ~

Nazev serveru
{Unmount_| Auto Add Renove Copy. Edit

Status log

Nazev sdilené slozky:

Nézev adreséfe na serveru, na ktery mé ?mllal:v nnunl.ci:sl Tansfer /nnt/k -o credent k,nosexverino, uid-user, gid-user

mit Fizeni pfistup I
Uzivatel: o v
Nazev uzivatele v siti @
Heslo: Network Denf:t’:fo:kh’ Create Delete Free St mor

Chranéné nebo nechranéné heslo sitové ety | eornnctton)| [ e | [ SR it |

jednotky

Pozadat o heslo?:
VyZadovat/nevyZadovat heslo b&hem
pfipojovani

Opce:

Indikace dodate¢nych opci spojeni

Sitové jednotky spravujete pres tlagitka.

Pro pfidani sitové jednotky pouZzijte tlacitko
Pridat:Rizeni spusti Asistenta spojeni, kde
muUZete zadat vSechny potfebné Udaje v
fizeném dialogu

HEIDENHAINCNC PILOT 640 585
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Spojeni USB

Zvolte provozni rezim Organizace a datovy nosi¢ USB zapojte do
rozhrani USB v CNC PILOT.

Stisknéte softklavesu Prenos (pfi pfihldSeni)

TRANSFER
Zvolte softtladitko Spojeni
Nastaveni
Stisknéte softklavesu USB
USB

CNC PILOT otevfe dialog USB. V tomto dialogu se provadi nastaveni
pro spojeni.

Softtladitky Ize datovy nosi¢ USB odpoijit nebo znovu
pripoijit.

V principu by méla byt vétsina zafizeni USB pfipojitelna
k Fidicimu systému. Za ur€itych okolnosti, napf. pfi
dlouhém kabelu mezi ovladacim panelem a hlavnim
pocitaéem, se muze stat, ze fizeni neni schopné zafizeni
USB spravné rozpoznat. V takovych pfipadech pouZijte
jiné zafizeni USB.

Ol

586

3) Machine | © snazt.Tun R Tool editor | Bjransfer W
L ————————
USB device E: I3
Selection ITRANSFER bt
Transfer folder =
T}
USB connection active: E:\TRANSFER 11:36
Create
transfer O Fre Selection Back
external
folder | ] |

Softtlacitko spojeni USB

Zalozit
slozku

projektu _

Zalozi na datovém nosi¢i USB slozku
s pozadovanym nazvem.

’

Preru$i spojeni s datovym nosi¢em
USB a pfipravi zafizeni k vyjmuti.

Volny Umozni pfistup k soubordm, které
ei!t':iﬁl nejsou spravné ulozené ve slozce
*  projektu.
Zvoli pfedtim smérovymi klavesami
Ytz vybranou slozku projektu.
Vrati se zpatky do nabidky softtlaCitek
At s funkci Pfenosu.

Provozni rezim Organizace @



Moznosti datového prenosu

CNC PILOT spravuje DIN-programy, DIN-podprogramy, programy s
cykly a ICP-obrysy v riznych adresafich. PFi volbé ,Programové
skupiny“ se automaticky nastavi pfislusny adresar.

Parametry a nastrojova data se ukladaji pod jménem souboru
zapsaném v Nazvu zalohy do souboru ZIP v adresafi ,para®, popr.
,tool“ v Fidicim systému. Tento zaloZni soubor se potom muzZe odeslat
do sloZky projektu na vzdalené misto.

=)

Jsou-li soubory programu oteviené v jiném provoznim
rezimu, tak se neprepiSou.

Nacdteni dat nastroji a parametrd je mozné pouze tehdy,
kdyZ neni v reZimu Provadéni programu spustén Zzadny
program.

K dispozici jsou nasledujici prenosové funkce:

Programy: vysilani a pfijem soubor(

Zaloha parametrt - pfiprava, vysilani a pfijem
Obnoveni parametrii: opétné nacteni zalohy parametr(
Zaloha nastroju — pfiprava, vysilani a pfijem
Obnoveni nastroju: opétné nacteni zalohy nastroja
Servisni data — pfiprava a odeslani

Priprava Zalohy dat: zalohovani vSech dat do jedné slozky
projektu

Volny externi vybér: zvoli soubory programu dostupné na datovém
nosi¢i USB

Pridavné funkce: Import cykld a DIN-programt MANUALplus 4110,
import nastrojovych dat z CNC PILOT 4290

Slozka Transfer (Pfenos)

Datovy pfenos z fidiciho systému na externi datovy nosi¢ je mozny
pouze do pfedtim zaloZené sloZky pfenosu. V kazdé sloZce pfenosu
se soubory ukladaji se stejnou strukturou adresare, jako v fidicim
systému.

Slozky pfenosu se mohou pouzivat pouze pfimo na zvolené sitové
cesté, popf. v kofenovém adresafi datového nosice USB.

HEIDENHAINCNC PILOT 640

Struktura slozky — ukladani soubort

Slozka Typy soubort

\\dxf vykresy ve formatu DXF

\\gtb sled obrabéni (TURN PLUS)

\\gti ICP-popis obrysl
*.gmi (soustruzeny obrys)
*.gmr (obrys neobrobeného
polotovaru)

*.gms (Celo v ose C)
*.gmm (plast v ose C)

\\gtz Programy s cykly (Naugit)
*.gmz

\\ncps DIN-programy (smart.Turn)
*.nc (hlavni programy)

*.ncs (podprogramy)

\\para Soubory zalohovani parametr(
PA_*.zip (parametry)

\\table Soubory zalohovani parametr(
TA*.zip (tabulky)

\\tool Soubory zalohovani nastrojl
TO*.zip (nastrojova a
technologicka data)

\\pictures Soubory s obrazky podprogramt
*.bmp/png/jpg

\\data Servisni soubory

Service*.zip
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Prenos (souborti) programu

Volba programové skupiny

Stisknéte softklavesu Prenos (pfi pfihlaseni)

TRANSFER

Nastaven Zvolte softtlacitko Spojeni
s Stisknéte softklavesu USB
s | Stisknéte softklavesu Sit’

Zvolte slozku projektu a pak softtlacitko Vybér (USB)
Volba nebO

Stisknéte Pripojit (sit).

Spojit
i Zpét do vybéru dat.
Zpet
Pfepnout na pfenos programu.

Programy

vibi Otevfit volbu typ programu.
programu

oI Aktivovat programy DIN (nebo jiny typ programu) pro
programy pl"'enos.

588
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] B Tool editor
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