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Ovladaci prvky rizeni

Klavesy
Pouzivate-li fidici systém s dotykovym ovladanim, tak
muzZete néktera tlacitka nahradit gesty.

Dalsi informace: "Pouziti dotykové obrazovky",
Stranka 95

Ovladaci prvky na obrazovce

Tlacitko Funkce

Zmeénit pomocné obrazky vnéjsiho
obrdbéni a vnitfniho obrabéni (pouze
pfi programovani cykld)

Bez funkce

Funkce na obrazovce volte softtladit-
kem vybéru

&l O =

@ Pfepinani list se softtlacitky

Ovladaci prvky fizeni

Tlacitka provoznich rezimi

Klavesa Funkce
Volba provoznich rezim( stroje:
= Stroj
® Nauceni

® Beh programu
= Reference

Vqlbaoprogramovacich provoznich
rezima:
B smart.Turn
® DIN PLUS - Unit-rezim
= DIN/ISO Mod
B Simulace
= AWG
m Volba nastrojovych a
technologickych dat:
m  Editor nastrojd
® Editor technologie

Zvolte rezim Organizace:
B Strojni parametry

® Prenos
= Rizeni projektu
= sifové spojeni
B Diagnostika
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Ovladaci prvky fizeni

Klavesy Cislicového bloku

Klavesa Funkce

n n Cislicové klavesy 0-9:
®m  Zadani ¢isel
= Qvladani Nabidek

VloZeni desetinné tecky

Prepinani mezi kladnymi a zaporny-
mi hodnotami

T+

£sc Escape
m PreruSeni dialogu
® Pohyb v nabidce smérem nahoru

NS Insert
®  Potvrdit dialog
® V editoru vytvorit novy NC-blok

Delete
Vymazat zvolenou oblast

m

Backspace
Smazat znak vlevo od kurzoru

Clear Entry

Smazat chybova hlaseni z provoz-
nich rezimd stroje

Povolit policka dialogu pro dalsi
zadavani

v
\Z

Enter
Potvrzeni zadani

m
4
5
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Navigacni klavesy

Klavesa Funkce
Pohyb kurzorem nahoru/dol(

Pohyb kurzorem vlevo/vpravo

Page Up a Page Down

Prechod na obrazovku nebo stranku
dialogu zpatky/vpred

m Volba zac¢étku programu nebo

seznamu nebo konce programu
nebo seznamu

Tlacitka smart.Turn

Klavesa Funkce

Pfechod na nasledujici formular

Prechod na dal$i/predchozi skupinu



Specialni tlacitka

Ovladaci prvky fizeni

Ovladaci panel stroje

Klavesa Funkce Klavesa Funkce
Error @ Start a zastaveni obrabéni
Otevrit okno chyb
Calculator Zastaveni posuvu

CALC

Spustit integrovanou kalkulacku

=l Bl [

Information

®  Zobrazit pfidavné informace v
editoru parametrd

® Vyvolani TURNguide

GOTO
o

Goto
= \olba alternativ zadani
= Aktivovat znakovou kldvesnici

DIADUR

®  QOvladani funkci ve spojeni s
Remote Desktop Manager
(Dalkovy spravce pracovni
plochy)

® Oteviit HEROS-menu

Zastaveni vietena

Roztogeni vietena

Tukani vietena
Vfeteno se otaci, dokud tlacitko
drzite.

Pojizdéni osami, napfriklad ve sméru
+X nebo +Y

Zménit vieteno
(zavisi na provedeni stroje)
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Ovladaci prvky fizeni

Ovladaci panel Fizeni
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1.1 O této prirucce

Bezpecnostni pokyny

Dbejte na vSechny bezpecnostni pokyny v této dokumentaci a v
dokumentaci vyrobce vaseho stroje!

Bezpecnostni pokyny varuji pfed nebezpec¢im pfi zachazeni s
programem a pfistrojem a davaji pokyny jak se jim vyhnout. Jsou
klasifikovany podle zavaznosti nebezpeci a déli se do nasledujicich
skupin:

A NEBEZPECI

Nebezpeci oznacuje rizika pro osoby. Pokud nebudete postupovat
podle pokynU pro zamezeni nebezpeci, potom povede nebezpedi
jisté k umrti nebo tézké ujmé na zdravi.

Varovani signalizuje ohrozeni osob. Pokud nebudete postupovat
podle pokynd pro zamezeni nebezpedi, potom povede nebezpeci
pravdépodobné k amrti nebo tézké ujmé na zdravi.

APOZOR

Upozornéni signalizuje ohrozeni osob. Pokud nebudete
postupovat podle pokynl pro zamezeni nebezpeci, potom povede
nebezpeci pravdépodobné k lehké djmé na zdravi.

UPOZORNENI

Poznamka signalizuje ohrozeni pfedmétl nebo dat. Pokud
nebudete postupovat podle pokynl pro zamezeni nebezpedi,
potom povede nebezpeci pravdépodobné k vécnym Skodam.

Poradi informaci v bezpecnostnich pokynech

Vsechny bezpecnostni pokyny obsahuji nasledujici Ctyfi casti:

® Signalni slovo ukazujici vaznost rizika

B Druh a zdroj nebezpeci

m Dusledky v pfipadé nerespektovani nebezpedi, napr. ,PFi
nasledném obrabéni je riziko kolize"

= Unik - opatfeni k odvréceni nebezpedi

Zaklady | O této prirucce
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Zaklady | O této prirucce

Informacni pokyny

Dbejte na dodrzovani informacnich pokynt v tomto navodu k
zajisténi bezchybného a efektivniho pouzivani softwaru.

V tomto ndvodu najdete nasledujici informacni pokyny:

o Symbol Informace predstavuje Tip.
Tip uvadi ddlezité dodatecné &i doplfujici informace.

@ Tento symbol vas vyzve k dodrzovani bezpecnostnich
pokynt od vyrobce vaseho stroje. Tento symbol upozornuje
také na specifické funkce daného stroje. Mozna rizika pro
obsluhu a stroj jsou popsana v navodu k obsluze stroje.

@ Symbol knihy predstavuje Odkaz.

Odkaz vede na externi dokumentaci, napf. dokumentaci
vyrobce vaseho stroje nebo treti strany.

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace pro Vas.
Pomozte nam pfitom a sdélte nam prosim vase navrhy na zmény na
tuto e-mailovou adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de.
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1.2 Software a funkce

Tato pfirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v fizeni s témito
verzemi NC-softwaru: 548431-17.

Programovani podle smart. Turn a DIN-PLUS neni soucasti této
pfirucky. Tyto funkce jsou vysvétlené v pfirucce pro uzivatele
,Programovani ve smart.Turn a DIN-PLUS" (obj. ¢. ID 685556-xx).
Potrebujete-li tuto priruc¢ku, obratte se na fu HEIDENHAIN.

Vyrobce stroje prizplsobuje vyuZzitelny rozsah vykond fidiciho
systému danému stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v
této priruc¢ce popsany i funkce, které nemusi byt na kazdém stroji k
dispozici.

Funkce fidiciho systému, které nejsou k dispozici u vSech strojd, jsou
napfiklad:

= polohovani vietena (M19) a pohanény nastroj

m Obrabéni s osou C nebo Y

® QObrabéni s osou B

Spojte se s vyrobcem stroje, abyste se dozvédéli skuteCny rozsah
podporovanych funkci vaseho stroje.

Mnozi vyrobci strojd i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kurzy. U¢ast na téchto kurzech Ize doporugit, abyste se mohli co
nejlépe seznamit s funkcemi fidiciho systému.

HEIDENHAIN nabizi sadu program DataPilot MP 620 a DataPilot CP
640 pro PC, pfimo upravenou pro fidici systém. 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. HEIDENHAIN nabizi DataPilot
jako programovaci pracovisté pro Windows a jako Oracle VM Virtual
Box. Oracle VM VirtualBox je software (virtudlni pocitac), do kterého
je vlozeno fizeni jako samostatny systém do virtualniho prostredi.

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém odpovida tiidé A podle EN 55022 a je uréen predevsim
k provozu v primyslovém prostredi.

Pravni upozornéni

Ridici software obsahuje Open-Source software, jehoz pouziti je
podminéno specialnimi podminkami pouziti. Tyto podminky pouziti
plati pfednostné.

Dalsi informace naleznete v Fidicim systému takto:

» Prejdéte do provozniho rezimu Organizace (symbol diskety)

» Prejdéte do listy softtlacitek na druhou droven

» Stisknéte softklavesu LICENCNi UPOZORNENI

Zaklady | Software a funkce
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Zaklady | Software a funkce

Volitelny software

MANUALplus 620 obsahuje réizné opéni programy, které mohou byt aktivovany vasim vyrobcem stroje. Kazda opce
se mUze aktivovat samostatné a obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Additional Axis (opce #0 az #7)

Pridavna osa

Teach-in (opce #8)

Uceni

smart.Turn (opce #9)

Tools and Technology (opce #10)

Databaze nastroju a technologii

Thread Recutting (opce #11)
Zavity

HEIDENHAIN DNC (opce #18)

DXF Import (opce #42)

B-axis Machining (opce #54)

Obrabéni v ose B

TURN PLUS (opce #63)

Parallel Axes (opce #94)

Paralelni osy

Pridavné regulacni obvody 1 az 8

m Popis obryst s ICP
® Programovani cykll

= Databanka technologie s 9 kombinacemi materidlu obrobku / feznych
materiald

m Popis obryst s ICP
B Programovani se smart.Turn

m Databanka technologie s 9 kombinacemi materidlu obrobku / feznych
materiald

m Rozsifeni databanky ndstroji na 999 zapist
m Rozsifeni databanky technologie na 62 kombinaci materialt obrobkd /
feznych materiall

m  Sprava zivotnosti nastrojl s vymeénnymi nastroji

®  Dofiznuti zavitu v podfizeném rezimu Nauceni
® Prolozeni ru¢nim kole¢kem béhem fezani zavitu

Komunikace s externimi pocitacovymi aplikacemi pfes komponenty COM

Nagitani DXF-obrys(

= Naklopeni roviny obrabéni
® Naklopeni nosi¢e nastrojl
B High Dynamic Turning

Automatické generovani program( smart.Turn

Podpora paralelnich os (U, V, W)

Spindle Synchronism (Synchronni chod vietena — opce #131)

Synchronni chod vietena
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Zaklady | Software a funkce

Counter Spindle (opce #132)

Synchronni chod hlavniho a protilehlého vietena
Obrabéni zadni strany

Protilehlé vieteno

Remote Desktop Manager (Opce #133)

Dalkové ovladani externiho pocitace B Windows na samostatném pocitaci
Soucast pracovni plochy fizeni

Synchronizing Functions (opce #135)

Synchronizacni funkce Rozsifena synchronizace os a vieten

Load Monitoring (opce #151)

Monitorovani zatiZzeni Monitorovani os a vfeten

Multichannel (opce #153)

Nékolik kanald Az tfi kanaly pro asynchronni obrabéni s nékolika sanémi
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Zaklady | Software a funkce

Nové funkce softwaru 54843x-17

S funkei G160 mUzZete pohodiné naklopit rovinu obrabéni.
Definujete polohu naklopeni, max. tfi prostorové uhly a opéné
posunuti po naklopeni.

S funkci G807 mUzete vyrabét valcova ozubena kola s pfimym
nebo Sikmym ozubenim. V ramci funkce volite, zda se obrabéni
provadi pred nebo za stfedem otaceni a také uvniti nebo zvenku.
Opéné definujete polohu nastroje.

Zmeénéné funkce softwaru 54843x-17

Pomoci parametrd DF nebo DFF mUzZete definovat odjizdéci
posuv pro vrtaci cykly a Units.

Pokud zvolite v podfizeném rezimu AWG (opce #63) ndstroj
ru¢né, mlzete zobrazit softtlacitkem Grafika nastroje kontrolni
grafiku aktudlniho néstroje. Ridici systém zohlednuje také drzék
nastroje.

K vybéru obrysovych prvk( mizete pouzit dotykova gesta nebo
mys, napf. v podfizeném rezimu Editor ICP nebo v ramci funkce
kotovani.

Dalsi informace: "Oviadani simulace", Stranka 99

Dalsi informace: "Vybérové funkce", Stranka 435

Pokud jsou v useku DOKONCENA SOUC. definovany dva otvory
pomoci G49-Geo, které se prekryvaji, zobrazi fidici systém misto
chybového hlaseni varovani.

Pokud zastavite naprogramované obrabéni béhem cyklu fezani
zavitu v otvoru, mazete stisknout kldvesu Z a vyjet ze zavitu.

Pokud vyrobce stroje aktivuje opcni parametr stroje
CfgBackTrack (C. 122000), nelze jiz po ruénim pojezdu
pokracovat v chodu programu pomoci tlacitka NC-Start. Musite
znovu startovat se softtlacitkem Vychozi blok search.

Dalsi informace: "Provadéni programu’, Stranka 165
Byl odstranén HEROS-Tool Diffuse.

V okné Certifikat a klice mdzete v oblasti Externé spravovany
soubor kli¢e SSH zvolit soubor s dalsimi vefejnymi klic¢i SSH. Tak
mUzZete pouzivat SSH-kli¢ bez nutnosti pfenaset ho do fidiciho
systému.

Dalsi informace: "Ovéfovani uzivatele od externich aplikaci",
Stranka 723

V okné Sitova nastaveni mizete exportovat a importovat
stavajici sitové konfigurace.

Dalsi informace: "Exportovani a importovani sitového profilu’,
Stranka 697

Strojnimi parametry allowUnsecureLsv2 (¢. 135401) a
allowUnsecureRpc (€. 135402) vyrobce stroje definuje, zda
ridici systém zablokuje nezabezpecena spojeni LSV2 nebo RPC
také pfi vypnuté spravé uzivatell. Tyto strojni parametry jsou
obsazené v datovém objektu CfgDncAllowUnsecur (135400).
Kdyz fidici systém rozpozna podezrelé spojeni, ukaze o tom
informaci.
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2.1 Prehled

Tato kapitola by vam méla pomoci k rychlému seznameni s

Prvni kroky | Prehled

ke kazdému tématu najdete v pfislusnych popisech, na které je vzdy

odvolavka.

V této kapitole se probiraji tato témata:
®  Zapnéte stroj

= Nastaveni nastroj

m  Sefizeni obrobku

= Obrobit obrobek

Nasledujici témata naleznete v Pfiru¢ce pro uzivatele
smart.Turn a DIN-programovani:

B Zapnéte stroj
B Programovani obrobku
®  Grafické testovani obrobku

40
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Prvni kroky | Zapnuti stroje

2.2 Zapnuti stroje
A NEBEZPECI

Pozor riziko pro uzivatele!

U strojl a strojnich komponent( jsou vzdy mechanicka rizika.

Elektricka, magneticka a elektromagneticka pole jsou obzviasté

nebezpecna pro osoby s kardiostimulatorem a implantaty.

Zapnutim stroje zacina riziko!

> Respektujte a dbejte na Prirucku ke stroji

» Dodrzujte a postupujte podle bezpecnostnich pokynl a
bezpecnostnich symboll

> PouZivejte bezpecnostni zafizeni

Postupujte podle prirucky ke stroji!

Zapnuti stroje a najeti na referencni body jsou funkce
zavislé na stroji.

Pro zapnuti stroje postupuijte takto:
> Zapnéte napajeci napéti pro fidici systém a stroj
> Ridici systém spusti operacni systém. Tento proces mize trvat
nekolik minut.
> Ridici systém ukaze dialogové okno Vypadek napajeni.
> Stisknéte tlacitko CE
> Ridicl systém prelozi PLC-program.
> Ridici systém zobrazi chybovou zpravu Zapnout
ridiciho napéti.

@ » Zapnéte fidici napéti
> Ridici systém zkontroluje funkci obvodu

Nouzového vypnuti

> Ridici systém je v podfizeném rezimu Reference.

» Stisknéte softklavesu Z-reference

» Stisknéte softklavesu X-reference

» Alternativné stisknéte softklavesu vSsechno

vSechno

@ > Stisknéte tlacitko NC-Start
> Ridici systém najede referencni body.

> Rizeni aktivuje indikaci polohy a pfejde do Hlavni
nabidky.

o Zda je nutné prejeti referenci zavisi na druhu snimacd.

Podrobné informace k tomuto tématu

m  Prejeti referenénich bodu
Dalsi informace: "Podfizeny rezim Reference', Stranka 106

B Provoznirezimy
Dalsi informace: 'Provozni rezimy", Stranka 57
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2.3 Nastaveni nastroju

Vybrat rezim editoru nastrojt
Chcete-li sefidit nastroje, vyberte rezim Editor nastroj.
m » Stisknéte tlacitko Editor nastrojl
> Ridici systém prejde do rezimu Editor nastroju.

Podrobné informace k tomuto tématu

®  Provozni rezim Editor ndstrojd
Dalsi informace: "Provozni rezim Editor nastroj", Stranka 553

® Seznam nastrojl
Dalsi informace: 'Databanka nastrojd", Stranka 550

Priprava a méreni nastrojt
Chcete-li pfipravit nastroje pro obrabéni, postupujte takto:
» Potfebné nastroje upinejte do prislusného drzaku nastroje

Pri méreni pomoci externiho pfipravku pro pfedbézné nastaveni
nastroje:

» Promé&feni nastrojl
» Poznamenejte si délku a polomér nebo je preneste pfimo do
stroje pomoci prenosového programu.
» Instalace nastrojl
Pri mérfeni ve stroji:
» Instalace nastroje
» Méfeni nastroje
Podrobné informace k tomuto tématu
B Méreni ve stroji
Dalsi informace: "Mé&rfeni nastrojd’, Stranka 152
® Priprava nastrojd
Dalsi informace: Prirucka ke stroji

42
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Prvni kroky | Nastaveni nastrojti

Zalozit novy nastroj

Chcete-li vytvorit novy, externé méfeny soustruznicky nastroj,
postupujte nasledovné:

» Stisknéte softklavesu Novy nastroj

Novy
nastroj

H » Stisknéte softklavesu Soustruznicky nastroj
4 > Ridici systém otevie dialogové okno pro definici
nastroje.

» Zadejte hodnoty:

® |D: Identifik. c. — nazev nastroje (max. 16
znak()

® TO: Orientace nastroje (identifikacni ¢islo viz
pomocny obrazek), napfr. 1

XL: Nast. prum. v X, napf. 100 mm

ZL: Nast. prum. v Z, napf. 50 mm

YL: Nast. prum. v Y, napi. 0 mm

RS: Polomér britu nastroje, napi. 0,8 mm
SL: Délka britu, napf. 12 mm

EW: Uhel nastaveni, napf. 95°

SW: Uhel $picky nastroje, napf. 55°

MD: Smer otaceni, napr. 4

QT: Reference na Text nastroje, napf. 1
(1 = Roughing Outside)

e » Stisknéte softklavesu Ulozit
ozit -
> Ridici systém pfida nastroj do seznamu nastroju.

Podrobné informace k tomuto tématu
B Zalozit novy nastroj
Dalsi informace: "Editace nastrojovych dat", Stranka 555
= R{zné typy nastrojl
Dalsi informace: "Typy nastroj", Stranka 550
= Nastrojové parametry
Dalsi informace: 'Obecné ndstrojové parametry", Stranka 568
B Rozmeéry nastroje
Dalsi informace: "Rozméry nastroje’, Stranka 66
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Serizeni seznamu revolverové hlavy

Nez budete moci vyvolat nastroj, musite sefidit seznam revolverové
hlavy. Seznam revolverové hlavy ukazuje jeji aktualni obsazenost.

K sefizeni seznamu revolverové hlavy postupujte takto:

s ot
= MhF

Zasobnik
Seznam

Sezham
nastroji

Misto
vpied

Misto
zpét

PZevzeti
nastroje

Zpet
Ulozit

Zpet

>

vV v.vV

Prejdéte do rezimu Strojni

Zvolte polozku nabidky Nastaveni T,S,F

Ridici systém otevie dialogové okno pro definici
nastroje a vybér feznych podminek.

Stisknéte softklavesu Revolverova hlava list

Ridici systém ukaze aktudini obsazenost
revolverové hlavy.

Stisknéte softkldvesu Seznam nastroja
Ridici systém zobrazi seznam nastroju.

Softtlacitkem Misto vpred a Misto zpét zvolte
pozadovanou radku v seznamu revolverové hlavy

V tabulce nastrojd se Sipkami vyberte poZadovany
nastroj

Stisknéte softklavesu Prevzeti nastroje

Seznam revolveroveé hlavy pfebere vybrany
nastroj.

Prenést vSechny potrebné nastroje do seznamu
revolverové hlavy

Stisknéte softklavesu Zpet

Stisknéte softklavesu Ulozit

Ridici systém uloZi osazeni revolverové hlavy.
Stisknéte softklavesu Zpet

Ridici systém zobrazi hlavni nabidku.

Podrobné informace k tomuto tématu
= Nastavit polozku nabidky T, S, F
DalSi informace: "Zadavani strojnich dat", Stranka 113

B Seznam revolverové hlavy
Dalsi informace: "Nastaveni tabulky mist’, Stranka 123

44

Prvni kroky | Nastaveni nastroji

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelska prirucka | 10/2022



Prvni kroky | Sefizeni obrobku

2.4 Serizeni obrobku

Upnout obrobek
Bezpecné upnéte polotovar ve stroji vhodnym upinacim zafizenim.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Je mozna kolize upinaciho zafizeni a nastroje. Neni-li obrobek
dostatecné vylozeny z upinaciho zafizeni, bude nastroj kolidovat s
upinacim zafizenim!

= Vytdhnéte obrobek dostatecné daleko ven

B Zméfte délku vylozeni

m V pripadé potieby vyberte delsi dilec, aby se zajistilo bezpetné
upnutf

Definovani bodu vymény nastroje

Pri kazdé vymeéneé nastroje se najede bod vymény nastrojl. Chcete-

li nastroj bezpecné vymenit, je nutné definovat polohu bodu vymeény
nastroje. Definujte bod vymeény nastroje tak, aby se revolverova hlava
mohla otacet bez kolize a mohli jste snadno ménit nastroje.

Chcete-li nastavit bod vymeény nastroje, postupujte takto:
H » Zvolte polozku menu Nastaveni

ﬂ? » Zvolte polozku menu Nast. pol. vymeny nastr.
R

> RucCné najedte pozadovany bod vymény nastroje

> Stisknéte softklavesu Prevezmi polohu

> Ridici systém ulozi aktudIni pozici jako bod
vymeény nastroje.

> Stisknéte softklavesu Zpét

Prevezmi
polohu

Zpet

‘ > Stisknéte softklavesu Zpét

Zpet Y
’ > Ridici systém zobrazi hlavni nabidku.

Podrobné informace k tomuto tématu

= Bod vymeény nastroje
Dalsi informace: "Nastaveni bodu vymény nastroje",
Stranka 138
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Vyména nastroju
Po definovani bodu vymény ndstroji mdzete ndstroj vyménit. Ve
stejném kroku definujete fezaci podminky.
i T » Zvolte polozku nabidky Nastaveni T,S,F
=h MF » Do T zadejte pozadovany nastro;.
» Definovat poZzadované podminky pro fezani:
= F:Rychlost otacéeni v mm/ot
® S: Rezna rychlost v m/min
Stisknéte softklavesu Uloz
Zvoleny nastroj se vymeni.
Stisknéte softklavesu Zpét
Ridici systém pfejde do hlavniho menu.

Ulozit

v v.v Vv

Zpet

Podrobné informace k tomuto tématu
® \/yména nastroje
Dalsi informace: "Vyvolani nastroje", Stranka 130

m Definovani feznych podminek
Dalsi informace: 'Zadavani strojnich dat', Stranka 113

Definovani nulového bodu obrobku

Existuje nékolik zplsob, jak definovat nulovy bod obrobku. Nulovy
bod mUzZete nastavit na ¢ele obrobku nebo naplanovat pridavek v
NC-programu.

Chcete-li definovat nulovy bod obrobku, postupuijte takto:
i » Zvolte polozku menu Nastaveni

‘Fj » Zvolte polozku menu Nastaveni hodnoty osy

» Zapnuti vietena

» Naskrabnéte rucné Celo s nastrojem
Nulovy bod obrobku neni na cele:

» Zadejte vzdalenost nastroje — nulového bodu obrobku jako
Souradnice mericiho bodu Z

> Rizeni vypocita Nulovy bod obrobku Z.

» Stisknéte softklavesu Ulozit

> Ridici systém ulozi zadany nulovy bod.
Nulovy bod obrobku je na Cele:

» Stisknéte softtlacitkoZ = 0

> Ridici systém ulozi aktudlni polohu jako nulovy
bod obrobku.

» Stisknéte softklavesu Zpét

Ulozit

Z=0

Zpet

i > Stisknéte softklavesu Zpét

Zpet o
’ > Ridici systém zobrazi hlavni nabidku.
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Podrobné informace k tomuto tématu:

= Nastaveni nulového bodu obrobku
Dalsi informace: "Definovani nulového bodu obrobku”,
Stranka 135
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2.5 Obrobeni obrobku

Podrizeny rezim Uceni (opce #8)
Méli byste vyrobit soucastku, ktera je zobrazena vpravo, v
podfizeném rezimu Nauceni. K tomu naprogramujte obrabéni s
pomoci cykll Uceni. Ridici systém uklada naprogramované cykly do
NC-programul.
Otevreni NC-programu
Pro otevieni nového programu s cyklem postupujte takto:

» Prejdéte do provozniho rezimu Stroj

Stisknéte softklavesu Nauceni

v

Nauceni

v

Stisknéte softklavesu Seznam programu
Zadejte nazev souboru
Stisknéte softklavesu Otevrit

Seznam
programu

v

v

OtevEit

Definovani neobrobeného polotovaru

R » Stisknéte softklavesu Pridej cyklus
cyklus

» Zvolte polozku menu definovat polotovar

» Zvolte polozku menu polotovar tyc/trubka
> Ridici systém otevie dialogové okno.
» Definujte parametry:

® X:Vnejsi prumer = 60 mm

® Z: Delka — vCetné radialniho pfidavku a oblasti
upnuti = 60 mm

= K: Prava hrana - pfidavek na ¢ele = 1 mm

B RG: Aktivujte sledovani kontury = 1: se
sledovanim obrysu

» Stisknéte softklavesu Zadani Hotovo

Vstup
ukoncen

elE » Stisknéte softklavesu Simulace Start
> el > Ridici systém prejde do podfizeného rezimu
Simulace.
» Stisknéte softklavesu Ulozit
> Ridici systém pfejde do podfizeného rezimu
Nauceni.

Ulozit
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Prvni kroky | Obrobeni obrobku

Obrobek celni soustruzeni

R » Stisknéte softklavesu Pridej cyklus
cyklus

» Zvolte polozku menu Jednoduchy rez

Zvolte polozku menu Pricne linearni obrabeni
Ridici systém otevie dialogové okno.

Stisknéte softklavesu S navratem

Definujte parametry:

m X:Pocat. bod = 62 mm

B Z: Pocat. bod =2 mm

= Z1: Pocat. bod obrysu (pfi S navratem) =
0mm

m X2: Konc. bod obrysu - dvojity polomér
soustruznického nastroje, napf. -1,6 mm,

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové
hlavé

® S:Rezna rychlost nebo Konstantni otacky,
napr. 220 m/min

= F: Rychlost otaceni, napr. 0,2 mm/ot
» Stisknéte softklavesu Zadani Hotovo

navratem

vV v v Yy

Ll

Vstup
ukoncen

» Stisknéte softklavesu Simulace Start

> Ridici systém pfejde do podfizeného rezimu
Simulace.

> Ridici systém simuluje obrabéci cyklus.

T » Stisknéte softklavesu Ulozit
> Ridici systém prejde do podfizeného rezimu

Nauceni.

o Po definovani cyklu jej mlzZete zpracovat okamzité.

Zhotovit obrys dilce
i » Stisknéte softklavesu Pridej cyklus
cyklus

% » Zvolte polozku menu Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte polozku menu ICP podelny rez

Stisknéte softklavesu Edit ICP.

Rizeni otevie ICP-obrysy.

Definujte ndzev obrysu

Stisknéte softklavesu Otevrit

Ridici systém prejde do podfizeného rezimu
Editor ICP.

| » Zvolte polozku nabidky kontura

Edit
IcP

Otevfit

VvV v vV VY
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50

» Zvolte polozku nabidky Primka
» Zadejte soufadnice:

v

®  XS: Vychozi bod obrysu = 0 mm
m  7S: Pocatecni bod obrysu = 0 mm

m X: Cilovy bod =20 mm
Stisknéte softklavesu Ulozit

Zvolte polozku nabidky Primka
Z: Cilovy bod = -10 mm

» Stisknéte softklavesu Ulozit

Zvolte polozku nabidky Primka

» Zadejte souradnice:

v

m X: Cilovy bod = 40 mm
® Z: Cilovy bod =-20 mm
Stisknéte softklavesu Ulozit

Zvolte polozku nabidky Primka
Z: Cilovy bod = -30 mm

» Stisknéte softklavesu Ulozit

» Zvolte polozku nabidky Primka

v

X: Cilovy bod = 50 mm

» Stisknéte softklavesu Ulozit

» Zvolte polozku nabidky Primka
» Z:Cilovy bod =-40 mm
» Stisknéte softklavesu Ulozit

v

Zvolte polozku nabidky Primka
X: Cilovy bod = 60 mm

» Stisknéte softklavesu Ulozit

Stisknéte softklavesu Zpet

Prvni kroky | Obrobeni obrobku
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g » Stisknéte softklavesu Zpet
pe .
> Ridici systém prejde do podfizeného rezimu

Nauceni.

» Definujte parametry:
® X: Pocat. bod = 65 mm
® Z:Pocat. bod =2 mm

B P:Hloubka posuvu — maximalni hloubka
pfisuvuy, napf. 5 mm

m T Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové
hlavé

= S: Rezna rychlost nebo Konstantni otacky,
napf. 220 m/min

E F:Rychlost otaceni, napr. 0,35 mm/ot

o » Stisknéte softklavesu Zadani Hotovo

ukoncen

» Stisknéte softklavesu Simulace Start

> Ridici systém prejde do podfizeného rezimu
Simulace.

> Ridici systém simuluje obrabéci cyklus.

» Stisknéte softklavesu Ulozit

> Ridici systém prejde do podfizeného rezimu
Nauceni.

» Stisknéte softklavesu Zpet

> Ridici systém zobrazi hlavni nabidku.

Ulozit

Zpet

Podrobné informace k tomuto tématu
B Podfizeny rezim Uceni
Dalsi informace: "Prace s cykly", Stranka 188
= Vytvoreni ICP-obrysu
Dalsi informace: 'ICP-obrys vytvofit", Stranka 427

m  Podfizeny rezim Simulace
Dalsi informace: "Graficka simulace’, Stranka 523
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Podrizeny rezim Provadéni programu
V podfizeném rezimu Beh programu muZete volit a nechat
zpracovavat NC-programy.

Ve vychozim nastaveni zobrazuje fidici systém naposledy pouzity
NC-program.

K nahrani nového NC-programu postupuijte takto:
S » Stisknéte softklavesu Spusténi programu
o > Ridici systém otevfe podfizeny rezim Beh
programu.
> Ridici systém zobrazi naposledy pouzity
NC-program.
T » Stisknéte softkldvesu Seznam programu
PR > Ridici systém zobrazi dialogové okno s vyukovymi
programy.
» Popf. stisknéte softklavesu DIN
> Ridici systém zobrazuje NC-programy z rezimu
smart.Turn.
» Zvolte pozadovany NC-program
» Stisknéte softklavesu Otevrit
> Ridici systém nacte NC-program

DIN

OtevEit

Start provadéni programu:
> Stisknéte tlacitko NC start
> Rizeni zpracuje aktivni NC-program.

NC-program muzete také zpracovavat po jednotlivych blocich, napf.

pro vyzkouseni nového NC-programu. V tomto rezimu se fidicf
systém po kazdém pojezdu (zakladni blok) zastavi.

Chcete-li spustit provadéni programu po jednotlivych blocich,
postupujte takto:

» Stisknéte softtlacitko Blok po bloku

Po bloku

T » Pripadné stisknéte softtlacitko Zakladni bloky
LR > Ridicf systém zobrazuje b&hem priib&hu

programu jednotlivé pojezdy.

Pro kazdy pojezd stisknéte tlacitko NC start

Ridici systém zpracuije jeden blok.

Podrobné informace k tomuto tématu

m Zpracovani NC-programd
Dalsi informace: "Podfizeny rezim Provadéni programu”,
Stranka 1671

B Programovani v Uceni
Dalsi informace: "Prace s cykly', Strdnka 188

® Programovanive smart.Turn
Dalsi informace: viz pfirucka ,Pfirucka pro uzivatele
programovani smart.Turn a podle DIN*

v Vv

Prvni kroky | Obrobeni obrobku
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3.1 Zaklady pro ridici systém
MANUALplus 620

Ridici systém je koncipovany pro CNC-soustruhy. Je vhodny pro
horizontalni a vertikéIni soustruhy. Ridici systém podporuije stroje se
zasobnikem nastrojl nebo s revolverovou hlavou, pficemz mUze byt
nosic¢ nastrojd u horizontalnich typd soustruhl umistén pfed nebo za
stfedem otaceni.

Rizeni podporuje soustruhy s hlavnim vietenem, jednim suportem

(osa X a Z), osou C nebo polohovatelnym vietenem a pohdnénym
nastrojem a také stroje s osou V.

MANUALplus pro soustruhy s cykly

Opravy nebo jednoduché prace mizete s MANUALplus 620 provadét
stejné, jako na klasickém soustruhu. Pfitom pojizdite osami jak

jste zvykli s ruénimi kolecky. Obtizné operace, jako je soustruzeni
kuzele, odleh&eni nebo zavit, provadite cykly z MANUALplus 620. Pfi
malych az stfednich velikostech sérii vyuzivate vyhod programovani
cykld. Po obrobeni prvniho kusu (odladéni programu) Ize spustit
vyrobu dalsich obrobkl pomoci takto ziskaného a uloZzeného
programu. Tim se vyrazné usetfi ¢as. Pokud pozadavky rostou a

na vasem soustruhu obrabite slozité obrobky, tak mlzete vyuzivat
programovaci rezim smart.Turn.

MANUALplus pro CNC-soustruhy

S MANUALplus 620 mUzZete pojizdét s interpolaci az 4 osami.

U sloZitych obrobkd, ale také u jednoduchych soustruzenych dilc(
tak pomoci MANUALplus 620 vyuzivate vyhod grafického zadavani
obrysd a pohodiného programovani v rezimu smart.Turn. Pouzivate-
li programovani s proménnymi, m(zete fidit specialni agregaty
vaseho stroje nebo pouzivat externé vytvorené programy, pak se
pfepnete na DIN PLUS. V tomto provoznim rezimu programovani
najdete feseni vasich specidlnich ukold. MANUALplus 620 podporuje
obrabéni v ose C s programovanim cykld, programovani ve
smart.Turn a podle DIN. MANUALplus 620 podporuje obrabéni v ose
Y s programovanim ve smart.Turn a podle DIN.

54 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | UzZivatelska pfirucka | 10/2022



Uvod a zéklady | Konfigurace

3.2 Konfigurace

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

Poloha suportu

Vyrobce stroje konfiguruje fidici systém podle polohy suportu:

m Z-osa vodorovna s nastrojovym suportem za stfedem rotace

B 7Z-osa vodorovna s nastrojovym suportem pred stfedem rotace

®  Z-osa vertikalni s nastrojovym suportem vpravo od stfedu rotace

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

Zobrazeni v této pfirucce pro uzivatele se vztahuji k soustruhu s
ndstrojovym suportem (nosi¢em nastrojll) za stfedem rotace.

Systémy drzakd nastroji

Rizeni podporuje tyto systémy drzékd néstrojd:
= Drzak Multifix s jednim mistem upnuti

®  Revolverova hlava s n misty upnuti

m Revolverova hlava s n misty upnuti a jednim drzakem Multifix s
jednim mistem upnuti. Pfitom je mozné, Ze jeden z obou nosi¢d
nastrojd je usporadany zrcadlové na protilehlé strané obrobku
proti standardnimu drzaku nastrojl

= Dva drzaky Multifix, kazdy s jednim mistem upnuti. Nosice
ndstrojll jsou protilehlé. Jeden z obou nosicd se pak zrcadli

® Zasobnik s n misty upnuti a jednim drzakem nastrojl v
pracovnim prostoru s jednim mistem upnuti

C-osa (opce #55)
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 treti osa interpoluje
pouze linearné.

Rizeni podporuje vytvafeni programd s osou C v:
®  Podfizeny rezim Nauceni

® ReZim smart.Turn (opce #9)

® Programovani DIN PLUS
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Y-osa (opce #70)
Pomoci osy Y provadite vrtaci a frézovaci operace na ¢elni strané
obrobku a na jeho plasti.

Pri pouziti osy Y se interpoluji dvé osy linedrné nebo kruhoveé v
zadané roviné obrabéni, zatimco treti osa se interpoluje pouze
linearné. Lze tak napriklad zhotovovat drazky nebo kapsy s rovnymi
plochami dna a kolmymi okraji drazek. Polohu frézovaného obrysu
na obrobku urcujete predvolbou uhlu vietena.

Rizeni podporuje vytvafeni programd s osou Y v:
®  Podfizeny rezim Nauceni

® Rezim smart.Turn (opce #9)

. Programovani DIN PLUS

Kompletni obrobeni

Casové optimalni obrabéni, jakoz i jednoduché programovani u
sloZitého obrabéni zajistuji mimo jiné funkce:

= Uhlové synchronni predani dilce pfi rotujicim vietenu

= Najeti na pevny doraz

m  Kontrolované upichnuti

B Transformace soufadnic

Rizeni podporuje kompletni obrabéni pro véechny bé&zné koncepce
strojl témito prostredky:

®  Rotujici Uchopné zafizeni

B Pojizdné protivieteno

= Neékolik vieten a drzaky nastrojl

Uvod a zéaklady | Konfigurace
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3.3 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

Provozni rezim Stroj

Rucni pohyb sani ru¢nimi smérovymi tlacitky nebo elektronickymi
rucnimi kolecky.

Graficky podporované zadévani a provadéni ucebnich cykld bez

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

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

Podfizeny rezim Nauceni
Sekvenéni Fazeni cykll Naucit, kde kazdy cyklus se bezprostfedné po
zadani dat zpracuje nebo graficky simuluje a poté se ulozi.

Podfizeny rezim Beh programu
Bud'to v rezimu po bloku nebo plynule:
. Programy DIN PLUS

® Programy ve smart.Turn

m UcCebni programy

Funkce sefizovani v rezimu Stroj

= Nastaveni nulového bodu obrobku

= Definovani bodu vymeény nastroje

B Definovani ochranné zony

B Méfeni nastroje naskrabnutim, dotykovou sondou nebo méfici
optikou

Programovani

B Ucebni programovani

Interaktivni programovani obryst (ICP)

Programovani ve smart.Turn

Automaticka priprava programu s TURN PLUS.

Programovani DIN PLUS
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Simulace

Grafické znazornéni prdbé&hu programu smart. Turnnebo
DIN PLUSa takeé grafické znazornéni ucebniho cyklu nebo
ucebniho programu.

Simulace drah nastroje v ¢arové grafice nebo jako znazornéni
rezné stopy, zvlastni oznaceni drahy rychloposuvu

Simulace Ubéru (odmazavaci grafika)

Pohled pfi soustruzeni nebo Celni pohled nebo zobrazeni
(rozvinuté) plochy plasté

Znazornéni zadanych obrysu
Funkce posouvani a zmény méfitka obrazu

Systém nastrojl

Databdze pro 250 nastrojl

Databaze pro 999 nastrojl, s opci #10

Popis je mozny pro kazdy nastroj

Op¢ni podpora slozenych nastrojl (nastroje s nékolika
referencénimi body nebo nékolika brity)

Revolverova hlava nebo systém Multifix

Opéni zasobnik nastrojl

Technologicka databanka

Zapis feznych dat jako predvoleb v cyklu nebo v UNIT

9 kombinaci materidlu obrobku / fezného materidlu (144
zdznamd)

62 kombinaci materidld obrobku a fezacich material (992
polozek), s opci #10

Interpolace

58

Primkova: ve 2 hlavnich osach (max. + 7100 m)

Kruhova: ve 2 osach (rddius max. 999 m)

C-osa: interpolace os Xa Z s osou C

Y-osa: linearni nebo kruhova interpolace dvou os v predvolené

roviné. Zbyvajici tfeti osa se mUzZe soucasneé interpolovat linearné.

B G17:rovina XY
® G18:rovina XZ
® G19:rovina YZ
B-osa: vrtani a frézovani na naklonéné roviné v prostoru

Uvod a zaklady | Charakteristiky
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3.4 Zalohovani dat

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

K tomu poskytuje HEIDENHAIN funkci zélohovani v programu pro
prfenos dat TNCremo. 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.).

K tomu se obratte pfip. na svého vyrobce stroje.
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3.5 Vysvétleni pouzitych pojmi
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Kurzor : Znaéeni aktualni polohy v seznamech nebo v zaddvacim
policku

Zadavani nebo operace jako kopirovani, mazani, viozeni nového
prvku atd. se vztahuji k poloze kurzoru.

Navigacni tlacitka: Tlacitka pro pohyb s kurzorem

B Smérova tlacitka

B Smérova tlacitka PG UP a PG DN

Aktivni okno, funkce nebo polozky menu: Prvek obrazovky, ktery
se zobrazi barevné

U neaktivnich oken je fadek zahlavi zobrazen vybledle. Neaktivni
funkce nebo poloZky menu jsou také zobrazované vybledle.

Menu: Funkce nebo funkéni skupiny, které jsou zobrazeny jako
tzv. Qova pole (&islicovy blok)

Polozka menu: Jednotlivé symboly menu

Vychozi hodnota: Pfednastavené hodnoty parametrd cyklu nebo
parametry DIN-pfikaz{

Pfipona: Posloupnost znakd za ndzvem souboru

Priklad:

E *.nc — programy DIN

® * ncs - podprogramy DIN (DIN-makra)

Softtlacitko: Funkce podél okraj obrazovky

Tlaéitko vybéru softtlaéitek: Tlacitko k volbé funkci softtlacitek
Formular. Jednotlivé stranky dialogu

UNITS: Souhrnné dialogy jedné funkce v rezimu smart.Turn.

Uvod a zaklady | Vysvétleni pouzitych pojmiui
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3.6 Struktura ridiciho systému

Komunikace mezi obsluhou stroje a fizenim probiha pres:
= Obrazovku

m Softtlacitka

m Klavesnice

= Qvladaci 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 kldvesnice (ovladaci panel) slouzi k zadavani strojovych
dat, polohovacich udajd atd. MANUALplus 620 nepotfebuje
abecedné Cislicovou klavesnici. Potrebujete-li zadat oznaceni
ndstrojl, popisy programd nebo komentare v NC-programech,
zobrazi se znakova klavesnice (s abecedou) na obrazovce. Ovladaci
panel stroje obsahuje vSechny ovladaci prvky potfebné k ru¢nimu
ovladani soustruhu.

Programy s cyKkly, ICP kontury a NC-programy ukladate do interni
paméti fidiciho systému.

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

o Pouzivate-li fidici systém s dotykovym ovladanim, tak
muzete néktera tladitka nahradit gesty.

Dalsi informace: "PouZiti dotykové obrazovky",
Stranka 95

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelska prirucka | 10/2022

61



3.7 Zaklady

Odmeérovaci zarizeni a referenéni znacky

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

Pri vypadku napdjeni dojde ke ztraté pfirazeni mezi polohou suportu
stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby se toto pfifazeni opét
obnovilo, jsou inkrementdlini (pfirdstkové) odmérovaci systémy
vybaveny referencnimi znackami. Pri pfejeti referencni znacky
dostane fidici systém signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod
stroje. Rizeni tak m(ize opét obnovit pfifazeni aktualni polohy

k aktualni poloze stroje. U linedrnich odméfovacich systém( s
distancné kédovanymi referencnimi znackami musite popojet
strojnimi osami maximalné o 20 mm, u rotacnich odmeérovacich
systémud maximalné o 20 °.

U pfirdstkovych odmérfovacich zafizeni bez referenénich znacek
se musi po zapnuti pfejizdét pevné referenéni body. Systém zna
vzdalenosti téchto referenénich bodl od nulového bodu stroje (viz
obrazek).

U absolutnich odmérovacich systém( 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

Pricny suport se oznacuje jako osa X a podélny (lozovy) suport jako
osaZ

Vsechny zobrazované a zadavané hodnoty X se interpretuji jako
pramér.

Soustruhy s osou Y: 0sa 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

Uvod a zéklady | Zaklady
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Souradny systém
Vyznam soufadnic X, Y, Z, C je stanoven v norme DIN 66217.

Udaje souradnic v hlavnich osach X, Y a Z se vztahuji k nulovému
bodu obrobku. Uhlové Udaje pro osu C se vztahuji k nulovému bodu
osy C.

Souradnicemi X a Z jsou popsany polohy ve dvojrozmérném
souradném systému. Jak je znazornéno na obrazku, je poloha Spicky
nastroje jednoznacné popsana polohou X a Z.

Rizeni zvl4da piimkové nebo kruhové pojezdové pohyby
(interpolace) mezi naprogramovanymi body. Obrabéni dilce mizete
naprogramovat postupnym zadavanim souradnic a pfimého /
kruhového pojezdového pohybu.

Tak jako pri pojezdovych pohybech Ize i obrys obrobku jednoznacné
popsat soufadnicemi jednotlivych bodl a zadanim linearnich nebo
kruhovych pojezdovych pohybd.

Polohy mizete zadavat s presnosti T pm (0,007 mm). Se stejnou
presnosti se také zobrazuji.

Absolutni souradnice

Jestlize se souradnice urcité polohy vztahuji k nulovému bodu
obrobku, pak se oznacuji jako absolutni soufadnice. Absolutnimi
soufadnicemi je kazda poloha na obrobku jednoznacné definovana.
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Uvod a zéklady | Zaklady

Inkrementalni souradnice

PfirGstkové (inkrementalni) soufadnice se vztahuji vzdy k Ax
naposledy naprogramované poloze. Pfiristkové soufadnice udavajf 20 2 20
vzdalenost mezi posledni a za ni nasledujici polohou. PirGistkovymi
souradnicemi je kazda poloha na obrobku jednoznacéné definovana.

Polarni souradnice

Udaje o poloze na ¢elni (licni) plose nebo na plasti miizete zadavat YK
bud v kartézskych souradnicich nebo v polarnich souradnicich.
Pri kotovani polarnimi souradnicemi je kazda poloha na obrobku 902 45°
jednoznacné definovana udanim priimeéru a uhlu.
% &
2R
S XK
Nulovy bod stroje
Prisecik os X a Z se nazyva Nulovy bod stroje. U soustruhd je
to zpravidla prisecik osy vietena a Cela vietena. Oznacuje se
pismenem M.
1
._.—M_ — S SR
L1
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Nulovy bod obrobku

Pro obrabéni dilce je nejjednodussi umistit vztazny bod na obrobek
tak, jak je kotovan vykres obrobku (pocatek kétovani). Tento bod se
nazyva Nulovy bod obrobku. Oznacuje se pismenem W.

Mérné jednotky

Rizeni 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 Stuper Stuperi

Otacky ot/min ot/min

Rezna rychlost m/min ft/min (stop/min)
Posuv na otacku mm/ot palct/ot

Posuv za minutu mm/min palct/min
Zrychleni m/s2 stop/s?
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Uvod a zéklady | Rozméry nastroje

3.8 Rozmeéry nastroje

K polohovani v osach, pro vypocet kompenzace radiusu brituy,
rozdéleni Fezl u cykll atd. potfebuje fizeni Udaje o nastrojich.
Délkové miry nastroje

VSechny programované a indikované hodnoty poloh se vztahuji

ke vzdalenosti mezi Spickou nastroje a nulovym bodem obrobku. ZL

Interné vSak systém zna pouze absolutni polohu nastrojového

suportu (sanf). Ke zjisténi a zobrazeni polohy $pi¢ky (hrotu) ndstroje

potrebuje fizeni znat rozmeéry XL a ZL. /f\}
w

Korekce nastroju

Bfit nastroje se béhem obrabéni opotfebovava. Ke kompenzaci
tohoto opotrebeni pracuje fizeni s korekcemi. Tyto korekéni hodnoty
se spravuji nezavisle na délkovych mirach. Systém tyto hodnoty k
délkovym miram pfipocitava.
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Uvod a zéklady | Rozméry nastroje

Kompenzace radiusu britu (SRK)

Soustruznické nastroje (nozZe) jsou na $picce opatfeny zaoblenim
(radiusem). Pri obrabéni kuzell, zkoseni a zaobleni tim vznikaji
nepfesnosti, které fizeni odstranuje kompenzaci radiusu britu.
Naprogramované pojezdoveé drahy se vztahuji teoretické SpiCce britu
S. V pfipadé obrysu, které nejsou osové rovnobézné, tim vznikaji
nerovnosti.

SRK vypocte novou drahu pojezdu, ekvidistantu, a tim tuto chybu
vykompenzuje.

Ridici systém vypocita SRK pfi programovani cykl(. V rdmci
programovani smart.Turn a DIN se také bere pfi obrabécich cyklech
ohled na SRK. Pfi programovani DIN mUzete navic SRK zapinat a
vypinat, kdyz pracujete s jednotlivymi ubéry.

Pokud zUstane stat zbyvajici material, napf. kvdli Uhlu bfitu nebo
uhlu nastaveni nastroje, tak fidici systém vyda varovani. Strojnim
parametrem suppressResMatIWar (¢. 201000) mUzete varovani
potlacit.

Kompenzace radiusu frézy (FRK)

Pro zhotoveni obrysu frézovanim je dllezity vnéjsi primér frézy.
Bez FRK je vztaznym bodem stfed frézy. FRK vypocte novou drahu
pojezdu ekvidistantu aby tim tuto chybu vykompenzoval.
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Pokyny pro obsluhu | VSeobecné pokyny k ovladani

4.1 VsSeobecné pokyny k ovladani

Obsluha

m  Pozadovany provozni rezim zvolte prislusnou klavesou
provozniho rezimu.

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

Dialogy mohou obsahovat nékolik stranek.

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

B Zmény provedené v seznamech jsou okamzité platné

Tyto zmény zlstanou zachované i po uzavieni seznamu klavesou
ESC nebo STORNO.

Serizovani

B VSechny sefizovaci funkce najdete v provoznim rezimu Stroj v
Rucnim rezimu.

®m Pomoci polozek v nabidce Nastaveni a Nastaveni T,S,F se
provadi vSechny pripravné prace.

Nazev programu

Nazev programu zacina Cislici nebo pismenem, nasledovanym

az 40 znaky a pfiponou .nc pro hlavni programy resp. ncs pro

podprogramy

Pro nazev programu jsou povolené vSechny ASClI-znaky, mimo:

~*?2<>|/\:"%#

Nasledujici znaky maji zvlastni vyznam:

Znaky Vyznam
Posledni bod nazvu souboru oddéluje
pfiponu

\a/ V adresaroveé strukture

Oddéluje oznaceni jednotky od adresare
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Programovani v rezimu Nauceni
> Zvolte rezim Stroj

> Zvolte podfizeny rezim Nauceni

Nau€eni

o > Stisknéte softklavesu Seznam programu

programu

2 > Otevieni nového programu s cyklem

T » Stisknéte softklavesu Pridej cyklus pro aktivaci
sl menu cykll
> Zvolte obrabéni a zadejte specifikace
o > Stisknéte softklavesu Zadani Hotovo
ukoncen
» Spustit simulaci a zkontrolovat prabéh
> Prip. zvolte grafické opce

N
P

N

> Stisknéte NC-start pro start obrabéni

Ulozit

> Po provedeném obrabéni cyklus ulozte
> Zopakujte tyto kroky v kazdém novém obrabéni

Programovani v rezimu smart.Turn (opce #9)

® PohodIné programovani pomoci Units» ve strukturovaném NC-
programul.

L.ze ho kombinovat s DIN-funkcemi.
Graficky jsou mozné definice obrysi
Sledovani polotovaru pfi pouzivani polotovaru

Prevod program cykl( na programy smart. Turn se stejnou
funk&nosti
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4.2 Obrazovka ridiciho systému

Rizeni zobrazuje pfislugné informace v oknech. Nékterd okna se
objevi pouze v pripadé potreby, napr. béhem zadavani dat.

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

Pouzivate-li fidici systém s dotykovym ovladanim, tak
muzete néktera tladitka nahradit gesty.

Dalsi informace: "Pouziti dotykoveé obrazovky",
Stranka 95

Radek provoznich rezimi

V fadku provoznich rezimd (na hornim okraji obrazovky) se zobrazuii
zalozky ¢ty provoznich rezimU a aktivni provozni rezimy na dalsich
urovnich.

Strojni indikace

Poli¢ko strojni indikace (pod fadkem provoznich rezimd) je
konfigurovatelné. Zde se zobrazuji vSechny dllezité informace o
polohdch os, posuvech, otackach a nastrojich.

DalSi pouzivana okna

= Okno seznami a programil: Zobrazuje seznamy program(,
nastrojd, parametrd, atd.

V téchto seznamech navigujete (prochazite) pomoci kurzorovych
klaves a volite si tak ty prvky seznamu, s nimiz hodlate pracovat.

= Okno nabidky: Zobrazeni symbold nabidky

Toto okno je na obrazovce pouze v podfizeném rezimu Nauceni
a v rezimu Stroj

= Okno zadavani/dialogi: Pro zadavani parametr( cyklu, prvkd ICP,
pfikazu DIN, atd.

Existujici data si mGzete prohlizet, mazat a nebo ménit v
dialogovém okné.

= Pomocny obrazek: Pomocny obrazek vysvétluje zadavani dat
(parametry cyklu, data nastrojd, atd.).

Klavesami se tfemi Sipkami (smérové klavesy na levém okraji
obrazovky) prepinate mezi pomocnymi obrazky pro vnéjsi nebo
vnitfni obrabéni (pouze pfi programovani cykld).

B Okno simulace: Grafické zobrazeni ¢asti obrysu a simulaci
pohybU nastroje.
Pomoci simulace prekontrolujete cykly, programy s cykly a
programy DIN.

®  Zobrazeni obrysu ICP: Zobrazeni obrysu béhem programovani
ICP

® Editacni okno DIN: Zobrazeni programu DIN pfi programovani
DIN

®  Okno chyb: Indikace vzniklych chyb a vystrah

F)stroj | % smart.Tum | /| Editor ndstxois |

e 23.405 aX u 0.000 1D 0
2 31,703 a2 e T oo
v 0.000 AY J Be oo

EatfEl B A St e L R ioeiS. 100z =T
T —

:
s o7 /
YAl

HDI-
M cykly

s

Nastaveni 14:06

o TLCEE 1

Cyklus
-> DIN

Strojni.
reference

Teach-in

Progran
b

1
OFF afo

S)ben prograsu |#> smart.turn || Editor nastroia |

2 300.000 aX u 0.000 1D 001
2 450,000 a2 B o L
v .000 ay . He oo
Sl SR DR X Sis e = 1k 5S, 1002

i 447 Zobrazeni

] 'G820_G80" (G820 R.. 2lf3bar kel
1

X
[<unit ID="G826_GBO" XS.. [NL  G26 53689
162 1L N2 G701 X488 7580
183 G936 $300 G35 FE.3 M3 N3 T

M8 N4 GS6 5380 G35 8.3 M3

6828 P1 I8.5 K8.2 HO D9
688 XS50 ZS8 XE ZE1 ECH
614 08

N 116  G47 M3
N 111 END_OF_UNIT §3670822274

sl L

N 150 UNIT 10°G816_ICP" [GB18 L.
N 151 [<unit 1D="G818_ICP* AP..
PRETE N el

s
]

Nepretrz. Adit. kor
beh

Po bloku :
nastroje

Zakladni
‘ bloky

72 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelskd piirugka | 10/2022



Pokyny pro obsluhu | Obsluha, zadavani dat

4.3 Obsluha, zadavani dat

Provozni rezimy
Aktivni provozni rezim je vyznacen zdliraznénim jeho zélozky. Rizeni
rozlisuje tyto provozni rezimy:
B Stroj — s podfizenymi provoznimi rezimy:
Nauceni
Beh programu
Editor ICP
Reference
Simulace
B smart.Turn — s podfizenymi provoznimi rezimy:
= Editor ICP
= Automatické generovani pracovnich postupti AWG
® Simulace
® Editor nastrojd — s podrizenymi provoznimi rezimy:
= Editor technologie
B Organizace — s podfizenymi provoznimi rezimy:
= Editovani stroj. param.
= Prenos

Provozni rezim muzete zménit pomoci klaves provoznich rezimda.
Zvoleny podfizeny provozni rezim a aktualni poloha v nabidce
zlstanou pfi zméné provozniho rezimu zachované.

Pokud stisknete klavesu provozniho rezimu béhem prace v
podfizeném rezimu, tak fizeni prejde zpatky do hlavni drovné tohoto
rezimu.
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Cyklus
-> DIN

Progran
beh

Strojni

Naugeni.
reference

1
OFF (o

0 V urcitych situacich neni mozné zménit provozni rezim,
napr. béhem editovani nastroje v rezimu Editor nastrojt.
Prfed zménou provozniho rezimu musite v takovém pfipadu
ukoncit editaci nebo dialog.

Volba menu
Cislicové klavesy pouzivate jak k vybéru nabidky, tak i k zadavani dat.
Znazornéni je zavislé na provoznim rezimu:

®  Pfisefizovani, v podfizeném rezimu Nauceni, atd. se funkce
znazornuji v devitimistném poli nazyvaném Okno menu.

Rédek v zapati stréanky ukazuje vyznam navoleného bodu
nabidky.

BV jinych provoznich rezimech je pfedfazen symbol devitimistného
Cislicového pole s vyznacenou pozici funkce.

Budto stisknéte prislusnou ¢iselnou klavesu nebo zvolte symbol
smerovymi klavesami a stisknéte ENT.
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Softtlacitka

m U nékterych funkci systému je vybér softtlacitek
nekolikastupriovy.

= Neéktera softtladitka plsobi jako pFfepinaé
Dany rezim je zapnuty, je-li prislusné policko prepnuto na aktivni
(barevny podklad). Toto nastaveni zstane zachovano, dokud
danou funkci opét nevypnete.

® Funkce jako Prevezmi polohu nahrazuji ruéni zadavani hodnot
Data se zapiSou do pfislusnych vstupnich policek.

®  Zadavani Udajl se uzavira teprve pfi stisku softklavesy Ulozit
nebo Zadani Hotovo

m  Softtlacitkem Zpet prepnete o jeden stuper ovladani zpatky.

Zadavani dat

Vstupni (zadavaci) okno obsahuje fadu vstupnich (zadavacich)
policek. Kldvesami Nahoru a Dold (smérové kldvesy) nastavite
kurzor na pozadované vstupni (zadavaci) policko. V zapati okna nebo
pfimo pred vstupnim polickem Fizeni ukazuje jeho vyznam.

Prejete-li si zadat Udaje, postavte kurzor do prislusného policka.
Pripadné zde jiz existujici data se prepiSou. Smérovymi klavesami
doleva a doprava nastavte kurzor na pozadovanou polohu uvnitf
zadavaciho policka, abyste mohli existujici znaky mazat nebo
doplnovat.

Zadavani dat do zaddvaciho poli¢ka uzaviete smérovou klavesou
Nahoru / Dolti nebo kldvesou ENT.

Pokud pocet vstupnich policek pfesahne kapacitu okna, tak se
pouzije druhé vstupni okno. To poznate podle symbolu v radku
zapati vstupniho okna. Mezi témito vstupnimi okny prepinate
klavesami listovani dopredu/listovani zpét.

Po stisknuti klavesy OK nebo Zadani Hotovo, nebo Ulozit
se zadana nebo zménéna data pfevezmou do paméti.
Softtlacitko Zpet nebo Zrusit zrusi zadani nebo zmény.

Pokyny pro obsluhu | Obsluha, zadavani dat
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Pokyny pro obsluhu | Obsluha, zadavani dat

Dialogy smart.Turn

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

Tlacitka smart.Turn

=]

Prechod na nasledujici formular

Prechod na dalSi/predchozi skupinu

Prace se seznamy

Programy s cykly, DIN-programy, seznamy nastroj atd. zobrazuje
fidici systém ve formé seznam(. Chcete-li si Udaje prohlizet nebo
vybirat prvky pro mazani, kopirovani, zménu atd. tak vybirejte
smerovymi tlacitky v seznamu.

Znakova klavesnice

Pismena a specialni znaky m(Zete zaddvat pfes obrazovkovou
klavesnici nebo (pokud je k dispozici) kldvesnici PC pripojenou pres
USB konektor.

Zadavani textu klavesnici na obrazovce

» Stisknéte softtlacitko abecedni klavesnice nebo tlacitko GOTO
pro zadani textu

Rizeni otevie okno Zadani textu.

» Zadejte pozadovana pismena nebo specialni znaky pomoci
nékolika stiskd &islicového tlacitka

» Pripadné prepnéte softtlacitkem abc/ABC psani velkych nebo
malych pismen.

> VycCkejte na prevzeti zvoleného znaku do zaddvaciho policka.
Poté zadejte dalsi znak

» Softtlacitkem OK prevezmete text do otevfeného dialogu.
K mazani jednotlivych znak( pouzivejte softtlacitko Backspace.
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4.4 Kalkulator

Funkce kalkulatoru

Kalkuldtor mazete zvolit pouze pfi otevienych dialozich béhem
programovani cykll nebo smart.Turn.

Kalkulator mlzete pouzivat v téchto tfech verzich:

= Védecky

®  Standard

m Editor vzorcl: Zde mUzZete zaddvat pfimo za sebou nékolik
vypoctl (priklad: 17 *3+5/9)

Pokyny pro obsluhu | Kalkulator

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

Ciselnou hodnotu z aktivniho zadavaciho policka mGzete
prevzit softtlacitkem ZISKAT AKTUALNI HODNOTU do
kalkulatoru. Softtla¢itkem PREVZIT HODNOTU miizete
pfevzit aktudini hodnotu z kalkulatoru do aktivniho
zadavaciho policka.

=) taveeni |© ewart Tum | B eitor nastrei | )
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2 450,000 a2 B . T 1R
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TCiE 0 [e:Ne =

"y | soRT| 1/x | PT
62 [-27

= [ arfp
e T T G soudasd

= -

Pouzivani kalkulatoru

> Smeérovymi tlacitky zvolte zadavaci policko

> Klavesou CALC mUzete kalkulator aktivovat /
vypnout.

@ > Prepinejte nabidku softklaves, aZz se zobrazi

pozadovana funkce.

Provedeni vypoctu:

PREVzIT » Stisknéte softklavesu PREVZIT HODNOTU

> Rizeni pfevezme hodnotu do aktivniho zadavaciho
policka a uzavre kalkulator.

Prepnuti verze kalkulatoru:

Tl » Podrzte softklavesu Pohled stisknutou tak dlouho,
o az se nastavi pozadovany druh.

Vypocetni funkce

Zkraceny prikaz nebo
softklavesa

T
Pohled || 0.
| = e ) e )
(| fee] =] a|s]s]
arc | sIN | cos | Tan| 1] 2| 3]
x*y |SoRT| yx | pr | 0| .| |

> —
Pohled || 0.
r | - =] /] 7]8]s]

(| o ] =]4a]|s|s]
aRC | SIN | cos | Tan| 1] 2| 3]
x*y | sorT| yx | P | o .| ¢

me | ms | mR| mc| o|e]F|
LN | 106 | enx | san| A & ¢

ABS | INT | FRAC| MoD |

[ DEG RAD |[ MM PALCE|[pEC -]

Soucet +
Odecitani -
Nasobenf *
Déleni /
Vypocet zavorek 0
Arkus ARC
Sinus SIN
Kosinus CoS
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Pokyny pro obsluhu | Kalkulator

Vypocetni funkce Zkraceny pfikaz nebo
softklavesa

Tangens TAN

Umocnovani hodnot x"y

Druha odmocnina SQRT

Inverzni funkce 1/x

Pl (3,14159265359) PI

Pricist hodnotu do paméti M+

Hodnotu v paméti ulozit MS

Vyvolat pamét MR

Vymazat pamét MC

Prirozeny logaritmus LN

Logaritmus LOG

Exponencialni funkce e”x

Kontrola znaménka SGN

Vytvorit absolutni hodnotu ABS

Vypusténi desetinnych mist INT

Vypusténi mist pfed desetinnou FRAC

¢arkou

Modulo MOD

Volba nahledu Pohled

Mazani hodnoty DEL

Mérova jednotka MM nebo INCH

Znazornéni uhlovych hodnot

DEG (stupn€) nebo RAD
(obloukovéa mira)

ZpUsob znazornéni hodnoty &isla

DEC (decimalni) nebo HEX
(hexadecimalni)

Aritmeticka funkce Arkus funguje pouze ve spojeni se SIN,
COS nebo TAN.

Inverzni funkci zapiSe kalkulacka jako ASIN, ACOS a ATAN.

Nastaveni polohy kalkulatoru

Kalkulacku miZete posunovat takto:
> Posunuti kalkulatky kurzorovymi klavesami

o Kalkulator mlzete posunovat i pfipojenou mysi.
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4.5 Typy programi

Rizeni zna nasledujici programy a obrysy:
m Ucici programy (programy cykll) se pouzivaji v podfizeném

rezimu Nauceni.

®  Hlavni programy smart.Turn a DIN jsou psané v provoznim

rezimu smart.Turn.

Pokyny pro obsluhu | Typy program

= Podprogramy DIN jsou psané v provoznim rezimu smart.Turn
a pouzivaji se v programech cykl a v hlavnich programech

smart. Turn.

= ICP kontury se tvori v podfizeném rezimu Nauceni nebo v

rezimu Stroj

Pripona souboru zavisi na popisovaném obrysu.

V rezimu smart.Turn se obrysy ukladaji pfimo v hlavnim programu.

Typ programu Slozka Koncovka

UcCebni programy nc_prog\gtz *.emz

(programy s cyKkly)

Hlavni programy nc_prog\ncps *.nc

smart.Turn a DIN

DIN-podprogramy nc_prog\ncps *.ncs

ICP kontury nc_prog\gti

m  Soustruzené obrysy = *.gmi

= Obrysy B *.gmr
neobrobenych = *.gms
polotovar( = *.gmm

® QObrysy na Cele
m QObrysy na plose
plasté
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4.6 Chybova hlaseni

Zobrazovani chyb

Ridici systém zobrazuje v nésledujicich pfipadech chybu:
® Chybna zadani

® | ogické chyby v programu

= Neproveditelné obrysoveé prvky

Vznikla chyba se zobrazuje v zahlavi Cervenym 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 zélozce provozniho rezimu. Uplnou informaci o véech
aktudlnich chybach ziskate v okné chyb.

Rizeni pouziva pro riizné tiidy chyb nésledujici ikony a barvy pisma:

lkona Barva pisma Ttida chyby Vyznam
273 Cervend Chyba Ridici systém zobrazi dialog s moznosti vybéru, ze kterého si
Ay Typ Otézka musite néco zvolit.
©® Cervend Chyba Resetu  Ridici systém se musi znovu spustit.
Chybové hlageni nemUzete smazat.
0 Cervend Chyba Aby bylo mozné pokracovat, je tfeba zpravu vymazat.
Pokud neni odstranéna pricina chyby, tak chybu nemizete smazat.
Zluté Varovani MUZete pokracovat, aniz byste museli zpravu odstranit.
TANY Vétsinu varovani mdzete kdykoli smazat; u nékterych varovani je
tfeba nejprve odstranit pricinu.
0 Modra Informace MUZete pokracovat, aniz byste museli zpravu odstranit.
Informaci mlzete kdykoliv smazat.
ﬂ Zelena Poznamka MUzete pokracovat, aniz byste museli zpravu odstranit.

Ridici systém zobrazuje poznémku az do dalsiho platného stisknuti
klavesy.

Pokud dojde vyjimecné k Chybé béhem zpracovani dat, otevre
fizeni okno chyb automaticky. Tuto chybu nemUzZete odstranit.
Ukoncete ginnost systému a spustte fizeni znovu.

Chybové hlaseni se bude v zahlavi zobrazovat tak dlouho, az se

vymaze nebo nahradi chybou s vySsi prioritou.

Chybové hlaseni, které obsahuje ¢islo bloku NC-programu, je
zpUsobeno timto blokem nebo nékterym z predchdzejicich blokd.

Otevrete okno chyb

ERR » Stisknéte klavesu ERR

> Rizeni otevie okno chyb a ukaze kompletné
vSechna vznikla chybova hlaseni.

Zavreni okna chyb

» Stisknéte softklavesu KONEC
KONEC

ERR > Stisknéte klavesu ERR
> Rizeni zavfe okno chyby.
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Podrobna chybova hlaseni

Rizeni ukazuje mozné pficiny chyby a moznosti jejiho odstranénf: S pogrm [ emretum | eetor s | ]
Zbytkovy materidl zdstdva kvili geometrii bEitu! <=: 29 G818 NSG7 NE73 P3 16.5
Nusber Type Text |
v v Y v, 603-9182 Zbytkovy materidl zustiva kvili [ =
Informace o pficiné chyby a jejim odstranén: T mmn Eﬁ
=0 » Otevrete okno chyb |
» Kurzor napolohujte na chybové hlaseni Jﬁm |
— » Stisknéte softklavesu PRIDAVNE INFO L
THFO > Rizeni otevie okno s informacemi o pficiné chyby
a o JeJ I,m OdStranénll PRIDAVNE INTERNT LOGOVAT PEidavne VSECHNO WIJ ‘::;: ﬂi
— » Znovu stisknéte softkldvesu PRIDAVNE INFO k - - == = -
INFO zavfeni informaci.

Softtlaéitko INTERNI INFO

Softtlagitko INTERNI INFO poskytuje informace o chybovém hlaseni,
které jsou dilezité pouze pro servisni zakroky.

- » Oteviete okno chyb
» Kurzor napolohujte na chybové hlaseni
TTERNE > Stisknéte softklavesu INTERNI INFO
Inro > Rizeni otevie okno s informacemi o pFiciné chyby
a o jejim odstranéni.
TNTERNE » Znovu stisknéte softkldvesu INTERNI INFO k
INFO zavreni informaci.

Softtlacitko SESKUPOVANI

Pokud aktivujete softtlacitko SESKUPOVANI, zobrazi fidici systém
vSechna varovani a chybova hlaseni se stejnym Cislem chyby v
jednom radku chybového okna. Tim je seznam hlaseni kratsi a
prehledngjsi.
Chybova hlaseni davejte do skupin takto:

o » Otevrete okno chyb

PE{davné » Stisknéte softklavesu Pridavné funkce

funkce

—_. » Stisknéte softklavesu SESKUPOVANI

e (2] > Ridici jednotka seskupuje stejnd varovani a
chybova hlaseni.

> Cetnost jednotlivych hldseni je uvedena v
pfislusném radku v zavorkach.

> Stisknéte softklavesu ZPET
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Softtlacitko AKTIVUJTE UKLADANI

Pomoci softtlacitka AKTIVUJTE UKLADANI Ize zapisovat Cisla chyb,
ktera se pfi vyskytu poruchy okamzité ulozi do servisniho souboru.

ERR » Oteviete okno chyb
PELdavné » Stisknéte softklavesu Pridavné funkce
funkce
e » Stisknéte softklavesu AKTIVUJTE UKLADANI
UKLADANT > Rizeni otevie pomocné okno Aktivovat

automatické ukladani.
» Definovani zadani
= Cislo chyby : zadejte pfislusné &islo chyby
®  Aktivni: Zaskrtnout, servisni soubor se vytvori
automaticky
® Komentar : Pripadné zadejte komentar k Cislu
chyby
» Stisknéte softklavesu Ulozit

> Rizeni ulozi automaticky servisni soubor pfi
vyskytu ulozeného c¢isla chyby.
> Stisknéte softklavesu ZPET

UloZit

v

OO

Smazani chyby

@ PFi novém zvoleni nebo restartu NC-programu muze
fidici systém stavajici varovani a chybova hlaseni
automaticky mazat. Zda se bude toto automatické mazani
provadét urci vyrobce vaseho stroje v opcnim parametru
CfgClearError(¢. 130200).

Smazani chyby mimo okno chyb

ERR » Oteviit okno Chyb
» Stisknéte tlacitko CE pro vymazani v zahlavi

zobrazenych chyb nebo tipl

V nékterych situacich nemUzete klavesu CE k mazani chyby
pouzit, protoze se pouziva pro jiné funkce.
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Smazani chyby
» Otevrete okno chyb

» Kurzor napolohujte na chybové hlaseni

» Stisknéte softklavesu Vymazat pro vymazani
jediné chyby

VEECHNO » Stisknéte softkldvesu VSECHNO SMAZAT pro
SMAZAT vymazani vSech chyb

SMAZAT

Pokud u nékteré chyby neni odstranéna pficina, tak se
nemUze smazat. V tomto pfipadé zlstane chybové hlaseni
zachovano.

Protokol chyb
Ridici systém uklada vzniklé chyby a dilezité udalosti (napt. start
systému) do chybového protokolu.

K dispozici je pét protokolll. Kapacita téchto chybovych protokold
je omezena. Kdyz je protokol plny, tak se pfepne do dalsiho. Kdyz
je i posledni protokol plny, tak se smaze prvni protokol a prepise se
novym. Pfi prohlizeni historie prepinejte dle potfeby mezi riznymi
protokoly.

K otevren( protokold chyb postupujte takto:
ERR » Otevrete okno chyb

Stisknéte softkldvesu LOGOVAT SOUBORY

v

LOGOVAT
SOUBORY

v

CHYBOVY Otevrete protokol

PROTOKOL

v

PREDCHOZE Je-li to potreba, nastavte predchozi protokol

SOUBOR

v

AKTUALNE Je-li to potfeba, nastavte aktuaini protokol

SOUBOR

Nejstarsi zaznam v protokolu je uveden na zacatku a nejnovéjsi
zaznam je na konci souboru.

Pokyny pro obsluhu | Chybova hlaseni
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Protokol tlacitek

Rizeni ukl&da stisknutd tlacitka a ddlezité udalosti (napf. start
systému) do Protokolu tladitek.

K dispozici je deset protokolll. Kapacita téchto Protokol( tlacitek je
omezena. Kdyz je protokol plny, tak se prfepne do dalsiho. Kdyz je

i posledni protokol plny, tak se smaze prvni protokol a prepiSe se
novym. Pfi prohlizeni historie pfepinejte dle potfeby mezi riznymi
protokoly.

Pro otevieni Protokolu tlacitek postupujte takto:

» Otevrete okno chyb

LOGOVAT » Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY
SOUBORY

CHYBOVY » Otevrete protokol

PROTOKOL

PREDCHOZE » Je-li to potfeba, nastavte predchozi protokol
SOUBOR

AKTUALNE » Je-li to potfeba, nastavte aktualni protokol
SOUBOR

Rizeni uklada kazdé stisknuté tlacitko obsluzného panelu béhem
ovladani do Protokolu tlacitek. Nejstarsi zaznam v protokolu je
uveden na zacatku a nejnovejsi zaznam je na konci souboru.

Prehled tlacitek a softtlacitek k prohlizeni protokolu

Softtlaéit- Funkce

ko/klavesy
Zagitek Skok na zacatek protokolu tlacitek
Konec Skok na konec protokolu tlacitek

Hledani textu
HLEDEJ

AKTUALNE Aktualni protokol tlacitek
SOUBOR

PREDCHOZE Predchozi protokol tlacitek
SOUBOR

Rédku vpred/vzad

Zpét do hlavni nabidky
-

B
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UloZeni servisnich souboru

Je-li to potfeba, mlZete ulozit aktudlni situaci fizeni a poskytnout
ji servisnimu technikovi k vyhodnoceni. Pfitom se uklada skupina
servisnich soubor( (protokoly chyb a tlacitek, ale i dalsi soubory,
které poskytuji informace o aktudlni situaci stroje a obrabéni).

o Pro umoznéni odesilani servisnich soubord prostrednictvim
e-mailu, uklada fidici systém pouze aktivni NC-programy
o velikosti do 10 MB do servisniho souboru. Vétsi NC-
programy nejsou pfi vytvoreni servisniho souboru ulozeny.

Pokud opakujete funkci ULOZTE SERVISNi SOUBORY se stejnym
nazvem souboru, tak se predchozi ulozena skupina servisnich
souborl prepise. Proto pouZivejte pfi novém provadéni této funkce
jiny nazev souboru.

UloZeni servisnich soubort

£AR » Otevrete okno chyb
LOGOVAT » Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY
SOUBORY
sgkﬁgﬁx > Stiskpéte softklévgsu
SOUBORY ULOZTE SERVISNI SOUBORY

> Ridici systém otevie pomocné okno, v némz
mUZete zadat ndzev servisniho souboru nebo jeho
kompletni cestu.

2 » Stisknéte softklavesu OK
> Ridici systém servisni soubor uloZi.
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4.7 Kontextova napovéda TURNguide

Pouziti

Abyste mohli pouzivat TURNguide, tak nejdfive musite
stahnout soubory napovédy z domacich stranek fy
HEIDENHAIN.

Dalsi informace: "Stazeni aktudlnich soubor( ndpovédy”,
Stranka 90

Kontextova napovéda TURNguide obsahuje uzivatelskou
dokumentaci ve formatu HTML. Vyvolani TURNguide se provadi
klavesou Info, pficemz fidici systém castecné zobrazuje pfimo
prislusné informace v zavislosti na dané situaci (kontextové zavislé
vyvolani). I kdyz editujete v cyklu a stisknete kldvesu Info, dostanete
se zpravidla pfesné na misto v dokumentaci, kde je pfislusna funkce
popsana.

=) Machine

| %> saazt.Turn | B Tool editor )

dox | Fing o Prapraming m
: 0 _
e s IR 1

Rizeni se snazi spustit TURNguide vzdy v tom jazyku, ktery
jste nastavili jako jazyk dialogl ve vasem Ffizeni. Pokud
nejsou soubory s timto jazykem ve vasem fizeni jeSté

k dispozici, tak fidici systém otevfe anglickou verzi.

V TURNguide je k dispozici nasledujici dokumentace uzivatel(:
® Prirucka pro uzivatele (BHBoperating.chm)

® Programovani smart.Turn a podle DIN (BHBsmartturn.chm)
m Seznamy vSech chybovych hldSeni NC (errors.chm)

m Popf. UZivatelska prirucka aplikace TNCdiag (TNCdiag.chm)

Navic je k dispozici soubor knih main.chm, v némz jsou zobrazeny
vSechny soubory *. CHM.

@ Op¢éné mize 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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Prace s TURNguide

Vyvolani TURNguide

Pro spusténi TURNguide mate vice moznosti: Sacrine @ et | B ool editer |

» Stisknéte klavesu Info, pokud fizeni prave . ——— =

neukazuje zadné chybové hlaseni.

» Kliknéte mysi na softtlacitko, pokud jste predtim
kliknuli na symbol ndpovédy, zobrazeny na
obrazovce vpravo dole.

Pokud je nevyfizené jedno Ci vice chybovych hlaseni, tak
Fizeni zobrazi pfimo ndpovedu k témto chybovym hlasenim.
Abyste mohli spustit TURNguide, tak musite nejdfive
potvrdit a zrusit vSechna chybova hlaseni.

PFi vyvolani napovédy na programovacim pracovisti ridici
systém spusti interné definovany standardni prohlizec¢
(zpravidla Internet Explorer), jinak néktery z upravenych
prohlizect fy HEIDENHAIN.

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

Postupujte takto:
» Zvolte listu softtlacitek, kde se zobrazuje pozadované softtlacitko.
Mysi kliknéte na symbol napoveédy, ktery fidici systém zobrazuje
pfimo vpravo nad listou softtlacitek.
Kurzor mysi se zméni na otaznik.
Otaznikem klepnéte na softtlacitko, jehoz funkci si prejete vyjasnit
Rizeni otevie TURNguide.

Pokud k vasemu zvolenému softtlacitku neexistuje pfimo
odkaz, tak fidici systém otevre soubor main.chm, v némz
muzete pomoci textového hleddni nebo ru¢niho pohybu hledat
pozadovanou napoveédu.

VvV V vV

| kdyZ pravé editujete cyklus, miZzete vyvolat kontextovou napové-

du:
» Volba libovolného cyklu
» Stisknéte klavesu Info

> Ridici systém spusti napovédu a ukaze popis
aktivni funkce (neplati pro pridavné 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 trojuhelnicek, ukazujici vpravo,
si mlzZete nechat ukazat skryté kapitoly nebo pfimo klepnutim na
danou polozku si nechate zobrazit pfislusnou stranku. Ovladani je
stejné jako u préizkumnika ve Windows.

Texty s odkazem (kfizové odkazy) jsou modré a jsou podtrzené.
Kliknutim na odkaz otevrete prislusnou stranku.

Samozrejmé mizete TURNguide ovlddat i kldvesami a softtlacitky.

Nasledujici tabulka obsahuje prehled pfislusnych klavesovych funkci.

Nasledujici funkce klaves jsou k dispozici pouze v fidiciho
systému, nikoliv na programovacim pracovisti.

Ovladaci prvek Funkce
B QObsah vlevo je aktivni: Zvolte nize nebo
vy$e uvedenou polozku

B Okno textu vpravo je aktivni: Pokud se text
nebo grafika nezobrazuje kompletni, tak
stranku posunte doll nebo nahoru

Obsah vlevo je aktivni: Rozbalte obsah
nebo je-li Uplné otevieny obsah skocte do
pravého okna

= Textové okno vpravo je aktivni: Bez funkce

]
|

Obsah vlevo je aktivni: Skryt dalsi drovné
obsahu

= Textové okno vpravo je aktivni: Bez funkce

0
]

ENT m  Obsah vlevo je aktivni: Zobrazit vybranou
stranku

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

m Obsah vlevo je aktivni: Pfepinani karet
mezi zobrazenim obsahu, rejstfiku, funkci

textového hledani a pfepnuti na pravou
stranu obrazovky.

B Textové okno vpravo je aktivni: Skok zpét
do levého okna

= =" ® Obsah vlevo je aktivni: Zvolte nize nebo
vySe uvedenou polozku

B Textové okno vpravo je aktivni: SkocCit na

dalsi odkaz
E Vybrat naposledy zobrazenou stranku
Listovat dopfedu po pouziti funkce Zvolit
< naposledy zobrazenou stranku
Listovat jednu stranku zpatk
E % J patky
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Ovladaci prvek Funkce

e

Listovat o stranku dopredu

Zobrazit nebo skryt obsah

— Prechod mezi zobrazenim celé pracovni
plochy a redukovanym zobrazenim.
Pri redukovaném zobrazeni vidite pouze ¢ast
pracovni plochy fidiciho systému.

Interné se provede zaméreni na aplikaci
fizeni, takze pfi otevieném TURNguide se
mUZe ovladat Fidici systém.

Je-li aktivni zobrazeni celé pracovni plochy,
tak Fizeni automaticky redukuje pfed zménou
zameéreni velikost okna.

y Ukonc&eni TURNguide
UKONCIT
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Vécny rejstiik

NejdUlezitéjsi hesla jsou uvedena v seznamu hesel (karta Index). Sacrine Ot || B ]

MUZete je pfimo zvolit kliknutim mysi nebo smérovymi klavesami. - = R

Leva strana je aktivni:

» Zvolte kartu Index
>

Aktivujte zaddvaci policko Heslo

Zadejte hledané slovo

Rizeni synchronizuje rejstfik podle zadaného
textu, takze mizete heslo v uvedeném seznamu
rychle najit.

Pripadné smérovou klavesou prosvétlete
pozadované heslo

v

v

1P is called from snart
16F contours created in
tfil

e dislogs.

saved by the HAMALplus in
(contoux nanes) with up to 46

in ICP cycles. The folloving

]
v

Nt » Klavesou ENT oteviete informace k vybranému
terminu

Hledané slovo mUlZete zadat pouze pres klavesnici
pripojenou k USB.

Hledani v textu

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

Leva strana je aktivni:

» Zvolte kartu Hledani
>

Aktivujte zadavaci policko Hledat:
Zadejte hledané slovo
Stisknéte klavesu ENT

Rizeni ukéze seznam nalezenych mist, kterd toto
slovo obsahuiji.

Smérovym tlacitkem prosvétlete pozadované
misto

v v Vv

o
v

ENT » Klavesou ENT zobrazte nalezené misto

Hledané slovo mUzete zadat pouze pres kldvesnici
pripojenou k USB.

Textové hledani mazete provadét vzdy pouze s jedinym
slovem.

Pokud aktivujete funkci Hledat pouze v nadpisech
(kliknutim mysi nebo stiskem klavesy) tak fizeni
neprohledava kompletni text, ale pouze nadpisy.
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StaZeni aktualnich soubor( napovédy

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

Soubory ndpovédy naleznete pro vétsinu jazykd pod:

» Dokumentace
UZivatelska dokumentace

>
» Produktem, napf. MANUALplus 620
» Cislo NC-softwaru, napf. 548431-xx

Pokyny pro obsluhu | Kontextova napovéda TURNguide

Od verze NC-softwaru 16 spole¢nost HEIDENHAIN
zjednodusila schéma verzi:

= Casové obdobi zvefejnéni urcuje Cislo verze.

m VSechny typy Fidicich systém(, vydané ve stejném
obdobi, maji stejna &isla verzi.

= Cislo verze programovacich pracovist odpovida &islu
verze NC-softwaru.

» Stdhnéte a rozbalte komprimovany soubor CHM v poZzadovaném

jazyce

» Rozbalené soubory CHM pak pfesunte do fizeni do adresare
TNC:\tncguide\de, a do pfislusného podadresare s vasim

jazykem

Pokud prenasite soubory CHM k fidicimu systému pomoci
TNCremo, tak musite v konfiguraci spojeni na formulafi
Modus (Rezim) zvolit v ¢asti Pfenos v bindrnim rezimu treti

opci.
Jazyk Adresar v TNCRemo
Nemecky 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 (tradi¢né) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovinsky TNC:\tncguide\sl
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Jazyk Adresar v TNCRemo
Norsky TNC:\tncguide\no
Slovensky TNC:\tncguide\sk
Korejsky TNC:\tncguide\kr
Turecky TNC:\tncguide\tr
Rumunsky TNC:\tncguide\ro
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4.8 Programovaci pracovisté DataPilot

Pouziti

Pomoci DataPilot CP 640 nebo DataPilot MP 620 je mozné
pfipravovat na PC NC-programy, testovat je pfed obrabénim,
pfenaset je do fidiciho systému a po ukonceni vyroby je archivovat.
DataPilot CP 640 nebo DataPilot MP 620 je upraven pro fidici
systémy CNC PILOT 640 a MANUALplus 620.

Oblast pouziti DataPilot je v okoli daného stroje, v kancelafi mistra
nebo v pfiprave vyroby. Vzhledem ke své praktiCnosti a rozsahlé
nabidce funkcf je DataPilot velmi vhodny také pro vzdélavani ve
Skolach a v provozech.

Ovladani

DataPilot ovladate funkcemi a Cislicovymi klavesami na klavesnici
PC.

Dalsi informace o instalaci a ovladani naleznete v Navodu k
instalaci a Navodu k obsluze od vyrobce DataPilot.
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49 MenuHEROSu

Nabidka HEROS obsahuje vSechny pridavné aplikace, které jsou v
operacnim systému HEROS fizeni k dispozici. V&tsina téchto funkci
je k dispozici vSem uzivateldm Fidiciho systému, specialni funkce
jako napr. REMOTE DESKTOP MANAGER (Spravce vzdalené pracovni
plochy), se musi zapnout jako opce.

Dalsi informace: "Funkce HEROSU'", Stranka 659
Pro vyvolani Nabidka HEROS mate tyto moznosti:
m  Stisknéte kldvesu DIADUR

=V menu Service zvolte symbol nabidky HEROSu
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5.1 Obrazovka a ovladani

Dotykova obrazovka

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Dotykova obrazovka se lisi vizualné Cernym okrajem a chybégjicimi
tlagitky pro volbu softtlacitek.

1 Zahlavi
Pri zapnutém fidicim systému ukazuje obrazovka v zahlavi
navolené provozni rezimy. Tuknutim na provozni rezim v fadku
zahlavi se rezim zméni.

2 Lista softtlacitek pro vyrobce stroje

3 Lista softtlacitek
Rizeni ukazuje dal$i funkce v listé softtlacitek. Aktivni lista
softtlacitek se zobrazuje jako modry prouzek.

4 Tlacitko pfepinani obrazovky pro pomocné obrazky pfi progra-
movani cykld

5 Vyvolani TURNguide

Ovladaci panel

Vseobecna obsluha
Nasledujici tlacitka Ize pohodiné nahradit gesty:

15,6" dotykovy displej

Klavesa Funkce Gesta
@ Prepinejte listu softtladitek Prejedte vodorovné pres listu softtlacitek
D Softklavesy pro vybér Tuknéte na funkci na dotykové obrazovce

96
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5.2 Gesta

Prehled moznych gest

Obrazovka fidiciho systému podporuje nékolik dotykd najednou
(Multi-Touch). To znamen3, Ze rozpozna rozdilnd gesta, i s nékolika

prsty najednou.

Symbol Gesta

Vyznam

Tuknuti

Kratky dotyk na obrazovce

Dvoji tuknuti

Dvojity kratky dotyk na obrazovce

Drzet Delsi dotyk na obrazovce
o Pokud budete drzet kontakt stale, fidici
systém se automaticky odpoji asi po
10 sekundach.Proto neni mozné zadné trvalé
stisknuti.
Tazeni Plynuly pohyb pres obrazovku
Tazeni Pohyb pfes obrazovku, kde je jasné definovan vychozi bod

Tazeni dvéma prsty

Paralelni pohyb dvou prstl pres obrazovku, kde je jasné
definovan vychozi bod

Natazeni

Pohyb dvou prstl od sebe

Stazeni
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Pohyb v tabulkach a NC-programech
V NC-programu nebo v tabulce se miZete pohybovat takto:

Symbol Gesta Funkce
Tuknuti Oznaceni NC-bloku nebo Fadky tabulky
Zastavit rolovani
o
Dvoji tuknuti Aktivace bunky tabulky
Editovani NC-bloku nebo Unit
()
Tazeni Rolovani NC-programem nebo tabulkou
T
<« . -
4
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Ovladani simulace
Ridici systém nabizi dotykové ovladani v nasledujicich pfipadech:

Otaceni, pribliZzeni, posun grafiky
Rizeni nabizi nasledujici gesta:

Programovaci grafika v rezimu smart.Turn
Referencni obrys v rezimu smart.Turn, napf. NS a NE
3D-zobrazeni v podfizeném rezimu Simulace
2D-zobrazeni v podfizeném rezimu Simulace
2D-zobrazeni v podfizeném rezimu Editor ICP

Symbol Gesta Funkce
Tuknuti Zvolit prvek obrysu.
®
Dvoji tuknuti Vratit grafiku na pdvodni velikost
()
Tazeni Otocit grafiku (pouze 3D-grafika)
T
-« . -
‘
Tazeni Pfizplsobeni vyfezu obrazu (pouze 2D-grafika, funkce
f lupy)
-« . -
‘
Tazeni dvéma prsty Paralelni pohyb dvéma prsty pfes obrazovku, kde je jasné
t definovan vychozi bod
= I E
‘
P Natazeni Zvétseni grafiky
®
®
P
Stazeni ZmensSen/ grafiky
®
e
”
®
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Ovladani HEROS-menu
Nabidka HEROS mUzZete ovladat takto:

Symbol Gesta Funkce
Tuknuti Vybrat aplikaci
o
Drzet Otevrit aplikaci
[
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5.3 Funkce na hlavnim panelu

Konfigurace dotykové obrazovky

S funkci Konfigurace dotykové obrazovky mizete nastavit
vlastnosti obrazovky.

Nastaveni citlivosti

K nastaveni citlivosti postupujte takto:

Tlacitkem DIADUR otevrete Nabidka HEROS
Alternativné v menu Servis zvolte Nabidka HEROS
Zvolte bod menu Konfigurace dotykové obrazovky
Rizeni otevie pomocné okno.

Zvolte citlivost

Potvrdte s OK

vV v v vVvyVvVvyy

Indikace dotykovych bodii

Abyste zobrazili nebo skryli dotykové body postupujte takto:
Tlacitkemn DIADUR oteviete Nabidka HEROS

Alternativné v menu Servis zvolte Nabidka HEROS

Zvolte bod menu Konfigurace dotykové obrazovky

Rizeni otevie pomocné okno.

Vyberte zobrazeni Zobrazit dotykové body (Show Touch Points)

= Disable Touchfingers (Zrusit dotyky) ke skryti dotykovych
bod

= Enable Single Touchfinger (Povolit jednotlivé dotyky) k
zobrazeni dotykovych bod

= Enable Full Touchfingers (Povolit vSechny dotyky) k
zobrazeni vSech Ucastnicich se prst(

» Potvrdte s OK

vV vV VvvVvyy

Cisténi dotykové obrazovky

Funkci Cisténi obrazovky miizete zamknout obrazovku aby se dala
vycistit.

Aktivovat rezim cCisténi

Pro aktivaci rezimu Cisténi postupujte takto:
Tlacitkemn DIADUR oteviete Nabidka HEROS
Alternativné v menu Servis zvolte Nabidka HEROS
Zvolte bod menu Cisténi dotykové obrazovky
Ridici systém zablokuje obrazovku na 90 sekund.
Vycistéte obrazovku

Pokud chcete rezim Cisténi predcasné zrusit:

» Zobrazené posuvniky roztahnéte soucasné od sebe

vV VvyvVvyy
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6.1  Provozni rezim Stroj

V rezimu Stroj jsou obsazeny funkce k sefizovani stroje, obrabéni

obrobkd, a vytvareni u¢ebnich programd:

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

= Ruéni provoz: Ru¢ni nebo poloautomaticka vyroba dilce

B Podrizeny rezim Nauceni: Nauceni se nového programu s cykly,
zmény existujiciho programu, grafické testovani cykld.

= Podfizeny rezim Beh programu: Grafické testovani existujicich
programui s cykly nebo programd smart. Turn a jejich vyuziti k
vyrobé dilcl

Stejné jako u konvenéniho soustruhu muzete pojezdové pohyby v

osach fidit ruénimi kolecky a ovladaci JOG a tak zhotovit obrobek.

Zpravidla je ovSem vyhodnéjsi pouzit k tomu cykly systému

MANUALplus.

Cyklus Naugit je predprogramovana pracovni operace. To mdze

stejné tak dobre byt jeden samostatny rez i slozity obrabéci postup,

jako je fezani zavitu. Je to ale vzdy kompletné proveditelna pracovni

operace. U cyklu definujete obrabéni s nékolika parametry.

V rezimu Stroj se cykly neukladaji. V podrizeném rezimu Nauceni
se provede kazda pracovni operace s cykly, shrne se do uéebniho
programu a ulozi se. Nauéeny program je pak k dispozici v
podfizeném rezimu Beh programu pro vyrobu soucasti.

Pri programovani ICP definujete libovolné obrysy pfimkovymi /
kruhovymi prvky obrysu a spojovacimi (navazujicimi) prvky (zkoseni,
zaobleni, vybéhy). Popis obryst zapojte do cykld ICP.

Dalsi informace: "ICP kontury", Stranka 420

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 mizete bud samostatné programy, které obsahuji vsechny
potfebné spinaci a pojezdové povely a provedou se v podfizeném
rezimu Beh programu, nebo DIN-podprogramy, které se vkladaji do
uéebnich cykll. Které prikazy v DIN-podprogramu pouzijete zavisi
na vasem ukolu. Také u DIN-podprogram je k dispozici pIna sada
prikazd.

Ucebni programy mUzete prevést (konvertovat) na programy
smart.Turn. Tak vyuzijete prednosti jednoduchého ucebniho
programovani a po konverzi na DIN m{zete NC-program
optimalizovat nebo doplnit.

Provozni rezim Stroj | Provozni rezim Stroj
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z ”

6.2 Zapinani a vypinani

Zapinani

ANEBEZPECI

Pozor riziko pro uzivatele!

U strojd a strojnich komponentd jsou vzdy mechanicka rizika.

Elektricka, magneticka a elektromagneticka pole jsou obzvlasté

nebezpectna pro osoby s kardiostimulatorem a implantaty.

Zapnutim stroje zacina riziko!

> Respektujte a dbejte na Prirucku ke stroji

» Dodrzujte a postupujte podle bezpecnostnich pokynt a
bezpecnostnich symboll

> Pouzivejte bezpecnostni zafizeni

Ridici systém ukazuje stav priibéhu startu. Po ukonceni viech testt
a inicializaci se aktivuje provozni rezim Stroj. Indikace nastroje
ukaze naposledy pouzity nastroj. Dojde-li béhem startu systému k
chybé, tak se objevi Symbol chyby. Jakmile je systém pfipraven k
provozu, miZete si tato chybova hldseni zkontrolovat.

Dalsi informace: 'Chybova hlaseni", Stranka 79

Rizeni vychazi z toho, Ze pfi startu systému je upnuty
naposledy pouzivany nastroj. Pokud tomu tak neni, zadejte
pomoci Vymeény nastroje novy nastroj.

Monitorovani snimace EnDat

U snimacd EnDat uklada ridici systém pri vypnuti stroje polohy os.
Po zapnuti porovnava fizeni v kazdé ose aktualni pozici s pozici
ulozenou pfi vypnuti.

Pri rozdilech se vyda nékteré z téchto hlaseni:

= S-RAM chyba: UloZena poloha osy je neplatna: Toto hlaseni je
spravné, je-li fizeni zapnuto poprvé, byl-li vymeénén snimac nebo
jiné zucastnéné komponenty fizeni

= Poloha v ose se po vypnuti stroje zménila. Rozdil v poloze:
XX mm nebo stupnl: Zkontrolujte a potvrdte aktualni polohu,
pokud se poloha v ose skutecné zménila.

= Zména HW-parametru: UloZena poloha osy je neplatna: Toto

hlaseni je spravné, pokud byly zménény konfiguraéni parametry.
Pricinou nékterého z vyse uvedenych hlaseni mze byt téz defekt
ve snimaci nebo v fizeni. Pokud se problém vyskytuje opakovang,
kontaktujte vaseho dodavatele stroje.
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Podrizeny rezim Reference

Zapnuti stroje a najeti na referencni body jsou funkce Do | EE— - E—
z4vislé na stroji. k. ay i -
z az| B s 5= B

a D oe i vm

; o
' 153000 Wain 0.0900.

J
eaifE tarah o 1B et o 2 i S, /1002 1F106%
———

. Loy PR v - I
Zda je nutné prejeti referenci zavisi na druhu snimacu:
® Snimace EnDat: Pfejizdéni referenci neni nutné ‘

= Distancné kédované snimace: Poloha os se zjisti po kratkém e |
prejeti referenci ‘

se strojem. Po najeti na referencni bod dostane fidici systém
signal. Protoze systém zna vzdalenost od nulového bodu stroje, ) | . ‘ | | ‘
je také znama pozice osy.

®  Standardni snimace: Osy jedou na znama mista, pevné spojena ‘ |

Referencni jizda:

i > Stisknéte softklavesu Z-reference

» Stisknéte softklavesu X-reference

> Alternativné stisknéte softklavesu vSechno

vSechno

—>

L

v

Stisknéte tlacitko NC-Start
Ridici systém najede referencni body.

> Rizenf aktivuje indikaci polohy a pfejde do Hlavni
nabidky.

A\

Prejizdite-li reference v osach X a Z oddéleng, probéhne
pohyb pouze ve sméru X nebo Z.
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Vypnuti
@ Informuijte se ve vasi priruéce ke strojil e R | T (F—
Vypnuti a restart jsou funkce zavislé na stroji.
-
Aby se zabranilo ztraté dat pfi vypnuti, vypinejte postupné operacni
systém takto:
3 > Zvolte rezim Stroj || | B
G);
Pokud jsou aktivni chybova hlasent:
e > Alternativné aktivujte okno chyb — | | |— ’ ‘ P"‘
T > Stisknéte softklavesu Pridavné funkce
funkce
e > Stisknéte softklavesu OFF
OFF Q
0 d
. » Potvrdte softkldvesou ZAVRIT VYPNOUT
il > Rizeni ukon&i provoz.

UPOZORNENI

Pozor, mize dojit ke ztraté dat!

Ridici systém musi byt ukoncen, aby se ukongily bézici procesy a
ulozila data. Okamzité vypnuti Fizeni hlavnim vypinaéem mize v
kazdém stavu fidiciho systému vést ke ztraté dat!

> VZdy vypnéte fidici systém

> Hlavni vypinac vypinejte vyhradné podle pokyn( na obrazovce

Spustte znovu fizeni
Pro vynuceni nového startu postupujte takto:

. > Zvolte rezim Stroj
=)

e » Stisknéte softklavesu OFF
ke ')
0 4
» Stisknéte softklavesu RESTART

FE > Ridici systém se znovu spusti.

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelské pfirucka | 10/2022 107



Provozni rezim Stroj | Zapinani a vypinani

Integrovana funkcni bezpecnost FS

Obecny popis

Obrabéci stroje s ridicimi systémy HEIDENHAIN mohou byt
vybavené integrovanou Funkéni bezpecnosti FS nebo externi
bezpecnosti. Tato kapitola je urCena vyhradné pro stroje s
integrovanou Funkeéni bezpecnosti FS.

@ Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil

Vyrobce vaseho stroje pfizplsobuje bezpecnostni koncept
Heidenhain vasemu stroji.

Kazdy uZivatel obrabéciho stroje je vystaven rizikim. Ochranna
zafizeni mohou sice pfistup k rizikovym mistim omezit, ale na druhé
strané musi byt moznost na stroji pracovat i bez ochrannych zafizeni
(napf. pfi otevfenych bezpecnostnich dvifkach).

Bezpelnostni koncept HEIDENHAIN umoziuje stavbu

systému, ktery splfiuje Performance Level d, Kategorie 3 podle

DIN EN 1SO 13849-1 a SIL 2 podle IEC 61508 (DIN EN 61508-1).
Ohledné bezpecnosti dava k dispozici provozni rezimy, odpovidajici
DIN EN ISO 16090-1 (byvald DIN EN 12417). D4 se tak realizovat
dtkladnéjsi ochrana osoby.

Zakladem bezpecnostniho konceptu HEIDENHAIN je dvoukanalova
struktura procesoru, kterd obsahuje hlavni poc¢ita¢ MC (Main
Computing unit) a jeden nebo vice regulovanych pohonnych modull
CC (Control Computing unit).

Chyby, tykajici se bezpecnosti, vedou vzdy pres definovanou reakci
Stop k bezpe¢nému odstaveni vSech pohont.

Pres dvoukanalové provedené bezpecnostni vstupy a vystupy, které
ovliviuji proces ve vsech provoznich rezimech, Fesi fidici systém
urcité bezpecnostni funkce a dosahuje bezpecnych provoznich
stavl.

V této kapitole najdete vysvétleni funkci, které jsou v fidicim systému
s Funkéni bezpecnosti FS navic k dispozici.
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Bezpecnostni funkce

Aby byly splnény poZzadavky na ochranu osob nabizi integrovana
Funkeni bezpecnost FS normované bezpecnostni funkce.

Vyrobce stroje pouziva standardizované bezpecnostni funkce pfi
implementaci funkéni bezpecnosti FS pro pfislusny stroj.

Aktivni bezpe¢nostni funkce mUZete sledovat ve stavu osy Funkéni
bezpecnost FS.

Nazev Vyznam Strucny popis

SS0, SS1, Safe stop (Bezpecny stop) Bezpecné odstaveni pohont rliznymi zpUlsoby

SS1D, SS1F,

SS2

STO Safe torque off (Bezpecné vypnuti Napajeni motoru energii je prferuseno. Nabizi ochranu
krouticiho momentu) proti neotekavanému rozbéhu pohon(l

SOS Safe operating Stop (Bezpecny provoz-  Bezpecné provozni zastaveni. Nabizi ochranu proti
ni Stop) neocekavanému rozbéhu pohond

SLS Safely Limited Speed (Bezpec¢na Bezpecné omezi rychlost. Zabrani, aby pohony prekroci-
omezena rychlost) ly pfi otevienych ochrannych dvifkach pfedvolené mezni

hodnoty rychlosti.

SLP Safely Limited Position Bezpetné omezena poloha. Monitoruje, aby bezpecna
osa neopustila pfedem stanoveny rozsah

SBC Safe Brake Control Dvoukanalové fizeni pridrzné brzdy motoru
Dopliikové zobrazeni stavu

Indikace strojnich dat

U fidiciho systému s Funkéni bezpecnosti FS obsahuje indikace

stavu dodate&né informace tykajici se aktualniho stavu x v | SO0S | NONE
bezpecnostnich funkci. Tyto informace zobrazuje Fidici systém ve

formé provoznich stava.
Rizeni ukazuje stavy os ikonou:

lkona Strucny popis
v Osa je zkontrolovana
& Osa neni zkontrolovana

V8echny osy musi mit stav Zkontrolovano.

Dalsi informace: "Kontrola poloh os",
Stranka 111
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Bezpecnostni provozni rezim

Ridici systém zobrazuje aktivni bezpecnostni rezim s ikonou nad
vertikalni listou softtlacitek:

lkona Bezpecnostni provozni rezim Strucny popis
|q..@ | SOM_1 I Aktivni provozni rezim SOM_1 Safe operating mode 1 (Bezpecny
— provozni rezim):
Automaticky provoz, vyrobni rezim
|°"@ | SOM_2 | Aktivni provozni rezim SOM_2 Safe operating mode 2:
Sefizovaci provoz
|""@ | SOM_3 I Aktivni provozni rezim SOM_3 Safe operating mode 3:
Rucni zasah, pouze pro kvalifikované-
ho uzivatele
|¢u@ | SOM_4 I Aktivni provozni rezim SOM_4 Safe operating mode 4:

RozsSifeny ru¢ni zasah, pozorovani
procesu, pouze pro kvalifikovaného
uzivatele

I,,_e [S0M A I Vystraha: Vénujte\{ltalflovgch pfipa- )
dech pozornost vasi Prirucce ke stroji
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Kontrola poloh os

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Tato funkce musi byt pfizplsobena vyrobcem vaseho
stroje.

Po zapnuti fidici systém kontroluje, zda souhlasi pozice osy s jeji
pozici hned po vypnuti. Pokud nesouhlasi, tak se tato osa zobrazi v
indikaci pozice Cervené. S osami, které jsou oznacené Cerveng, nelze
pfi otevienych dvirkach pojizdét.

V takovych pfipadech musite v danych osach najet na kontrolni
pozici. Postupujte pfitom takto:

> Zvolte podrizeny rezim Reference

> Pojizdéni osami v zobrazeném poradi dosahnete najetim
klavesou NC-start

> Osa jede do kontrolni pozice.

> Po dosazeni kontrolni pozice se objevi dialog, zda byla tato pozice
spravné najeta.
Kdyz fidici systém chybné najel na kontrolni polohu:

> Potvrdte softtlacitkem KONEC
Kdyz fidici systém najel na kontrolni polohu spravné:

» Potvrdte softtlacitkem OK

> Pokud potvrdite softtlacitkem OK spravné najeti, tak musite
jesté potvrzovaci kldvesou na ovladacim panelu znovu potvrdit
spravnost kontrolni pozice

> Opakujte popsany postup u vsech os, kterymi chcete najet do
kontrolni pozice

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Ridici systém neprovadi zadnou automatickou kontrolu kolize
mezi nastrojem a obrobkem. V pfipadé chybného predpolohovani
nebo nedostatecné vzdalenosti mezi slozkami, vznika béhem
najizdéni do kontrolni pozice riziko kolize!

> Pred najizdénim do kontrolni pozice najedte pfipadné
bezpecnou polohu
> Pozor na mozné kolize

@ Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil
Umisténi kontrolni pozice definuje vyrobce vaseho stroje.
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Aktivovani omezeni posuvu

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Tato funkce musi byt pfizplisobena vyrobcem vaseho
stroje.

Pomoci této funkce mUzZete zabranit, aby se nespustila SS1-reakce
(bezpecné odstaveni pohond) pfi otevieni ochrannych dvefi.
Stiskem softklavesy F LIMITIERT omezi fidici systém rychlost os a
otacky vietena nebo vieten na hodnoty, definované vyrobcem stroje.
Rozhoduijici pro omezeni je, ktery bezpecnostni rezim SOM_x jste
pres klickovy prepinac vybrali.

Pri aktivnim SOM_1 se odstavi osy a vietena, protoze to je jediny
pfipustny pfipad v SOM_1, kde se smi otevfit ochranné dvere.

» Volba rezimu Stroj

7 > Zapnuti nebo vypnuti limitu posuvu
=Limitier
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6.3 Data stroje

Zadavani strojnich dat

V rezimu Stroj zadavate v TSF-menu informace o nastroji, otackach Do [ mretom |y sestor oteons |

a posuvu / fezné rychlosti (zadavaci okno Nastavte T, S, F). % 300.800 oX u 0.000 10 01

V TSF-menu definujete dodateéné ,maximalini otacky" a ,Uhel e i . - 1@?@@3%

zastaveni” ale také material. T IR T R o R el S 8 1 DE o i H
[Nastaveni TS.F |

Parametry cyklu: ‘
= T: Cislo nastroje nebo Nastroj kapsy

ID: Identifik. c. W

|
® F:Rychlost otaceni nebo Minutovy posuv I
= SP: Spindle
14:10
E S:Rezna rychlost nebo Konstantni otacky foxece | torent | Seamn m| |
= D: Maximalni rychlost
) ) stroj | %> smart.tumn | /1 Eettor nastroia |

A Uhel zastaveni

Hi] 300.000 AX U 0.000 10 601
B WS: Material 2 450,000 a2 . o - 2
X ; , v . o~ v v 0.000 Y a @ o0.000
Rezné podmmky (rezna rychlost, .posuv) mqgete LVJ.|OZI’[’dO dgtabanky il iz o 4B < ST w 1§l e U
technologie v zavislosti na materialu, materialu britu nastroje a
zpUsobu obrabéni. Softtlacitkem Navrh Technologie se pfevezmou 2 A

S aktivnim softtlacitkem Minutovy posuv se vyhodnoti hodnota v
policku F v [mm/min]. =
S aktivnim softtlacitkem konstantni otacky se hodnota v policku S RRIR

vyhodnoti v [ot/min].

V ucebnich a smart. Turn programech jsou informace o nastrojich a

1
=
|

udaje do dialogu. J
|
Tl

technologické Udaje soucasti parametr( cykld nebo NC-programa. . T RN 1
% 300.000 B 0.000 F ® o0.000 T 1 1o
Z 450,000 U 0.000 =X 10 001 =
Softtlacitka pfi Nastavte T, S, F v 0.000 0.  0.800

.
TR AR o RRSRIRI] o AT & s RTE L A
—_—

Dalsi informace: "Korekce nastrojd",

Korekce

e Stranka 156 o5 M -
s DalSi informace: "Naskrabnuti", Stranka 153 fi=
nastroje
2| g

. N . ﬁi’“ ﬂ!" (T
o Vyvolani Seznamu nastroju nebo seznamu revol- e o
nistroji verové hlavy ]
o Dalsi informace: "Nastaveni tabulky mist",
Seznan Stranka 123
L Prevzeti fezné rychlosti a posuvu z technologic-

Technologie kych dat

= Zap: posuv za minutu (mm/min)
= Vyp: posuv na otacku (mm/ot)

nm
min

m Zap: konstantni otacky (1/min)
= Vyp: konstantni fezna rychlost (m/min)

ot
min
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Varianty TSF-dialogu podle stroje

Ovladaci panel stroje s tlacitkem zmény vietena

Kdyz je vas ovladaci panel stroje vybaven tlacitkem zmény vietene
od vyrobce, tak zvolite tlacitkem to vieteno, pro které plati zadani'S, D
a A. Policko SP zobrazuje Cislo zvoleného vretena v TSF-menu.

Ve strojnim parametru separateTSFDIg (¢. 604906)
definujete u stroje s revolverovou hlavou, jak TSF-dialog
vidite:

m TSF-dialog se zadanim vSech Feznych dat

B (Oddélené dialogy proT,SaF

U strojd se zasobnikem nastroji mate k dispozici
automaticky oddélené dialogy v menu TSF.

Ovladaci panel stroje bez tlacitka zmény vretena

U strojl pouze s hlavnim vietenem se zadani S, D a A vztahuji vzdy k
hlavnimu vretenu.

U strojl pouze s hlavnim vietenem a jednim nastrojovym vietenem
se zadani vztahuji podle nasazeného nastroje k hlavnimu nebo
nastrojovému vietenu.

B Bez pohanéného nastroje: Parametry S, D a A se vztahuji k
hlavnimu vretenu.

= Nasazen pohanény nastroj: Parametry S, D a A se vztahuji ke
zvolenému vretenu

Stroj s protivietenem a/nebo B-osou

V zavislosti na usporadani stroje maze dialog TSF obsahovat dalsi
informace pro fizeni protivietena a/nebo B-osy.

Pridavné parametry cykld u protivietena:

= WP: Cis. vretene (zavisi na daném stroji)
Pridavné parametry cykld u B-osy:

= BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

= CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
= HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
= DF: Rzné funkce (zavisi na daném stroji)

Provozni rezim Stroj | Data stroje
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Zadavani TSF s jednim formularem

U strojl se zasobnikem nastrojd mate k dispozici
automaticky oddélené dialogy.

Zadani nastrojovych a technologickych dat:

s it » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
=h whF rezimu Stroj)

> Zadejte parametry

o » Stisknéte softklavesu Ulozit
UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

U nékterych strojl spusti zadani v T-dialogu naklopeni drzaku
nastroje (napfiklad revolverové hlavy). BEhem nakldpéni vznika
riziko kolize!

> Pred zadanim pfesunte nastroj nebo drzak nastroje do
bezpecné polohy

Zadavani TSF s oddélenymi formulari
Zadejte nastrojova nebo technologicka data:

s it » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
=h whF rezimu Stroj)
T > Zvolte T pro vymeénu nastroje
1,
0s » Pripadné zvolte S pro otacky
=h
WE » Pripadné zvolte F pro posuv
=l
> Zadejte parametry podfizeného menu
> Stisknéte softklavesu Ulozit

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

U nékterych stroj spusti zadani v T-dialogu naklopeni drzaku
ndstroje (napfiklad revolverové hlavy). Béhem naklapéni vznika
riziko kolize!

> Pred zadanim presunte nastroj nebo drzak nastroje do
bezpecné polohy
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Stroj s protivietenem
U nékterych strojd musite vybrat vieteno pro obrobek.

Je-li vas stroj vybaven protivietenem, zobrazi se v TSF-dialogu
parametr WP.

Parametry cyklu:
= WP: Cis. vretene (zavisi na daném stroji)

Parametrem WP mUZete zvolit kterym vietenem s obrobkem se ma
provadét obrabéni v podfizeném rezimu Nauceni a s cykly MDI v
rezimu Stroj.

Vreteno s obrobkem pro obrabéni zvolte pomoci WP:
= Hlavni pohon
® Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Nastaveni parametru WP se ulozi v u¢ebnich a MDI cyklech a
zobrazuje se ve formulafi cyklu.
Pokud jste zvolili parametrem WP protivieteno pro obrabéni zadni

stény, tak se cyklus zpracuje zrcadlové (v opacném smyslu sméru
Z). Pouzivejte nastroje s vhodnou orientaci.

V nabidce TSF se zméni nastaveni parametru WP, pokud:
B zpracujete cyklus s jinym nastavenim parametru WP
B zvolte program v podfizeném rezimu Beh programu.

Stroj s osou B

Stroje s B-osou umoznuji naklopeni drzaku nastroje a tim i pruzné
vyuziti nastrojl pfi soustruzeni a frézovani. Naklopenim osy B a
otocenim nastroje dosahnete polohy nastroje, ktera umozriuje
podélné a celni obrabéni nebo radiaini a axialni obrabéni na hlavnim
a pfidavném vfetenu se stejnym nastrojem. Tim snizite pocet
potrebnych ndstrojd a pocet vymén nastroju.

Nastrojova data: \VSechny ndstroje jsou v databance nastrojl
popsané rozmeéry X, Z a Y a korekcemi. Tyto miry a orientace
nastrojl se zadavaji ve vztahu k thlu natoéeni B = 0° (referen¢ni
poloha).

Parametry cyklu:

= BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

® CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)

= HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)

= DF: Rlzné funkce (zavisi na daném stroji)

Nastaveni parametrd BW a CW se ulozi v u¢ebnich a MDI cyklech a
zobrazuje se ve formulafi cyklu.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

U nékterych strojd spusti zadani pfidavnych nastrojovych
parametr( naklopeni drzéku ndstroje (napriklad revolverové hlavy)
nebo osy B a otoceni nastroje. Beéhem naklapéni a otaceni vznika
riziko kolize!

> Pred zadanim presunte nastroj nebo drzak nastroje do
bezpecné polohy

Provozni rezim Stroj | Data stroje
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Indikace strojnich dat

Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Indikace strojovych dat zavisi na provedeni stroje.

Vyrobce vaseho stroje mize indikace strojovych dat
individualné konfigurovat.

Pokud mate konfigurovano nékolik zobrazeni, tak je pfepnete
takto:

» Stisknéte smérové tlacitko

Prvky indikace stroje

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

h 57.496 ) o
®  Pismenko oznaceni osy:
= Cernd = povolend osa
B Bila = osa neni povolena
Yo W He
Aktivni ru¢ni kolecko Rucni kolecko je aktivni (pfenosné sériové Aktivni zajisténi
(zamontované rucni kolecko) ruéni kolecko)
2 ~100.600 Indikace pozice s aktualnim posunutim nulového bodu
{ 126.600
Indikace polohy C: Poloha osy C
C 21.296 cepolow - A
B Prazdné policko: osa C neni aktivni

B Pismenko oznaceni osy:
= Cernd = povolend osa
B Bila = osa neni povolena

Nastaveni indikace polohy: Ve strojnim parametru axesDisplayMode

Xa 11.085 (6.604803)

Nastaveni ukaze pismeno vedle polohového okna.
® A Aktudlni hodnota (Nastaveni: REFAKT)

® N: Cilova hodnota (Nastaveni: REF NOML)

= L: Regulaéni odchylka (Nastaveni: VLEC.)

m D: Zbyvajici dréha (Nastaveni: ZBYT.)

Zobrazeni osy C s jejim cislem vietena: Index osového pismena C ukazuje

C 2 352.080 Cislo vieteno

Cislice se zobrazi pouze tehdy, kdyZ je n&jaka osa vicekrat konfigurovana, napf.
druha osa C jako protivieteno.

Indikace zbyvajici drahy X, Y, Z, W: Rozdil mezi momentalni polohou a

AR -14.012 koncovou polohou aktualniho pfikazu k pojezdu.

Indikace zbyvajici drahy a stavu bezpecnostniho pasma: Zobrazeni zbyvajici
drahy a zobrazeni stavu monitorovani bezpecnostnich pasem

i A

Monitorovani bezpecnostniho Monitorovani bezpecnostniho pasma neni aktivni
pasma je aktivni

al
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Prvky indikace stroje

X 30.000 C Indikace polohy ctyr os: Indikace hodnot polohy az ¢tyr os
- BRI Indikované osy jsou z&vislé na konfiguraci stroje.

Zobrazeni ¢isel nastroju:
= Cislo pracovniho nastroje
= Korekéni hodnoty nastrojl
Pro vSechny T-indikace plati:
B T je barevné zvyraznéno: pohanény nastroj
= Cislo nastroje nebo ID je barevné zvyraznéno: zrcadleny upina¢ néstroje
= Cislo nastroje s indexem: slozeny néstroj
B Pismeno X/Z korekce je barevné zvyraznéno: je aktivni specialni korekce ve
sméru X, Z
045 Indikace T-ID:
Tx oz om ® ID pouzitého nastroje
= Korekéni hodnoty nastroj

-I— 5 X 0,5500

Z 0,6600

Indikace T-ID bez korekci:
T Stechwerkzeug222 I
= |D pouZitého nastroje
% 0.72200 Y 0.0000 Korekce nastroju:
D £ 5.10005 35,1000 TN . . ¢ .o ‘ .o . .
®  Specialni korekce u zapichovych nastroji nebo nastroju s kruhovym bfitem

m  Hodnota specialni korekce je Sediva: Specialni korekce neni aktivovana

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

D oot X 0.5000 Aditivni korekce:
fL3.3%00 = Korekéni hodnoty jsou $edivé: D-korekce nejsou aktivni
m Korekeni hodnoty jsou Cerné: D-korekce jsou aktivni

T HT RT Informace o zZivotnosti nastroje:
HZ Re s T

= Cerna = globalni monitorovani Zivotnosti ZAP
B Bila = globalni monitorovani zivotnosti VYP
m  MT, RT je aktivni: monitorovani zivotnosti
B MZ, RZ je aktivni: monitorovani poctu kus(
B VSechna policka jsou prazdna: nastroj bez monitorovani zivotnosti

— 100z Indikace sani a stav cyklu:
==l @1@39«4.1 mn/nin T , , .
® Horni policko: Nastaveni regulatoru Override

m Spodni poli¢ko je zvyraznéné bile: Aktualni posuv
B Spodni policko je zvyraznéné Sedivé: Programovany posuv pfi stojicim

suportu
1 @ 6.789 mm/1 Indikace sani a stav cyklu:
= Bl gt = Horni poli¢ko: Programovany posuv
®  Spodni policko: Aktualni posuv
e Indikace sani a stav cyklu:
=1 S A N .
= Horni policko: Nastaveni regulatoru Override

B Stfedni policko: Programovany posuv
= Spodni policko: Aktualni posuv
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Prvky indikace stroje

54 1 @ M— 00 Indikace suportt pfi obrabéni zadni strany:
=] L 2,500 il = P¥i obrdbéni zadni strany ma symbol suportu modré pozadi

1 m ;ﬂ?ﬁ Indikace/ vFe/tvena s jeho él'sllem, p,Fevodovy" §tupeﬁ a stav vretena:
® Horni policko: Nastaveni regulatoru Override
B Spodni policko: Aktuaini otacky nebo poloha vietena
Pro vSechny indikace vietena plati:
B Symbol vietena:
= Cerna = povolend osa vietena
® Bila = osa vietena neni povolena
Cislice v symbolu vietena: stupef prevodu
Cislo vpravo vedle symbolu vietena: ¢islo vietena
Je-li pfitomno tlacitko vietena: Cislo zvoleného vietena se zvyrazni barevné
Stav vretena: viz "Vfeteno', Stranka 122
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
aktudlnich otacek se indikuje poloha vietena
® Je-li vieteno béhem synchronniho chodu v rezimu Slave, tak se namisto
naprogramovanych otacek zobrazuje 0.
m  Symbol vietena se béhem synchronniho provozu podlozi barvou, a to jak u
hlavniho vietena (Master), tak i u podfizeného vietena (Slave)

ZH] 1 150.0 n/min Indikace vretena s jeho Cislem, prevodovy stupen a stav vietena:
16.0 1/min = Horni poli¢ko: Programované otacky
B Spodni policko: Aktudini otacky nebo poloha vietena

Pokud se naprogramované otacky zobrazuji Cervené tak je omezeni aktivni a
naprogramovana cilova hodnota nebude dosazena.

ZI]] 1 T g Indikace vretena s jeho Cislem, prevodovy stupeii a stav vietena:
. min
oG m Horni policko: Nastaveni reguldtoru Override

B Stredni poli¢ko: Programované otacky
B Spodni policko: Aktualni otacky nebo poloha vietena

Pokud se naprogramované otacky zobrazuji Cervené tak je omezeni aktivni a
naprogramovana cilova hodnota nebude dosazena.

F 1003 — Indikace Override aktivniho vretena:
1 R jggz 511003 = F: Posuv
R Rychloposuv

= S:Vfeteno

Zatizeni pohonu: Zatizeni pohonu vzhledem ke jmenovitému krouticimu
momentu.

= Digitalni pohony os a vietena
B Analogové pohony os a vietena, pokud nastaveno vyrobcem stroje

z 1] S50 100 150 gz

Indikace poc¢tu kusti: Pocet kust se po kazdé M30, M99 nebo
Lo ___soP 2 naprogramovaném pocitacim impulzu M18 zvysi o jednotku.

B MP: Pfedvolba poctu kus(
= P: Pocet zhotovenych dilcd
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Indikace poctu kusti a kusového ¢asu: Pocet kust se po kazdé M30, M99 nebo

P 50 t 00:00:28

P 2 3L 00:06:57 naprogramovaném pocitacim impulzu M18 zvysi o jednotku.
B MP: Pfedvolba poctu kust
® P: Pocet zhotovenych dilcl
B t: Doba chodu aktudiniho programu
B Soucet t: Celkova doba

T Indikace viditelnych vrstev a s MO1 podminéné zastaveni:
LA AL m Definované (horni lista) a nastavené nebo aktivované neviditelné vrstvy

(spodni lista)
® Nastaveni pro MO1: V rezimu plynulého pribéhu (Zlutd indikace) se M01
neprovede

=2345 w1lz1/51/52

Indikace monitorovani zatizeni:
m Levé policko: ¢islo zony (zde 345)
® Pravé policko: monitorované osy (max. 4)

R v [ s0S | NONE

Z |v [ S08 NONE
Silv | STO_O | NONE

B -S0S I | -STO

Zobrazeni Funkéni bezpecnosti FS:
B Horni obrazky: FS-status os a vieten

® Spodni obrazky: FS-status skupiny os (symbol sani) a skupiny vieten
(symbol vieten)
Dalsi informace: "Integrovana funkéni bezpe¢nost FS', Stranka 108

B ©  0.0095

T @ 100000054

=

Rezim HDT pred stfedem otaceni

je aktivni

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

® Stav RSM
Kdyz je rezim HDT aktivni, pouZije fidici systém symboly HDT.
®  Aktivni posunuti nulového bodu konfigurované osy RSM

1

Rezim HDT za stfedem otaceni je aktivni

—
L=

B 0.000

B ; 1! 0.000 U 0,600
K| 0,000 W 0,000

Indikace B-osy: V zavislosti na nastaveni strojnich parametr(l se zobrazuiji
rlizné informace o stavu naklopené roviny s G16.

B Programovana uhlova hodnota v ose B
® |ndikace aktualnich hodnot I, K, Ua W
B |: Rovinna reference ve sméru X
® K: Rovinna reference ve sméru Z
. U: Posun ve sméru X
B W: Posun ve sméruZ

120
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Prvky indikace stroje

Indikace roviny obrabéni: VV zavislosti na nastaveni strojnich parametr( se

Al 0.000B/ 0.000 & 0,000 zobrazuji réizné informace o stavu naklopené roviny s G160.
T o666 3 060.0 K 6 600 B Naprogramované prostorové thly os A,BaC
U 060.0 V 000.0 W  0.000 ® |ndikace aktualnich hodnot |, J, K, U,Va W

® |: Naklopena poloha ve sméru X

® J: Naklopena poloha ve sméru Y
® K: Naklopend poloha ve sméru Z
B U: Posun ve sméru X
B V:PosunvesméruY
B W:Posun ve sméru Z
26.03. 2013 Indikace data a ¢asu
| 10:24:20
MANUALP'US 620 Zobrazeni pfipojeného Ioga
HEIDENHAIN
Stavy cyklt
Rizeni ukazuje aktudini stav cyklu pomoci jeho symbolu.
Symboly cyklu
T—I'l Stav Cyklus ZAP
— Provadéni cyklu nebo programu je aktivni
T6] Stav Cyklus VYP
— Cyklus nebo program se neprovadi

Osovy posuv
F (anglicky: Feed — posuv) je znak pro Udaje posuvu.

V zavislosti na poloze softtlacitka Minutovy posuv se zadani provadi
Vi

®  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 %).
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Vreteno

S (anglicky: Speed - rychlost) je znak pro Udaje vietena.

V zavislosti na poloze softtlacitka Konstant rychlost se zadani
provadi v:

m otackdch za minutu (konstantni otacky)

= metrech za minutu (konstantni fezna rychlost)

Otacky jsou omezeny maximalnimi otackami vietena. Omezeni
otacek definujete v zaddvacim okné TSF-dialogu nebo

v programovani DIN prikazem G26. Omezeni otacek plati tak dlouho,
az je pfepsano jinym omezenim otacek.

Korekenim reguldtorem otacek (Speed-Override) mdzete ménit
hodnotu otacek vietena (rozsah: 50 % az 150 %).

6 B Pfikonstantni fezné rychlosti vypocitava fizeni otacky
vietena v zavislosti na poloze Spicky nastroje. Pri
mensim prdmeéru se otacky vietena zvysuiji, pficemz se
v8ak neprekroci maximalni otacky vietena.
m Symboly vietena ukazuji smysl otaceni z pohledu
obsluhujiciho, ktery stoji pfed strojem a hledi na vieteno.

B OznacCeni vietena definuje vyrobce stroje.

Symboly vietena (indikace S)

Smysl otaceni vietena M3

Smysl otaceni vietena M4

VFeteno je zastaveno M5

Vfeteno je v regulaci polohy M19

Osa C na pohonu vretena je aktivni

off ol )

Oznaceni vietena
H 0 1 Hlavni vieteno
1 1 2 Pohanény nastroj

Provozni rezim Stroj | Data stroje
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6.4 Nastaveni tabulky mist

Nastrojova data, napfiklad délka a polomeér, ale také dalsi specifické
informace, které fizeni vyzaduje k provadéni rliznych funkci, se
ukladaji do Tabulky néstrojd toolturn.htt (v adresari TNC: \table\).
Tato tabulka nastrojd se v fidicim systému oznacuje jako Seznam
nastroji.

Nastroje, které jsou osazené ve svych nastrojovych drzacich jsou
uloZené v tabulce mist ToolAllo.tch (v adresari TNC: \table\).
Tabulka je v zavislosti na stroji k dispozici a oznacuje se jako
Seznam revolverové hlavy nebo Seznam zasobniku.

Stroj s jednim upina¢em nastroji (Multifix)

U stroj s drzakem Multifix nemusite vést Zadnou tabulku mist,
protoze drzak nastroje ma pouze jedno misto:

= T Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé (vzdy T1)

= ID: Identifik. c. — nazev nastroje (max. 16 znakd)
Zvolte ID-Cislo ze seznamu nastroju.

o » Stisknéte softklavesu Seznam nastroja
nastrojd M, , v
> Rizeni otevie seznam.

@ Postupujte podle prirucky ke stroji!
Systémy ulozeni ndstroji Revolverova hlava, Zdsobnik a
Multifix se mohou také pouzivat soucasné na jednom stroji.

Cislo mista Multifix definuje vyrobce stroje.
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Stroj s revolverovou hlavou

Softtlacitkem Seznam revolverové hlavy oteviete seznam s
aktualnim osazenim revolverové hlavy. Pro kazdy upinac nastroje
revolverové hlavy (a pfip. MultiFixu) je v tabulce k dispozici jedno
misto. Pfi sefizovani se kazdému upinaci nastroje pfifadi nastroj
(Identifikacni ¢islo). SloZzené nastroje se zobrazi v seznamu
revolverové hlavy se vSemi bfity.

Seznam revolverové hlavy se mUze sefizovat pomoci TSF-menu
nebo pfimo z dialogu cykl v podfizeném rezimu Naucéeni:

® T Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

= ID: Identifik. c. — nazev nastroje (max. 16 znaku)
Nazev nastroje se zanese automaticky.

Kurzor v nabidce TSF v zadavacim poli¢ku T:

o » Stisknéte softklavesu Zasobnik Seznam
Seznam v . . ,
> Po otevieni Ize zpracovavat seznam revolveroveé

hlavy.

Kurzor v TSF-menu v zaddvacim policku ID:

i‘ » Stisknéte softkldvesu Seznam nastrojua
e > Navic k seznamu revolverové hlavy se otevre také

seznam nastroju.

> Revolverova hlava se mize osadit nastroji ze
seznamu.

V uc¢ebnim cyklu programujete polohu revolverové hlavy jako T-
Cislo. Identifikacni islo nastroje se pak pro osazené misto zanese
automaticky do ID.

@ Postupujte podle prirucky ke stroji!
Systémy uloZeni nastroji Revolverova hlava, Zasobnik a

Cislo mista Multifix definuje vyrobce stroje.

Multifix se mohou také pouzivat soucasné na jednom stroji.

Provozni rezim Stroj | Nastaveni tabulky mist
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Stroj se zasobnikem

SofttlaCitkem Zasobnik Seznam oteviete seznam s aktudlnim
osazenim drzak( ndstrojl. Pro kazdy drzak nastroje je v tabulce k
dispozici jedno misto. PFi sefizovani se kazdému upinaci nastroje
pfiradi nastroj (Identifikacni ¢islo).

U strojl se zasobnikem vymeénite nastroj také v TSF-menu:

® T Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé (vzdy T1)

= ID: Identifik. c. — nazev nastroje (max. 16 znaku)
Nazev nastroje se zanese automaticky.

Pzepnout
sloupce

Pouzité ndstroje se vedou v seznamu zasobniku. Zasobnik se mdlze
osazovat a vyprazdriovat pres TSF-menu.

®

» Stisknéte softklavesu Zasobnik Seznam

Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Systémy ulozZeni nastroji Revolverova hlava, Zasobnik a
Multifix se mohou také pouzivat souc¢asné na jednom stroji.

Cislo mista Multifix definuje vyrobce stroje.

Osazeni seznamu revolverové hlavy ze seznamu nastroji

S)stroj

]() smart. Turn

Seznam revolverové hlavy zobrazuje aktudini osazeni drzaku
ndstroje. Seznam revolverové hlavy se m(ze sefizovat pomoci TSF-

| P Eeitor nastroja | )

Schrinka identif, &isla |

msta [1° 2z [12

menu nebo pfimo z dialogu cykll v podfizeném reZzimu Nauceni.

K prevzeti zapist ze seznamu do osazeni revolverové hlavy si
nechte zobrazit zdznamy ze seznamu nastrojd. Rizeni znazorni
seznam nastrojl ve spodni oblasti obrazovky. V tomto seznamu
jsou smérové klavesy aktivni. S kurzorem mUzete skocit pfimo na -

T-Nr  Identif. Eislo 0 oznaceni
891

Buowasaswnp

¥. 1 Schruppen Aussen  8.80

&

RS/OV  EM/BW/AZ SW/SB/HG Rez. material =
8 88.8 Hartwetall

= |

ﬂl"

Filtr [VEechny typy [

™ e

identifikacni Cislo nastroje, zadanim jeho prvniho znaku nebo ¢islice
Identifikacni Cislo.

Tdentif, éislo + |10 oznaceni

001 ¥_ 1 Schruppen Aussen
¥ 1 Schruppen Aussen
8014P8 B_ 1 Schruppen Aussen
B014P1 B, 1 Schruppen Aussen

AR? B 1 Srhrin
¢l

Histo
2pét

l691-capto

Biissen

Pokud je obsah tabulky zobrazovan nedplné, mzete

Misto

2 Editovini
vpied

[ RS/DV |EW/BY/AZ SW/SB/HG fiez. matexial MUMD LA =
0.8 93.0 3

60.8 Haxtmetall
0.8 Haxtmetall
0.0 Haxtmetall
0.0 Hartmetall
55 A Hartmetall

0.80
9.90
8.80
A8

9.0
9.0
93.0
a5 A

3

z[318 Max [999
o |

09:84

3
3
o

Pievzeti

Nihled Lave
nastroje

Zpet |

Typ
nastroje Filtry

zménit Sitku sloupct tabulky.
Zmeény se projevi ve vSech provoznich rezimech, i po
restartu ridiciho systému.

Oteviit Seznam revolveroveé hlavy:

.= » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
=h miF rezimu Stroj)
> Alternativné aktivovat dialog cyklu
o » Softtlacitkem Seznam nastroja aktivujte osazeni
e revolverové hlavy a seznam nastroju.
» Prizplsobeni osazeni revolverové hlavy
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Prevzeti nastroj z databanky:
oo > Zvolte polohu v osazeni revolveroveé hlavy
vpied

» Volba a tfidéni zapist do databanky nastroj

» Smérovymi klavesami zvolte zaznam v databance
nastroju.
i, » Prevzeti zvoleného nastroje do osazeni
laztti revolverové hlavy

Volba a tfidéni zapist do databanky nastroju

Typ
nastroje

Rizeni otevie nabidku softtlagitek pro volbu
pozadovaného typu nastroje.

Vice
filtry

Rizeni otevie nabidku softtladitek s dalsimi
moznostmi filtrovani.

Nahled

—_—

Rizeni otevie nabidku softtlaéitek s moznost-
mi tridént.

THidit dle
1D/ Typ

Softtla¢itko se nabidne po stisku softtlacitka
Nahled.

TFidi nastroje v zobrazeném seznamu dle
volby podle:

B Typ nastroje
= |dentifikaéni ¢islo nastroje
= Qrientace nastroje

Pri kazdém stisknuti tohoto softtlacitka se
prejde na dalsi tridéni.

Otodit
tfidéni

Softtlacitko se nabidne po stisku softtlacitka
Nahled.

Zména mezi rostoucim a klesajicim tridénim

Edit
Nastroj

Softtladitko se nabidne po stisku softklavesy
Revolverova hlava list.

Zde neni aktivni

Zpet

126

Zavfe seznam nastroju.
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Zpracovani seznamu revolverové hlavy

| %> simitation

| | Editor ndstxoio

=

[

mista [0 2 [32

Osazeni revolverové hlavy znazormuje aktualni osazeni drzaku D
nastrojl. PFi vytvareni seznamu revolveroveé hlavy zapisujete e
identifika¢ni ¢isla nastroj. e Lo, cio

2

Seznam revolverové hlavy se mUze sefizovat pomoci TSF-menu
nebo pfimo z dialogu cykl v podfizeném rezimu Nauéeni. Volba
pozadovaného mista v revolverové hlavée se provadi smérovymi

B

Do oo s e

T0 oznageni

RS/OV EW/BW/AZ SW/SB/HG flez. material Lj

tlacitky. f

0 Pokud je obsah tabulky zobrazovan neldplné, muzete
zménit Sitku sloupct tabulky.

* ‘ o ‘ EI'X',“

ni

| SEER b

o
8

Zmeény se projevi ve vSech provoznich rezimech, i po
restartu fidiciho systému.

Dalsi informace: "Obecné nastrojové parametry", Stranka 568

MUzZete také sefizovat systémy ru¢ni vymeny v osazeni revolverové
hlavy .

Dalsi informace: "Sefizeni drzaku pro ruéni vyménu", Stranka 566

Sefizeni seznamu revolverové hlavy:

oy » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
= HF rezimu Stroj)
Alternativné aktivovat dialog cyklu

e Softtlacitkem Zasobnik Seznam aktivujte osazeni
SRR revolverové hlavy a seznam nastroju.

ol

» Smeérovymi klavesami zvolte misto v revolverové
hlave.

» PrizpUsobeni osazeni revolverové hlavy
softklavesami

> Alternativné pfimé zadani identifikac¢niho ¢isla
nastroje

Primé zadani identifikacniho ¢isla nastroje:

ENT » Klavesou ENT aktivujte pfimé zadani.

» Zadani identifikacniho ¢isla nastroje
NS » Klavesou INS ukoncete zadavani.

Esc » Alternativné klavesou ESC preruste zadavani.
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Softtlacitka v seznamu revolverové hlavy

%

Vymazat zaznam

L

Vlozit zaznam ze schranky

54

Vyjmout zaznam a ulozit ho do schranky

Seznam
nastrojl

Zobrazit zaznamy v databance nastrojU

Specialni
funkce

Prejit na nasledujici nabidku

VSechno
smazat

Softtladitko se nabidne po stisku softklavesy
Specialni funkce.

Kompletné smazat seznam revolveroveé hlavy

Nastavit
hroty
na novy

Softtladitko se nabidne po stisku softklavesy
Specialni funkce.

Vynulovat Zivotnost nastroje

Piepnout
sloupce

Softtladitko se nabidne po stisku softklavesy
Specialni funkce.

Zméni nahled ndstrojovych parametrd

Nastaveni
dridku

Softtladitko se nabidne po stisku softklavesy
Specialni funkce.

Otevre Tabulka drzakl nastroju

Odstrante

Drzak nast.

Softtlacitko se nabidne po stisku softklavesy
Specialni funkce.

Smaze drzak nastroje v osazeni revolverové
hlavy

Zpet

O jeden stupen nabidky zpét

Ulozit

Prevzeti ¢isla nastroje a ID-nastroje do dialogu
TSF nebo dialogu cyklu.

Zrusit

128

Zavre seznam revolverové hlavy bez prevzeti
Cisla nastroje a ID-nastroje do dialogu. Zmény
v seznamu revolverové hlavy z({istanou zacho-
vané.

Provozni rezim Stroj | Nastaveni tabulky mist
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Zpracovani seznamu zasobniku

Seznam zasobniku ukazuje u strojl se zasobnikem nastrojd, Dstes [ [ -
soucCasné osazeni zasobniku a drzakud ndstrojd v pracovnim B 17560 %, -160.000T B DT 1w
. /) o v . v =
prostoru. Seznam zasobniku se muiZe zpracovavat pres TSF-menu. 2, 28.7802, -132.0000 L WEEET
¥, 9.000 2, 0.000 F51® 0.000;5 fE2e  0.000

TR o [ . B £ T L0

FER
B

5

g

Osazeni zasobniku:

2atéi

o Poliqugwobsah tablﬂlky zobrazovan nelplné, mizete —
zmeénit sifku sloupct tabu|ky. — TOcanatend | Ro/OV.EN/B/AZ SN/56/HG Fez. materidl. |
y o . . . ! 2 2
Zmeény se projevi ve vSech provoznich rezimech, i po = = |
[VRTIN: , 12 5
restartu fidiciho systému. aa
E:Ejjl @l
12 18 |
12 E{

| Piepnout

s W » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v | ‘ |

A rezimu Stroj)
|§J » Zvolte Naplnit zasobnik
i

S > SofttlaCitkem Zatéz dutiny aktivujte seznam
et nastroj.

» Zvolte ,Nastroj*
> Softtlacitkem Prevzeti nastroje zvolte nastroj.

Pfevzeti
nastroje

> Softtlacitkem Ulozit pfevezmete nastroj do

Ulozit , 4
seznamu zasobniku.

Vymeéna nastroje:
s W » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
= rezimu Stroj)
5 > Zvolte Vyména nastroju
2.

> Softtlacitkem Zasobnik Seznam zvolte nastroj.

Pepnout
sloupce

> Alternativné zadejte identifikacni ¢islo nastroje

o > Softtlacitkem Ulozit nastroj vymérite.

Néstroj zpét do zasobniku:

s i » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
o rezimu Stroj)
;J > Zvolte Vrat'te nastroj do zasobniku

] > Softtladitkem Ulozit pfevezmete nastroj zpatky
i do zasobniku.
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Vyprazdnéni zasobniku:

s W » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
ol rezimu Stroj)

P
OF

v

Zvolte Uvolnit zasobnik

» Zvolte ,Nastroj*

Ko » Stisknéte softklavesu Uvolnit

» Softtlacitkem Ulozit odstrante nastroj ze

Ulozit , 2
seznamu zasobniku.

Vyvolani nastroje

@ Postupujte podle prirucky ke stroji!
Tato funkce je vam k dispozici také u strojl se zasobnikem
nastroju.
Ridici systém pak pouzivé seznam zasobniku namisto
seznamu revolveroveé hlavy.

Parametry pro vyvolani nastroji
T (anglicky Tool — nastroj) je znak pro upina¢ nastroje.

Postupujte podle prirucky ke stroji!

Oznaceni nastrojovych mist zavisi na provedeni stroje.
Kazdy upina¢ drzaku nastroje ma v pracovnim prostoru
jednoznacné Cislo T.

ID oznacuje identifikacni ¢islo nastroje.

o Identifikacni ¢islo nastroje definujete pfi vytvofeni nastroje v
rezimu Editor nastroja. Kazdy ndstroj ma jednoznacné ID.

Varianty vyvolani nastrojt

®  Upina¢ nastroje napfiklad Multifix
Nastroj se vyvold pomoci ID. Cislo mista T je vzdy 1. Ridici
systém nevede seznam revolverové hlavy.

= Neékolik upina¢t nastroji napfiklad revolverova hlava

Nastroj se vyvold pomoci T (Cislo mista v revolverové hlavé).
Identifikacni ¢islo ID se uvadi v dialozich také a doplriuje se
automaticky. Ridici systém vede seznam revolverové hlavy.

Slozené nastroje se zobrazi v seznamu revolverové hlavy se véemi
brity.

V provoznim rezimu Stroj zadavate parametry vyvolani nastroje do
TSF-dialogu. V podfizeném rezimu Nauceni a v rezimu smart.Turn
jsou T a ID parametry cyklu.

o Zadate-li v TSF-dialogu Cislo T s Cislem ID, které neni
definované v seznamu revolverové hlavy, tak se tento
seznam prislusné zméni. Pritom se prepiSe stavajici
seznam revolverové hlavy.

Provozni rezim Stroj | Nastaveni tabulky mist
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Pohanéné nastroje

®  Pohdnény nastroj je definovan v popisu nastrojd.

® Pohanény nastroj se mize provozovat s posuvem na otacku,
pokud je pohon vietena nastroje vybaven rotacnim snimacem.

m  Pouzivaji-li se pohanéné nastroje s konstantni feznou rychlosti,
tak se otacky pocitaji z primeéru nastroje.

Nastroje v riiznych kvadrantech

Priklad

Hlavni drzak nastroja vaseho soustruhu je pred osou soustruzeni
(standardni kvadrant). Za osou soustruzenf je umistén dodatecny
upinac nastroje.

Pri konfigurovani fidiciho systému se definuje pro kazdy drzak
nastroje, zda se zrcadli rozmér X a smér otaceni u kruhovych
obloukd. V uvedeném prikladu dostane dodate¢ny upinac¢ nastroje
atribut zrcadlit.

PFi tomto principu se vSechno obrabéni programuje normalné

— nezavisle na tom, ktery upinac¢ nastroje obrabéni provede.

Takeé podfizeny rezim Simulace ukazuje vSechna obrabéni ve
standardnich kvadrantech.

Nastroje se také popisuji a proméruji pro standardni kvadranty —
kdyz jsou umistény v pfidavném upinaci nastroje.

Zrcadleni se zohledni az pfi obrabéni obrobku, pokud se pracuje s
pfidavnym upinatem nastroje.
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Monitorovani zivotnosti nastroje

Rizeni sleduje na pfani Zivotnost nastrojli nebo pocet obrobkl
zhotovenych jednim nastrojem.

Monitorovani doby zivotnosti scita dobu, kdy je nastroj pouzivan
v posuvu. Monitorovani poctu kusl pocita pocet zpracovanych
obrobk({. Tyto hodnoty se porovnavaji s Udaji v datech nastroju.

Pokud uplynula zivotnost nastroje nebo byl dosazen urcity pocet
kusU, nasadi fizeni diagnosticky bit na 1. Tim se pred dal$im
vyvolanim vyda chybové hlaseni a zastavi se provadéni programu.
= U ucebnich programd je k dispozici jednoduché monitorovani
Zivotnosti
Pritom vas fizeni informuje, kdyZ je nastroj spotfebovan
® U programd smart.Turn a DIN PLUS mUzete volit mezi
jednoduchym monitorovanim zivotnosti nebo monitorovanim
Zivotnosti s vyménnymi nastroji (opce #10)
Pouzivate-li vyménu nastroj(, tak fizeni vyméni automaticky
Sestersky nastroj, jakmile vyprsi zivotnost nastroje. Az po
opotrebeni posledniho nastroje v fetézci vymeény Fizeni zastavi
provadéni programu.
Spravu zivotnosti miZete zapnout a vypnout ve strojnim parametru
lifeTime (¢. 601807).
Zplsob monitorovani, Zivotnost / zbyvajici Zivotnost a pocet
kust/ zbyvajici pocet kusl eviduje fizeni v diagnostickych bitech
nastrojovych dat. V rezimu Editor nastroji mdzZete spravovat a
zobrazovat diagnostickeé bity a zivotnost.

Dalsi informace: "Editace Zivotnosti nastrojd", Stranka 560

KdyZ se nastroj obnovi (napr vyménou britové desticky),
musi se v rezimu Editor nastroja vynulovat Zivotnost a
pocet kus.

Vymeénné nastroje definujete v rezimu smart.Turn pfi sefizovani
drzaku ndstroje. Vyménny fetézec mize obsahovat nékolik
sesterskych nastrojl. Vymeénny fetézec je soucdasti NC-programul.
Dalsi informace: viz pfirucka ,Pfiru¢ka pro uzivatele programovani
smart.Turn a podle DIN”
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S} EBeh programu
Doba Hivotnos!

]0 smart. Turn

ti nastroje ('881') vypriela!
% 300.000 B 0.000 5 ® 0.6 T
2 450,000 ¥ 0.000 B I
Y 0. 0.0
1o

| | Editor ndstxoio

.
)
X [23.485 z

[31.7025
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Vynulovani Zivotnosti nastroje v seznamu revolverové hlavy
Zrusit zivotnost nastroje:

s i » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
=h MiF rezimu Stroj)
S > Stisknéte softklavesu Zasobnik Seznam
Seznam
e > Stisknéte softklavesu Specialni funkce
funkce
Nastavit > Stisknéte softkldvesu Nastavit hroty na novy
roty

na novy

» Oveéfovaci dotaz potvrdte softklavesou ANO

- > Stisknéte softklavesu Zpét
pe

Vynulovani zZivotnosti nastroje v seznamu zasobniku
Zrusit Zivotnost nastroje:

s W » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
:,?’%”T rezimu Stroj)
5 > Zvolte Vyména nastroju
sT
e > Stisknéte softklavesu Zasobnik Seznam
shovpes » Zvolte ,Néstroj"
e > Stisknéte softklavesu Edit Nastroj
Nastroj
- > Stisknéte softklavesu Novy hrot
hrot
e ] > Stisknéte softklavesu Zpet
pe
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6.5 Serizeni stroje
Nezavisle na tom, zda budete dilec obrabét ru¢né nebo automaticky,
musite stroj pripravit.

V rezimu Stroj se dostanete pfes polozku nabidky Nastaveni
k témto funkcim:

= Nastaveni hodnoty osy (definovani nulového bodu obrobku)
m Strojni reference (nastaveni referenci os)
Nastaveni ochran. zony
Nast. pol. vymeny nastr.
Zadat hodnotu osy C
Nastavit rozmeéry stroje
Dyn. kolizni ochrana (DCM)
Servis
Zobrazit provozni cas
Nastavit dotykové sondy
Nastavit systémovy Cas
Spustit TNCdiag
Nabidka HEROS
® Sondovani
m Kalibrace dotykové sondy
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Definovani nulového bodu obrobku

V dialogu se ukazuje vzdalenost nulovy bod stroje — nulovy bod
obrobku (oznacovany také jako presazeni) jako XN a ZN. Pfi zméné
nulového bodu obrobku dostanete noveé indikované hodnoty.

Nulovy bod obrobku v ose Z miZete zjistit také s dotykovou
sondou. Rizeni zkontroluje pfi nastavovani nulového bodu,
ktery typ nastroje je prave aktivni. Zvolite-li sefizovaci funkci
Nulovy bod obrobku s vyménénou dotykovou sondou, tak
fizeni automaticky prizplsobi formular. Stisknéte NC-Start
pro spusténi meren.

Nastaveni nulového bodu obrobku:

w » Zvolte Nastaveni

!? > Zvolte Nastaveni hodnoty osy

» Naskrabnout nulovy bod obrobku (¢elo)
Definovat polohu naskrabnuti jako Nulovy bod
obrobkuZ =0

> Zadejte vzdalenost mezi nastrojem a nulovym
bodem obrobku jako Souradnice mericiho bodu
y4

> Rizeni vypocita Nulovy bod obrobku Z.

T > Alternativné strojni nulovy bod Z = nulovy bod
snazat obrobku Z (pfesazeni = 0)

v

=0

DI > Alternativné umozni pfimé zadani posunuti
absolutné nulového bodu v ZN

T > Stisknéte softklavesu Ulozit
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Definovani Offsetu

Pred pouzitim posund pomoci G53, G54 a G55 musite definovat
offsety v sefizovacim rezimu.

Nastaveni offsetu:

w » Zvolte Nastaveni

!? > Zvolte Nastaveni hodnoty osy

> Stisknéte softklavesu Shift

Posunuti

> Stisknéte softklavesu G53, G54 nebo G55
» Stisknéte softklavesu Ulozit

> Rizeni ulozi hodnoty do tabulky, aby se mohly
offsety v programu aktivovat pomoci pfislusnych
G-funkci.

Ulozit

Osové referencni jizdy

Existuje moznost nové nastavit reference u os, které jsou jiz Hsiee [O et | R en B
nastavené. Pfitom mUzete zvolit jednotlivou osu nebo vSechny osy. X 300.000B  0.0005e ol 13l

2  450.000 U 0.000 @i mn 801
Prejeti referenc: v 0.0, . 0.  0.000 ;

a1l ieten o A st 2B SSsun 1 ki3 s, 100y =T |

> Stisknéte softklavesu Strojni reference

S T .
g » Stisknéte softklavesu Z-reference a X-reference o ﬁ
T3 > Alternativné stisknéte softklavesu vSechno 0 ! @l
' ] 3 ongA.| Nluhni‘ Rk | e || e . |
T_ll » Stisknéte tlacitko NC-Start
— > Probéhne najeti na referencni body.

> Rizeni aktualizuje indikaci polohy.
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Nastaveni bezpec¢nostniho pasma

Je-li bezpecnostni pasmo aktivni, tak fizeni kontroluje pfi kazdém
pojezdu, zda nedochazi k naruseni bezpeénostniho pasma ve sméru
-Z. Stane-li se to, pohyb se zastavi a ohlasi se chyba.

Sefizovaci dialog Nastaveni ochran. zony ukazuje vzdalenost
nulovy bod stroje — bezpecnostni pasmo v -ZS.

Stav monitorovani bezpecnostnich pasem se ukaze v indikaci stroje,
pokud to vyrobce stroje nakonfiguroval.

Nastavit bezpecnostni pasmo. Vypnuti monitorovani:

» Zvolte Nastaveni

» Zvolte Nastaveni ochran. zony

» Tlacitky os nebo ru¢nim koleckem jedte do
Bezpecnostniho pasma
SR Softtlacitkem Prevezmi polohu tuto pozici
PEAEI pfevezmete jako bezpeCnostni pasmo

il

» Alternativné zadejte polohu bezpecnostniho
pasma ve vztahu k nulovému bodu obrobku
(policko: Souradnice mericiho bodu - Z)

o » Softtlacitkem Ulozit pfevezmete zadanou pozici
5 jako bezpe&nostni pasmo

o > Alternativné vypnout monitorovani
wp bezpecnostniho pasma

o B Prjotevieném zaddvacim okné
Nastaveni ochran. zony neni monitorovani
bezpecnostniho pasma aktivni.
BV programovani DIN vypnéte monitorovani
bezpecnostniho pasma funkci G60 Q1 a opét ho
zapnéte funkci G60.

Stav bezpecnostniho pasma

Monitorovani bezpecnostniho pasma je aktiv-
ni

Monitorovani bezpec¢nostniho pasma neni
aktivni
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Nastaveni bodu vymény nastroje

V cyklu Najeti bodu vymény nastrojti nebo pfi prikazu DIN G14
jede suport do bodu vymény nastrojt. Definujte bod vymény
nastrojl tak, aby se mohla revolverova hlava volné otacet a mohli
jste nastroje bez problému vymeénit.

Nastaveni bodu vymeény nastroje:

%

» Zvolte Nastaveni

ﬂ? » Zvolte Poloha vymeny nastroje
R

> Tlacitky os nebo ru¢nim koleCkem jedte do
pozadovaného bodu vymeény nastroj(
e > Stisknéte softklavesu Prevzit polohu
ﬂ‘ > Ridici systém ulozi aktuéIni polohu jako bod
vymeny nastrojd.
> Alternativné pfimé zadani polohy vymény nastroje
» Pozadovanou polohu vymeénu nastroje zadejte do

zadavacich policek X a Z ve strojnich soufadnicich
(X = polomér)

Souradnice bodu vymeény nastroje se zadavaji a indikuji
jako vzdalenost nulovy bod stroje — vztazny bod drzaku
nastroje. Doporucuje se najet do bodu vymeény nastroje a
pozici pfevzit softtlacitkem Prevezmi polohu.
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Nastaveni hodnot osy C

S funkci Zadat hodnotu osy C mizete definovat posunuti nulového
bodu pro vieteno obrobku:

B CN: Posunuti nul. bodu C osy — poloha vietena obrobku
B C: Posunuti nul. bodu C osy

= CM: Souradnice mericiho bodu - nastavit aktualni polohu na
definovanou hodnotu

Nastaveni nulového bodu osy C:

» Zvolte Nastaveni

» Zvolte Zadat hodnotu osy C

T » Napolohovani osy C

Definujte polohu jako Nulovy body osy C

» Alternativné nastavte aktualni polohu na
definovanou hodnotu

AL » Stisknéte softkldvesu Presazeni absolutné
absolutné

Zadejte hodnotu do zadavaciho policka CM
Zadejte posunuti nulového bodu osy C
Prevzit zadani

Rizeni vypocte nulovy bod osy C.

I Alternativné vymazte posunuti nulového bodu osy
smazat (3

Ulozit

vV V VvV VY

Rozsifeny formularovy nahled u stroji s protivietenem

Je-li vas stroj vybaven protivietenem, zobrazi se parametr CA.
Parametrem CA zvolite, pro které vieteno s obrobkem (hlavni nebo
protivieteno) pldsobi zadani funkce Zadat hodnotu osy C.

V parametru CV se ukazuje aktivni Ghlové presazeni. Uhlové
presazeni se aktivuje s G905, aby se vzajemné sladila poloha
hlavniho vietena a protivietena. To m(ze byt potfebné pokud se
musi obé vietena synchronizovat k pfedavani dilct. Softtlacitkem
Smazat presazeni CV mUZete aktivni Uhlové pfesazeni vynulovat.
Pfidavné parametry u strojd s protivietenem:

B CV: Posunuti nul. bodu C osy — aktivni uhlové pfesazeni

m CA: Pocet C os — Volba osy C (hlavni vieteno nebo protivieteno)
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Serizeni strojniho rozméru
Funkci Nastavit rozméry stroje mU{zete ulozit libovolné pozice,

abyste je pouzili v NC-programech. z
Sefizeni strojniho rozméru: < :
» Zvolte Nastaveni T 5

> Zvolte Nastavit rozméry stroje o ES ,f,L,f

» Zadejte Cislo strojniho rozméru
> Prevzit pozici jednotlivé osy jako strojni rozmér

Pfevzeti

SR > Alternativné prevzit pozice véech os jako strojni
alohd rozmery

» Ulozit strojni rozmeér

Ulozit

Krokové polohovani

@ Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil
Tuto funkci musi zapnout vyrobce vaseho stroje.

Pri krokovém polohovani pojizdi fidici systém strojni osou pfi
kazdém stisknuti osového tlacitka o vami definovanou drahu. Tato
definovana draha se nazyva krok.

Zadavaci rozsah pro prisuv je 0,001 mm az 10 mm.
Parametry:

B SMA: Aktivni krok — pravé zvoleny krok prisuvu
B SM: Krok prisuvu — zadavaci policko pro krok

Pouziti vlastni definice kroku
Chcete-li nastroj krokové polohovat, postupujte takto:
» Volba rezimu Stroj

» Zvolte polozku menu Nastaveni

Zvolte polozku nabidky Inkrement jogu
Z&douci krok zadejte do policka SM
Stisknéte softklavesu Ulozit

Rizeni ukaze definovany krok v policku SMA.
Stisknéte softtlacitko Jog inkre. Zap

Ridici systém aktivuje krokové polohovani.
Stisknéte tlacitko osy

Ridici systém polohuje v krocich.

Ulozit

Jog inkre.
Zap

V VvV V¥ V VvV VY

Novym stisknutim softtlacitka Jog
inkre. Zap mizZete krokové polohovani
zase vypnout.
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Pouziti predvoleného kroku

V nabidce Inkrement jogu jsou k dispozici softtlacitka pro
predvolené kroky. Pokud stisknete jedno z téchto softtlacitek, je dany
krok automaticky v policku SMA.

Softtlacitko Funkce
Krok 0,001 mm

8.801

Krok 0,01 mm

Krok 0,1 mm
0.1

Nastaveni dotykové sondy

Pro konfiguraci a spravu dotykovych sond mate k dispozici menu :
Nastavit dotykové sondy. s ? L B

.
& TSad0

Pro otevieni menu Nastavit dotykové sondy postupujte takto:
> Zvolte Nastaveni

540
& TS740 ]
& TSag0 9 IRAR

$i53gsssiss

F_PREPOS FMAX_PROBE

frec OFF

REACTION NesTOR

L
> Zvolte Service ———
L

> Zvolte Nastavit dotykové sondy

» Rizeni otevie okno Konfigurace kodéru v menu ——
Nastavit dotykové sondy. i

ODSTRANIT
o || | e

VYTVORIT
™
ZADANI

Menu Nastavit dotykové sondy obsahuje nasledujici body:
= Dotykové sondy
® Jednotky vysilace/prijimace
® Karta Pracovni data
= Obecné
® Kalibra¢ni data
® Pracovni data
= Karta Properties (Properties)
= Nastaveni pripojeni
® Funkce
= Data aktualni IR dotykové sondy
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Dotykové sondy

Bod menu Dotykové sondy obsahuje vSechny dotykové sondy,
konfigurované v fidicim systému.

Bod menu Dotykové sondy je roz¢lenén nasledovné:

Obsah Vysvétleni

Pristroj (typ) Nazev dotykové sondy

NO/CfgTT Cislo v tabulce dotykové sondy

Serial Vyrobni ¢islo dotykové sondy

Spojeni Zpusob pripojeni dotykové sondy, napf. Radio/IR
Kanal Cislo radiového kandlu

Status Status dotykové sondy, napf. Vyp

Jednotky vysilace/prijimace

Bod menu Jednotky vysilace/prijimace obsahuje vSechny vysilace
a pfijimace, konfigurované v fidicim systémul.

Karta Pracovni data

Na karté Pracovni data mate moznost konfigurovat standardni
hodnoty pro pouziti zvolené dotykové sondy.

Karta Pracovni data obsahuje nasledujici body menu:
= Obecné

® Kalibra¢ni data

® Pracovni data

K otevfeni karty Pracovni data postupujte takto:

» Otevrete menu Nastavit dotykové sondy

» Zvolte kartu Pracovni data

> Rizeni otevie kartu Pracovni data

Obecné

Bod menu Obecné obsahuje informace o aktualné zvolené dotykové
sondé:

Obsah Vysvétleni
TYP Zvolena dotykova sonda
SERIAL Vyrobni Cislo zvolené dotykové sondy

Kalibracni data
Kalibra¢ni Udaje naleznete v databance nastrojd.
Dalsi informace: "Mérici sonda”, Stranka 587

Provozni rezim Stroj | Sefizeni stroje
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Pracovni data

Bod menu Pracovni data obsahuje standardni hodnoty zvolené

dotykové sondy: PFi pouZiti cykll dotykové sondy fidici systém
vyvolava tyto standardni hodnoty.

Obsah Vysvétleni

F Posuv béhem snimaciho rezimu
FMAX Rychloposuv ve snimacim cyklu

DIST Maximalni drdha méreni

SET_UP Bezpectna vzdalenost

F_PREPOS Posuv predpolohovani

TRACK Orientovani dotykové sondy
REACTION Chovani pri kolizi s dotykovou sondou

Karta Properties (Properties)

Na karté Vlastnosti najdete dalsi informace o statusu zvolené
dotykové sondy.

Karta Vlastnosti obsahuje nasledujici body menu:
= Nastaveni pripojeni

® Funkce

® Data aktualni IR dotykové sondy

K otevfeni karty Properties postupujte takto:

» Otevriete menu Nastavit dotykové sondy

» Zvolte kartu Properties

> Rizeni otevie kartu Properties

Nastaveni pripojeni

V bodu menu Nastaveni pripojeni muizete zvolit zplsob aktivace pfi

vychyleni nebo pfi zapnuti a vypnuti dotykové sondy:

Pracovnidata | Vlastnostl

Nastaveni pfipojeni

Zapnuti / Vypnuti IR Radiove Mechanicky
Vychyleni IR Radiové Mechanicky
Funkce

V bodu menu Funkce muzete zvolit aktivovany vysilac.
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Nastaveni pfipojeni

Funkce

SE |

|Odstranit dotykovoul

Data aktudlnf IR dotykové sondy

NO. 9
Model o T5460
Stav Vyp.

Intenzita signalu |

Odchylka ¢ Neodchyleno
Kolize #v Kolize nedetekovana
Vystraha baterie [ Nezndmé
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Data aktualni IR dotykové sondy

V bodu menu Data aktualni IR dotykové sondy ziskate prehled o
aktudlnim stavu dotykové sondy.

Bod menu Data aktualni IR dotykové sondy obsahuje nasledujici
indikace:

Obsah Vysvétleni

C. Cislo v tabulce dotykové sondy

Typ Typ dotykové sondy

Stav Dotykova sonda aktivni nebo neaktivni

Sila signalu Uvedeni sily signalu ve sloupcovém diagramu
Optimalni pripojeni ukazuje fidici systém jako plny
sloupecek.

Vychyleni Dotykovy hrot je vychylen nebo neni vychylen

Kolize Kolize nebo kolize nerozpoznana

Vystraha Indikace kvality baterie, pfi nabiti niz8im nez je

vybité baterie  vyznaceny sloupec, vyda fidici systém varovani.

Zalozeni dotykové sondy
K zalozeni nové dotykové sondy postupuijte takto:
» Oteviete menu Nastavit dotykové sondy
wIvORIT » Stisknéte softklavesu VYTVORIT TS ZADANI

15

__ZADANL | > Ridici systém vytvoii novou dotykovou sondu v
bodu menu Dotykoveé sondy.

» Doplnte data pripojované dotykové sondy do vyse
uvedenych bodd menu:
= Obecné
® Kalibra¢ni data
® Pracovni data
> Dotykova sonda se pfipoji.

Odstranéni dotykové sondy
Ke smazani existujici dotykové sondy postupujte takto:
» Otevrete menu Nastavit dotykové sondy

— » Stisknéte softklavesu Odstranit dotykovou
DOTYK. SONDU sondu

> Rizeni otevie dialog Odstranit dotykovou sondu?

2 » Zvolte softklavesu OK
> Dotykova sonda se smaze.

Provozni rezim Stroj | Sefizeni stroje
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Potlaceni monitorovani dotykové sondy

PFi pouzivani dotykové sondy se m(ze béhem pouzivani, z rliznych
pFicin, objevit chybové hlaseni Dotykova sonda neni pripravena.
Nasledujici pficiny vedou pfi pouzivani dotykové sondy k chybovému
hlaseni Dotykova sonda neni pripravena:

m  Dotykova sonda neni pfipojena

m Baterie v dotykové sondé je prazdna

= Neni spojeni mezi infracervenou dotykovou sondou a pfijimacem
Chybové hlaseni zpdsobi okamzité preruseni obrabéni a zablokuje
rucni osova tlacitka. Pokud chcete dotykovou sondu presto jesté
polohovat, musite deaktivovat monitorovani dotykové sondy.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Funkce DOT.SONDA SLEDOVANI VYP potlaci odpovidajici chybové
hlaseni. Mimoto Fidici systém neprovadi zadnou automatickou
kontrolu kolize dotykového hrotu. Pomoci obou zplsobl chovani
musite zajistit, aby dotykova sonda mohla bezpe¢né odjizdét. Pri
nespravne zvoleném smeéru odjezdu vznika riziko kolize!

> Opatrné pojizdéjte osami v rezimu Stroj

Monitorovani dotykové sondy potlacite takto:
> Zvolte Nastaveni

(e, > Stisknéte softklavesu DOT.SONDA SLEDOVANI
dot .vy.spondy VYP

> Ridici systém vypne monitorovani dotykové sondy
na 30 sekund.

> Ridici systém ukaze chybové hldseni
Monitorovani dotykové sondy je na 30 sekund
vypnuto.

> Dotykovou sondu muzZete polohovat v pracovnim
prostoru po dobu 30 sekund.
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Kalibrovani obrobku — dotykové sondy

Pomoci funkce Kalibrace dotykové sondy muzete zjistit pfesné
hodnoty polohy obrobku-dotykové sondy.

Zjisténi polohy dotykové sondy:

w » Zvolte Nastaveni

—n » Zvolte Touch Probe i
e i
] > . - B
hlﬁT Zvolte Kalibrace dotykové sondy @ iﬂ
> Predpolohovani nastroje pro prvni smér mérenti
% » Nastavte kladny nebo zaporny smér pojezdu.
" > Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méfeni
(napriklad sméru -2)
T_|1 > Stisknéte tlacitko NC-Start
— > Nastroj jede ve sméru mérfen.
> Pri kontaktu se zjisti pozice dotykové sondy a
ulozi se.

> Nastroj odjede zpét do vychoziho bodu.
> Pro ukonceni kalibrovani stisknéte softklavesu
Zpet
Zpet
> Zjisténé hodnoty kalibrace se ulozi.
> Predpolohujte nastroj pro dalsi smér méreni a
spustte proces znovu (max. 4 sméry méreni)
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Zobrazeni provoznich casu
V nabidce Service si miZete nechat zobrazit rizné provozni ¢asy.

Doba provozu Vyznam

Rizeni Zap Provozni ¢as fidiciho systému od okamziku
uvedeni do provozu

Zapnuti stroje Provozni ¢as stroje od jeho uvedeni do provo-
zu

Chod programu Provozni ¢as Fizeného provozu od okamziku

uvedeni do provozu

Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Vyrobce vaseho stroje mizZe poskytnout dalsi ¢asy.

Zobrazeni provoznich ¢asu:

w » Zvolte Nastaveni

' » Zvolte Service

lﬁ > Zvolte Zobrazit provozni ¢as
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Konfigurovani bezdratového rucniho kolecka HR 550 FS

Pouziti

V polozce menu Nastaveni bezdratového ruc¢niho kolecka mizete Sacrine |© it | B Teoleditor | Ellfechine .|
konfigurovat bezdratové ruéni kole¢ko HR 550 FS. K dispozici jsou 17.208 a¥ u 0.088

g
nasledujici funkce: z  28.600 a2 % i _
viv , v v vy, s v . o v 0.000 &Y 0.000
m Prifazeni ru¢niho kolecka urcitému drzaku kolecka o R B ———— ns,mw;igggl =
=

coomy ! 1 300 1 o060 Unin,
= Nastaveni radiového kanalu

Service

, - T e L

®  Analyza frekvenéniho spektra k uréeni nejlepsiho radiového £
kanalu

= Nastaveni vysilaciho vykonu

m  Statistické informace o kvalité pfenosu

Set up wireless handvheel 11:29

| e |

Nastaveni bezdratového ru¢niho kolecka: ‘ ‘ ‘ ‘

» Zvolte Nastaveni

» Zvolte Service

» Zvolte
Nastaveni bezdratového ru¢niho kolecka

Prifazeni rucniho kolecka urcitému drzéku ruéniho kolecka
> Zajistéte, aby drzak ru¢niho kolecka byl spojeny s hardwarem " Configuration of wixeless handuneel

fidiciho systému. c
> Vlozte bezdratové ruéni kolecko, které si prejete pfifadit k
drzaku, do tohoto drzaku
Transmitter power  Full power Set power Max. successive lost 0

> Stisknéte bod nabidky Nastaveni -

Stisknéte bod nabidky Service i o —
> Stisknéte bod nabidky o
Nastaveni bezdratového rucniho kolecka
> Kliknéte na tlacitko priradit HR
> Ridici systém ulozi sériové ¢&islo vlozeného radiového ruéniho
kolecka a ukaze ho v konfiguracnim okné, vlevo vedle tlacitka
priradit HR.
» Ulozte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace: stisknéte
softklavesu KONEC

Statistics

Best channel Selectchannel|  Lostpackets 0 0.00%.

24 CRC error [ 0.00%.
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Nastaveni radiového kanalu

Pri automatickém startu radiového ru¢niho kolec¢ka se Fidici systém

snazi zvolit kanal, ktery poskytuje nejlepsi radiovy signal. Pokud
chcete nastavit kanal sami, tak postupujte takto:

4
»
>

vV v Vvyy

Stisknéte bod nabidky Nastaveni
Stisknéte bod nabidky Service

Stisknéte bod nabidky
Nastaveni bezdratového ru¢niho kolecka

Kliknutim mysi zvolte kartu Frekvencni spektrum

Kliknéte na tlacitko zastav kolecko

Ridici systém zastavi spojeni s bezdratovym ru¢nim koleckem
a zjisti aktualni frekvenéni spektrum pro vSech 16 dostupnych
kanald.

Poznamenejte si Cislo kanalu, ktery vykazuje nejmensi radiovy
provoz (nejmensi prouzek)

Tlacitkem Start r.kolec¢ka se bezdratové rucni kolecko znovu
aktivuje

Kliknutim mysi zvolte kartu Vlastnosti

Kliknéte na tlacitko Zvolit kanal

Ridici systém zobrazi véechna dostupna isla kanal.

Zvolte mysi ¢islo kanalu, v némz Fidici systém zjistil nejmensi
radiovy provoz.

Ulozte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace: stisknéte
tlacitko KONEC

Nastaveni vysilaciho vykonu

Configuration of wireless handwheel
Propertes |Frequency spectrum
Configuration
handwheel serial no. 0037478964
Channel seting Best channel
Channel in use 2
Transmiter power | Full power

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW.

Connect HW

Select channel

Setpower

Start handwheel

Statistics

Data packets 12023

Lost packets [

CRC error 0

Max. successive lost 0

0.00%

0.00%

Configuration of wireless handwheel
Properies Frequency spectrum

Ch 11 1R 13 ¥ 15 16 17 18
0dBm

50 dBm

100 dBm

A |89 |89 |[ss |85 |[-80 |80 |[s9 |[74 |-

Stats
HANDWHEEL OFFLINE Error code

Stop HW.

Start handwheel

89 |[74

Snizenim vysilaci vykonu klesa dosah radiového ru¢niho
kolecka.

Stisknéte bod nabidky Nastaveni
Stisknéte bod nabidky Service

Stisknéte bod nabidky
Nastaveni bezdratového ru¢niho kolecka

Kliknéte na tlaCitko Nastavit vykon

Ridici systém zobrazi tfi dostupna nastaveni vykonu. Vyberte
mysi poZzadované nastaveni.

UloZte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace: stisknéte
tlacitko KONEC
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Configuration of wireless handwheel

Propertes |Frequency spectrum
Configuration
handwheel serial no. 0037478964
Channel seting  Best channel
Channelinuse 24
Transmiter power  Full power

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Eror code

Stop HW

Connect HW

Select channel

Setpower

Start handwheel

Statistics.

Data packets 12023

Lost packets [

CRC error )

Max. successive lost 0

0.00%

0.00%
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Statistika
Statistické Udaje si mlzete zobrazit takto: Contiusasson ot wsssess nenmass
» Stisknéte bod nabidky Nastaveni

» Stisknéte bod nabidky Service

» Stisknéte bod nabidky
Nastaveni bezdratového ru¢niho kolecka

> Ridici systém uk&ze nabidku konfigurace se statistickymi Udaji

serial no. 0037478964 Connect HW Data packets 12023

Best channel Selectchannel|  Lostpackets 0 0.00%

¢ Full power Setpower
HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel End

Pod Statistikou fidici systém ukazuje informace o kvalité pfenosu.
Bezdratové rucni kole€ko reaguje pfi omezené kvalité prijmu,

ktera jiz nezaruCuje bezvadné a bezpecné drzeni os, s Nouzovym
zastavenim.

Informaci o omezené kvalité prijmu uvadi zobrazena hodnota
Max.ztraceno v sérii. Ukazuje-li fidici systém za normalniho
provozu bezdratového rucniho kolecka v ramci pozadovaného
radiusu pouzivani opakované hodnoty vétsi nez 2, tak je zvySené
riziko nezadouciho preruseni spojeni. Pomoci mize zvyseni
vysilaciho vykonu nebo také zména kanalu na méné frekventovany
kanal.

V takovych pripadech zkuste zvysit kvalitu prenosu volbou jiného
kanalu nebo zvysenim vysilaciho vykonu.

Dalsi informace: "Nastaveni radiového kanalu', Stranka 149
Dalsi informace: "Nastaveni vysilaciho vykonu", Stranka 149

Nastaveni systémového casu

Pomoci funkce Nastavit systémovy ¢as mlzete nastavit ¢as vaseho
fizeni.

Pro pohyb v zadavacim formulari Nastavit systémovy cas
potfebujete mys.
Softtlacitky Mésic a rok mUZete nastavovat pfislusné udaje.

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

Nastaveni systémového Casu:

» Zvolte Nastaveni

» Zvolte Service

» Zvolte Nastavit systémovy Cas

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

Zvolte Nastav cas ru¢né

Zvolte Datum

Zadejte Cas

Zvolte Casova zéna

Stisknéte softklavesu OK

vV v vVvyvVvyy
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TNCdiag

Tato funkce je pouze pro autorizované odborniky!

Tuto funkci pouzivejte pouze po dohodé s vyrobcem
vaseho stroje.

Funkce TNCdiag vyhodnocuje stavové a diagnostické informace

komponentd HEIDENHAIN, zejména pohond, a znazorfiuje je

graficky.

TNCdiag nabizi nasledujici:

®  Stavové a diagnostické informace o komponentech HEIDENHAIN,
pripojenych k fidicimu systému (elektronika pohon(, méfidla,
vstupni/vystupni zafizeni,...)

® Historii snimanych dat

m  Nahradu za DriveDiag pro Gen 3

@ Dalsi informace naleznete v dokumentaci pro TNCdiag.
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6.6 Meéreni nastroju

Rizeni podporuje proméFfovani nastroju:
m  Naskrabnutim: Pfitom se zjisti nastavované miry ve vztahu k
promeérovanému nastroji

m Dotykovou sondou, pevnou nebo vyklopnou do pracovniho
prostoru (instaluje ji vyrobce stroje)

= Méfici 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 promé&rfovanych nastroji zadavejte miry nastaveni v provoznim

rezimu Editor nastroju.

o = Korekéni hodnoty se pfi méfeni nastroje smazou.
B Dbejte na to, aby vrtaci a frézovaci nastroje mely
promereny stred
B Nastroje se proméruji v zavislosti na typu nastroje a
jeho orientaci. Prohlédnéte si pomocné obrazky.
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Naskrabnuti

Pri ,naskrabnuti” zjistite rozméry ve vztahu k proméfovanému
nastroji.

Zjisténi rozmeér( nastroje naskrabnutim:
> Nastroj, ktery se ma proméfovat, zapiste do tabulky nastroj(
s ot » Nasadte proméreny nastroj a zadejte Cislo
=h MiF ndstroje do TSF-dialogu.
» Orovnejte ¢elni plochu a tuto polohu definujte jako
nulovy bod obrobku.
s bt > Zpatky do TSF-dialogu, vyménte méfeny nastro;j.
=h wF
> Stisknéte softklavesu Mereni nastroje

Mereni
nastroje

> Naskrabnéte Celni plochu.

> Zadejte 0 jako Souradnice mericiho boduZ
(nulovy bod obrobku) a ulozte ji

Pievzeti

» Osoustruzte méreny priimer
> Zadejte primér jako Souradnice mericiho boduX

Pievzeti

a uloZteji "
o » U soustruznickych nastroj zadejte radius bfitu a
poloues pfevezméte ho do tabulky nastrojd.
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Dotykova sonda (nastrojova dotykova sonda)

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil
Tuto funkci musi zapnout vyrobce vaseho stroje.

Zjisténi rozmeérl nastroje dotykovou sondou:

> Nastroj, ktery se ma promeéfovat, zapiste do tabulky nastroj(

s & > Nasadte ndstroj a zadejte ¢islo nastroje do TSF-
=h wnr dialogu.

> Stisknéte softklavesu Mereni nastroje

Mereni
nastroje

Stisknéte softklavesu Merenisonda

Mereni-
sonda

s

» Predpolohovani nastroje pro prvni smér méreni []] |
> Nastavte kladny nebo zaporny smér pojezdu.
X
" > Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méfeni \i
(napfriklad sméru -7)
TT] > Stisknéte tlacCitko NC-Start
— > Nastroj jede ve sméru méren.
Eo =2
> Pri kontaktu s dotykovym méfidlem se zjisti a : = =
ulozi mira nastaveni. i
> Nastroj odjede zpét do vychoziho bodu. i
> Predpolohovani nastroje pro druhy smér méfeni ll__]] }A
> Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méreni
= (napfiklad sméru -X)
> Stisknéte tlacitko NC-Start
— > Nastroj jede ve sméru méfen.
> Pri kontaktu s dotykovym méfidlem se zjisti a
ulozi mira nastaveni.
T U soustruznickych nastroji zadejte radius bfitu a ] —

i

el pfevezméte ho do tabulky nastrojd. =
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Mérici optika

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil
Tuto funkci musi zapnout vyrobce vaseho stroje.

Zjisténi rozmeérl nastroje v optickém méfidle:
> Nastroj, ktery se ma promeéfovat, zapiste do tabulky nastroj(
s & > Nasadte ndstroj a zadejte ¢islo nastroje do TSF-
=h wiF dialogu.

> Stisknéte softklavesu Mereni nastroje

_Mezeni
nastroje

T > Stisknéte softklavesu Mereniopticky

opticky

» Polohujte nastroj tlacitky os nebo ru¢nim
koleckem do nitkového kfize optického méfidla

> UlozZte rozmér nastroje Z

> Ulozte rozmér nastroje X

ﬁfevzeti

Pievzeti

ez » U soustruznickych nastrojl zadejte radius bfitu a
EOLoRER prevezmeéte ho do tabulky nastrojd.
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Korekce nastroju

Korekce nastrojl ve smérech X a Z jakoz i ,Specidlni korekce" u
zapichovacich nastrojl a nastroji s kruhovym britem kompenzuji
opotrebeni jejich bfitu.

o Korekéni hodnota nesmi prekrocit +/-10 mm.

Korekce nastrojid mizete nastavit bud ru¢nim kole¢kem nebo je
zadejte v dialogovém okné.

Nastaveni korekce nastroje ru¢nim koleckem:

T » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
=h wiF rezimu Stroj)

» Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Kozekce
nastroje

Nastavit » Popr. stisknéte softklavesu
rucnim

kolecken Nastavit ruénim kole¢kem
T » Stisknéte softklavesu X-korekce nastroje (nebo
nastroj Z_kor.)

> Zjisténi korekce ru¢nim koleckem

> Zobrazeni se provadi v indikaci zbyvajici drahy.

T > Prevezméte hodnotu korekce do ,tabulky
ozit o

nastrojd"
> T-indikace ukazuje novou hodnotu korekce.
> Zobrazeni zbyvajici drahy se vymaze.

Zapis korekce nastroje:

5 T » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
=h wiF rezimu Stroj)

» Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Kozekce
nastroje

» Popr. stisknéte softklavesu Nastavit kompenzaci

Nastavit
kompenzaci

» Prevezméte hodnotu korekce do ,tabulky
nastroji”

> T-indikace ukazuje novou hodnotu korekce.

> Zobrazeni zbyvajici drahy se vymaze.

Ulozit

Smazani korekce nastroje:

oy » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
= HF rezimu Stroj)

» Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Korekce
nastroje

» Stisknéte softklavesu Smazat

Smazat

» Smaze zadanou hodnotu korekce v X (nebo v Z2)

Smazat
X-Korr.
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6.7 Rezim Rucni provoz

Pfi ruénim obrabéni obrobku pojizdite osami ru¢nim koleCkem nebo
pochodd mizete pouzit téz ucebni cykly (poloautomaticky provoz).
Drahy pojezdu a cykly se neukladaji do paméti.

Po zapnuti a prejeti referenci se Fizeni nachazi v rezimu Stroj. Tento
rezim zUstane v platnosti, dokud nezvolite podfizeny rezim Nauceni
nebo podfizeny rezim Beh programu. Indikace ,Stroj” v fadce zahlavi
ukazuje Ruéni provoz.

Pred za¢atkem obrabéni definujte nulovy bod obrobku a
zadejte strojova data.

Vymeéna nastroje
Cislo nastroje nebo ID-&islo nastroje zadate v TSF-dialogu.
Zkontrolujte nastrojové parametry.

TO nedefinuje Zadny nastroj. Nejsou zde tedy také uloZzeny zadné
délkové rozméry, radius britu atd.

Vieteno

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

Postupujte podle prirucky ke stroji!

Maximalni proveditelné otacky vietena zavisi na provedeni
stroje. Proti naprogramovanym otackam se mohou znacné
liSit.

Maximalni proveditelné otacky vietena urcuje vyrobce
vaseho stroje ve strojnich parametrech.

Provoz s rucnim koleckem

@ Dalsi informace: Prirucka ke stroji

Rucni smérova tlacitka

Rucnimi smérovymi tlacitky pojizdite osami posuvem nebo
rychloposuvem. Rychlost posuvu zadejte v TSF-dialogu.

o = Posuv

= U rotujiciho vietene: posuv na otacku [mm/ot]
=y zastaveného vietene: posuv za minutu [m/min]
® Posuv pfi rychloposuvu: posuv za minutu [m/min]
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Ucebni cykly v rezimu Stroj

>
>
>

v vyYvyy

Nastaveni otacek vietena
Nastaveni posuvu

Vymeénte nastroj, definujte ¢islo nastroje a prekontrolujte
ndstrojova data (TO neni dovoleno)

Najedte na bod startu cyklu

Vyberte cyklus a zadejte parametry cyklu
Priibéh cyklu graficky prekontrolujte
Provedte cyklus

Provozni rezim Stroj | Rezim Ruéni provoz

Naposledy provedend zadani v dialogu cyklu z(stanou
zachovana az do volby nového cyklu.
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6.8 Podrizeny rezim Uceni(opce #8)

Podrizeny rezim Naucit

V podfizeném rezimu Nauceni provadite obrabéni obrobku krok za s @t | B B
krokem pomoci uc¢ebnich cykll. Rizeni se toto obrabéni obrobku 40 300,000 4% W eseem
~s Mo s v . . ’ —_— i = 2 oo B oE

nauci a uloZi si potfebné pracovni kroky do programu s cykly, ktery 2 450,000 62 . U O
o v . ~ v g v v p . [ ] J S e o ;
muZete kdykoli znovu pouzit. Podfizeny rezim Nauéeni se zapina ;‘ m_;f;;“} “]"m_j_.ﬁg@ ' ,.,,m‘-ﬂ?i!ﬁ’is-’a::.?:;g o I

softtlacitkem Nauceni a zobrazi se v fadce zahlavi.
E——r |
s i i »

Kazdy ucebni program ma svj nazev a zkratku. Kazdy cyklus
je zobrazen v jednom ocislovaném bloku. Cislo bloku nema pro

P
N2 T3 10"626" Pricny xez G14 08

2754 G14 00 PR H [6: s kazcd)
ne dokonceni §754 G408 I [6.5 K |

Na T4 10°0014:

zpracovani programu zadny vyznam, cykly se zpraoovévaj.l' postupné = |
za sebou. Stoji-li kurzor na bloku nékterého cyklu, zobrazuje fizeni T oub s

o et @
parametry tohoto cyklu. O O

) | 12| wm
B|Ok Cyklu ObsahUJeI Seznam Pre- Zaenit Zrus. Kopiruj Edituj Pridej Zpst
., programu cislovat text cyklus cyklus cyklus cyklus

= (Cislo bloku

Pouzity nastroj (¢islo a ID-nastroje)
Oznaceni cyklu
Cislo ICP-obrysu nebo DIN-podprogramu (za %)
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Programovani ucebnich cykli

Provozni rezim Stroj | Podfizeny rezim Uceni(opce #8)

Vytvafite-li novy ucebni program, pak se to déje pro kazdy cyklus
metodou Zadani — simulace — provedeni — ulozeni do paméti.

Jednotlivé po sobé provadéné cykly vytvori program cykld.
Stavajici uéebni programy zménite Upravou parametrd cykld,
smazanim existujicich cykll a vkladanim novych cykl.

simulace nebo obrabéni

Pomoci strojniho parametru urcite cycleAlwaysSave
(C. 604903) zda muzete cyklus ulozit bez predchozi

Kdyz podfizeny rezim Nauceni opustite nebo vypnete stroj, zlstane
uéebni program zachovan. Do editoru k vytvareni ICP-obrysl se

dostanete softtlacitkem, kdyz vyvolate ICP-cyklu.

Dalsi informace: "Podfizeny rezim Editor ICP v Naucit ',

Stranka 422

DIN-podprogramy naprogramuijete v editoru smart.Turn a zarfadite je
pak do DIN-cyklu. Do editoru smart. Turn se dostanete softtlacitkem
Edit DIN, kdyZ navolite DIN-cyklus nebo pomoci klavesy pro volbu

provozniho rezimu.

Softtlacitka

Prepnout na Vybér programu cykli

Seznam
programu

Znovu odislovat bloky cyklU.

Pre-
cislovat

Znenit
text

Zadavani popisu programu nebo zména

Vymazat zvoleny cyklus

Zrus
cyklus

Docasné ulozeni parametr( cyklu

Kopiruj
cyklus

dokoncovaciho cyklu

Priklad: Prevzeti parametrd hrubovaciho cyklu do

VloZit

Kopiruj cyklus.
Prevzit data ze schranky

Softtlacitko se nabidne po stisku softklavesy

Edi tuj

cyklus Typ cyklu ménit nelze

Zména parametrl nebo rezimu cyklu.

Vlozit novy cyklus na misto kurzoru

Pridej
cyklus
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6.9 Podrizeny rezim Provadéni programu

Zavedeni programu

V podfizeném rezimu Beh programu vyuzijete uc¢ebni programy, B R
DIN-programy nebo Automatické prace k vyrobé dilct. V této ¢asti %0 300.000 AX u 0.000 10 o
nemUzZete programy ménit, pomoci podfizeného reZzimu Simulace 2 450000 42 P -

v 0.000 aY . B e oo
—
Bl S A e 1R oS, 1002

vSak mate moznost kontroly pfed provedenim programu. Navic
podporuje fizeni Najeti do obrabéni dilce pomoci rezimu provadéni

. , v . x fo z [
programu po blocich a plynulého provadéni. e o N— -
e, e - o= s

Programy smart.Turn se ukladaji jako DIN-programy (*.nc). el ST
Automatické prace (*.job) vytvofite rovnéz v rezimu smart.Turn.

Podfizeny rezim Beh programu nahraje normalné naposledy pouzity
program. Strojnim parametrem autoPgmSelect (¢. 601814) mizete
nastavit, aby se neprovadéla automaticka volba programu.

Nepretrz.
ety s Po bloku

LR

(1)

LEAT B

Zakladni  Start
bloky | brogram

um\

Adit.
nast:

Ex

A Zpet

Jiny program nahrajete takto:

» Stisknéte softklavesu Seznam programu
> Rizeni ukaze ucebni programy.

> Alternativné ukaze DIN-programy

Seznam
programu

DIN

v

Zvolte program Naucit nebo DIN
Stisknéte softklavesu Otevrit

v

Oteviit

Ucebni nebo smart.Turn program mdzete spustit v libovolném bloku
a tak pokraGovat v preruseném obrabéni (Vychozi blok search).

Podfizeny rezim Beh programu se zapina softtlacitkem a zobrazi se
v fadce zahlavi.

o

Dalsi informace: "Sprava program(’, Stranka 180

Programy zvolené v podfizeném rezimu Beh programu
jsou chranéné pred smazanim.

Chcete-li povolit smazani souboru, ukoncete zobrazeni
blok( programu stisknutim softklavesy Zpet.
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Porovnani seznamu nastroju

B&hem nahravani programu porovnava fidici systém aktualni Dopogrm | oemmetun |7 setor vsteess. | (B ]

osazeni revolverové hlavy se seznamem nastroj v programul. ¥ 300,080 AN n KT - _

Pouzivaji-li se v programu nastroje, které nejsou v aktualnim 2 450000 a2 R 11 = e
v 0.000 aY 4 B @ o0.000

seznamu revolverového hlavy obsazené nebo jsou na jiném miste,
tak se vyda chybové hlaseni.

B .6 nn/nin " B F 100!
cht @ temen ATy e L ioos Se 1002

sazeni Tevolveru: pomdz.omr
T-He Chyba ¢is. B57-88CH 4:13:01 = |

Po potvrzeni chybového hlaseni se objevi pro kontrolu seznam o AT e o

néstrojl podle daného programu. 5 5 |
Softtlatitkem Prevzeti nastroje muizete prepsat aktualni osazeni ¢ i 4’
revolverové hlavy. Kdyz stisknéte softklavesu Storno, tak start 3 @
programu neni mozny. Seznam nastroji programu a aktualnf é —
osazeni revolverové hlavy musi souhlasit. ‘ ‘ ‘ |— ‘ ‘ ‘ u |

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Po stisku Prevzeti nastroje fizeni kompletné a neodvolatelné
prepise aktualni osazeni revolverové hlavy seznamem nastrojl
programu. Nova kontrola souladu se pfitom neprovadi. Beéhem
nasledujiciho obrabéni vznika riziko kolize!

» Rucéné zkontrolujte po pfepsani osazeni revolverové hlavy

Tato funkce je vam k dispozici také u strojl se zasobnikem
nastrojd. Ridici systém pouzivd seznam zdsobniku namisto
seznamu revolverové hlavy.

Pred provedenim programu

Chybné programy

Ridici systém kontroluje programy béhem zavadéni az do oblasti
OBRABENI. Zjisti-li se chyba (napfiklad: chyba v popisu obrysu),
objevi se v radku zahlavi symbol chyby. Po stisknuti kldvesy Info
dostanete podrobné informace o chybé. Cést programu s obrébénim
a tim vSechny pojezdové pohyby se prekladaji teprve po NC-start.
Je-li zde n&jaka chyba, stroj se zastavi s chybovym hlasenim.

Kontrola NC-program( v podfizeném rezimu Simulace
pomaha vcas (a pred obrabénim) zjistit chyby pfi
programovani nebo v pouzité syntaxi.

= Kontrola cykli a parametr( cykli: Ridici systém vypise ucebni a
DIN-programy. U u¢ebnich programd se zobrazi parametry toho
cyklu, na némz je kurzor.

® Graficka kontrola: Provadéni programu zkontrolujte v
podfizeném rezimu Simulace.

Dalsi informace: "Podfizeny rezim Simulace", Stranka 524
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Hledani bloku startu

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Tuto funkci musi nastavit vyrobce vaseho stroje.

o Hledani bloku startu neni v pribéhu pro Monitorovani
zatizeni (opce #151) nutného Referencni obrabéni, k
dispozici,

o Hledani bloku startu neni v prab&hu nekulatého soustruzeni
s propojenym vietenem (opce #7135, Synchronizing Funct.)
k dispozici, Zvolte NC-blok pred nebo za ¢asti programu s
nekulatym soustruzenim.

Hledani bloku startu je vstup do NC-programu na zvoleném misté
(Start z N-bloku). V programech smart. Turn mdzete startovat v
kazdém NC-bloku programu.

Rizeni spusti chod programu od pozice kurzoru. Mezitim provadéna
simulace pozici startu neméni.

o Ve strojnim parametru execNextStartBlock (¢. 601810)
muzete urcit, zda zacne provadéni programu po
vyhledani startovniho bloku ve zvoleném NC-bloku nebo v
nasledujicim NC-bloku.

Pozor nebezpeci kolize!

Pri hledani bloku startu fizeni nastavi situaci stroje tak, aby

odpovidala normalnimu prabéhu programu pred blokem startu,

napr. pfedchazejici nastroj nebo predchozi natoceni. Béhem

naklapéni a otaceni vznika riziko kolize!

» Predpolohujte suport tak, aby se mohl drzak nastrojd (napr.
revolverova hlava) natacet bez rizika kolize

» Predpolohujte suport tak, aby se osy naposledy programované
polohy pfed opétovnym vstupem daly najizdét bez rizika kolize

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

Rizeni obnovuje pfedchozi situaci stroje v nasledujicim poradi:
B \V/yména nastroje

B Polohovani os v nastaveném nebo zvoleném poradi

B RoztoCeni vietena

UPOZORNENI
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Softtlaéitko  Funkce
o Hleda v obraceném sméru podle Udajd softtlacit-
vzad

ka, napr. Dalsi T
Hledani v obraceném smeéru je aktivni tak dlouho,
az je tato funkce deaktivovana.

i Skoci k dalsi UNIT.
Jednotka
i Skoci na dalsi vyvolani nastroje
T
oo Skoci na dalsi vyvolani podprogramu
i
o Skoci na zadany Usek textu
text
n Skoci na zacatek obrabéni na zacatku programu
prograny
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Provadéni programu

Zavedeny ucebni nebo DIN-program se provede, jakmile stisknete
NC-start. NC-stop zastavi obrabéni kdykoliv.

Béhem provadéni cyklu stoji kurzor na tom cyklu nebo bloku DIN,
ktery se pravé provadi. U u¢ebnich programd vidite parametry prave
probihajiciho cyklu ve vstupnim okné.

Provadéni programu ovliviiujete pomoci softtlacitek uvedenych v
tabulce.

Softtlacitka

Zvolte Teach-in nebo smart. Turn-program

Sezham
programu

Teach-in program:

B Zap: Zpracovat cykly az do dalsi potvrzované
vymeény nastroje

B Vyp: Stop po kazdém cyklu. Start nasledujiciho
cyklu pomoci NC-start.

Program smart. Turn:

B Zap: Provedeni programu bez preruseni

®  Vyp: Stop pred piikazem MO1

Nepretrz.
beh

® Zap: Stop po kazdém pojezdu (zakladni blok).
R Start dal$iho pojezdu s NC-start (Doporuceni:
pouzivejte jednotlivy blok spolu se zobrazenim

zakladnich blok()

= Vyp: Prikazy cyklt a DIN zpracovat bez

preruseni
e Zadavani korekei nastroju nebo pricitanych korek-
nastroje ci

Dalsi informace: "Korekce béhem provadéni
programu’, Stranka 170

Zapnuti podfizeného rezimu Simulace

B Zap: Zobrazit prikazy pojezdu a spinani ve

Zakladni

et formatu DIN (z&kladni bloky)

m  Vyp: Zobrazit Teach-in nebo DIN program

e Ve spojeni s DIN-programy se softtlacitko nabidne
EFE po stisku softklavesy Vychozi blok search.
Kurzor sko¢i na prvni blok u¢ebniho programu
nebo programu DIN.

misté
Dalsi informace: "Hledani bloku startu”,
Stranka 163

S Umoznuje vstup do NC-programu na zvoleném
search
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Pojizdéni strojnimi osami béhem zastaveni

KdyZ je chod programu zastaven, mdzete osami pojizdét ruéné.
Pokud pokracujete v chodu programu tlacitkem NC-Start, prejede
fidici systém osy zpét do plvodni polohy.

Vyrobce stroje definuje pomoci volitelného strojniho parametru
CfgBackTrack (C. 122000), jak se vrati fidici systém do plvodni
polohy.

Pokud neni parametr stroje aktivni, pouzije fidici systém pevnou
sekvenci.

Pokud je parametr stroje aktivni, zapamatuje si fidici systém ujetou
drahu a vrati se po ni zpatky do plvodni polohy.

Pokud prerusite chod programu béhem cyklu vrtani zavitu,
mdzete z otvoru vyjet ruéné pomoci osy Z. Ridici systém
pohybuje vietenem v souladu s pojezdem.

Pokud je aktivni opcni strojni parametr CfgBackTrack
(¢. 122000), musite po ruénim pojezdu pokracovat

s chodem programu pomoci softtlacitka

Vychozi blok search.

Pocet kusu

@ Informujte se ve vasi prirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Mizete definovat predvoleny pocet kusd. Ridici systém zpracuje
program pouze do tohoto poc¢tu kusu.

Definovani Pocet kusu:

jﬂ: » Zvolte polozku nabidky Prubeh
]
ll__ » Zvolte bod menu Pocet kusu
I > Ridici systém otevre formulaF Pocet kusu.

Parametry cyklu:
= MP: Pfednastav.mnoZstvi kusu
m P: Aktualni mnozstvi kusu

Softklavesou Smazat pocet detaili mizete ¢itac obrobk(
vynulovat.
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Preskocit hladinu

NeZ mUZete nastavit a aktivovat neviditelné vrstvy, tak je musite v
programu definovat.

Dalsi informace: viz pfirucka ,Pfirucka pro uzivatele programovani
smart.Turn a podle DIN®

Definovani Preskocit hladinu:

m » Zvolte polozku nabidky Prubeh
£

ﬂj_ » Zvolte bod menu Preskocit hladinu
5 55 > Ridici systém otevie formulaf

Nastavte uroven vynechani.

Parametry cyklu:

= NR: Urovné vynechani

Zadate-li v parametru NR hodnotu 2 a stisknete softklavesu Ulozit,
tak Fizeni nastavi a aktivuje neviditelnou vrstvu 2 a aktualizuje
zobrazovaci policko. Mimoto fizeni pfi pfistim chodu programu
neprovadi NC-bloky, definované s nastavenymi nebo aktivnimi
neviditelnymi vrstvami.

Dalsi informace: "Indikace strojnich dat", Stranka 117

Pokud si prejete soucasné nastavit a aktivovat nékolik
viditelnych vrstev, zadejte do parametru NR posloupnost
Cislic. Zadani 159 nastavi/aktivuje viditelné vrstvy 1, 5a 9.

Deaktivujte viditelné vrstvy ulozenim parametru NR bez
zadani.

Uvédomte si pfi Nastaveni a Aktivovani neviditelnych vrstev
béhem chodu programu, ze fizeni reaguje kvUli predvypoctu
blok{ se zpozdénim.
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Proménné

@ Informujte se ve vasi prirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

V podfizeném rezimu Beh programu si m(Zete nechat v HLAVICKA
PROGR. ukazat definované proménné a pfip. je zménit.

Dalsi informace: viz pfirucka ,Pfirucka pro uzivatele programovani
smart.Turn a podle DIN”

Zobrazit nebo skryt Proménné:

jﬂ: » Zvolte polozku nabidky Prubeh

e ]

]IiIZ » Zvolte bod menu Proménné

e 55

ll__ » Zvolte bod menu Vystup zap.
I > Zobrazi se pomocné okno Proménné.

ll__ » Pripadné zvolte polozku nabidky Vystup vyp.
I > Pomocné okno Proménné se skryje.

Zména Proménné:

jﬂ_ » Zvolte polozku nabidky Prubeh
Bl

]Iil_ » Zvolte bod menu Proménné
R

jlﬂ_ » Zobrazi se pomocné okno Zamenit

Y > Pokud neni pomocné okno Proménné jesté
viditelné, tak se zobrazi.

> Proménné mizete zménit.

Proménné mUzete zménit pouze tehdy, kdyz program neni
jesté spustény nebo zastaveny.

Automaticka prace

Automaticka prace

Rizeni mGze v podfizeném rezimu Beh programu zpracovavat
nékolik hlavnich program( za sebou, aniz by bylo nutné tyto
programy znovu vybirat a spoustét je. K tomu vytvorte seznam
programi (Automatic-Job — Automaticka prace) v rezimu
smart.Turn, které se zpracuji v podfizeném rezimu Beh programu.

Pro kazdy hlavni program v seznamu zadejte pocet kusu, ktery
definuje kolikrat se tento program spusti pfed zahajenim dalsiho NC-
programu. Prfi volbé praci mlzete urcit NC-program, od kterého bude
davka zpracovana.

Pokud byla automaticka prace prerusena za dale uvedenych
okolnosti, tak Ffizeni ulozi preruseny program a jiz vyrobené pocty:
= NC-stop

= Nouzové zastaveni

= Vypadek proudu
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Pfipominky pro programovanti:
® Automatické prace (*.job) mizZete ukladat pouze do

standardniho adresarfe. NC-programy pouzité v pracich
mUZete ukladat do libovolnych adresard s projekty

m Pokud se ma seznam program( zpracovat bez zdsahu,
pak musi byt uvedené hlavni programy ukonceny s M99

B M30 zastavi automatickou praci. Tlacitkem NC-start
mUzete pokracovat v automatické praci

Volba davky:
:I__ » Zvolte polozku nabidky Prog
I
#__ » Zvolte bod menu Vybér zakazky

» Zvolte Automaticka prace
» Stisknéte softklavesu Otevrit

Otevrit

Pripadné kurzorem zvolte startovni program.

» Potvrdte softklavesou Prevzit Prace

Pfevzit
Prace

n B

Pokracovani prace po prerusent:
» Zvolte pferuSenou praci
- > Zvolte softtlacitko PFerusit program
progean > Rizeni oznadi preruseny program.
> Ridici systém nastavi ¢ita¢ obrobkd na pocet jiz
hotovych obrobkd.
Stisknéte tlacitko NC-Start

i

=

Zmeéna zobrazeni prace:
» Pozadovana prace je zvolena
» Kurzor je umistén ve zvoleném startovnim programu

::llﬂ » Zvolte polozku menu Zobrazeni

I

_:llﬂ > %volte bod menu Vypnout seznam zakazek

£ E | > Ridici systém prepne do nahledu NC-programu.
i » Pripadné zvolte bod menu

:jj Zapnout seznam zakazek

> Ridici systém prepne do ndhledu préace.

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelska prirucka | 10/2022

169



Provozni rezim Stroj | Podrizeny rezim Provadéni programu

Korekce béhem provadéni programu

Korekce nastroji
Zadani korekce nastroje:

e » Stisknéte softklavesu Adit. kor nastroje

nastroje

» Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Kozekce
nastroje

» Zadejte Cislo nastroje nebo jej prevezméte ze

seznamu nastrojl
Ulozit
>

v

Kozekce
nastroje

=) Esh programu

S 300.000 B
Z 450.000 U
>

|#> smart.turn | B Editor ndstroa |

4 % o

0.000 /5 @ 0.000:5 T sCram
0.000 @ 10 061
0.000 1 [ 0.000
s il IR~ 200 A o 5411002
T
0 (681

T
111

1 [Werkstiick in Hauptspindel -]

Tdentifikacni éislo 171

Aditivni
korekce.

oo

=

Zadani korekénich hodnot

Stisknéte softklavesu Ulozit

Platné hodnoty korekci se zobrazi v zadavacim
okné a prevezmou se.

Pfipominky pro programovanti:

m  Zadané hodnoty se k existujicim korekénim hodnotam
pfictou a jsou v indikaci okamzité uc¢inné a vyjedou se s
pfistim pojezdovym blokem.

B Pro vymazani korekce zadejte aktualni hodnotu korekce
s opacnym znaménkem.

Zobrazeni nastrojl ze zvoleného NC-programu

Pokud chcete u strojd se zasobnikem cilené korigovat ndstroje
aktivniho NC-programu, tak seznam nastrojd v zadsobniku nabizi
prislusné filtracni funkce.

Pro filtrovani seznamu zasobniku postupujte takto:
» Volba rezimu Stroj

Program
beh

Stisknéte softklavesu Beh programu
Otevrete pozadovany NC-program
Stisknéte softklavesu Adit. kor nastroje

v

Adit. kor
nastroje

Stisknéte softklavesu Zasobnik Seznam
Rizeni otevie seznam zasobniku.

Pzepnout
sloupce

Stisknéte softklavesu Nastroje v programu
Rizeni ukaze nastroje z otevieného NC-programu.

Nastroje v
programu

VvV vV Vv

Pokud jste nahrali NC-program, mdzete pouzit filtr Nastroje
v programu i v pribéhu funkce Vyména néastroju.

Dalsi informace: 'Zpracovani seznamu zasobniku",

Stranka 129
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Aditivni korekce

Rizeni spravuje 16 pficitanych (aditivnich) korekci. Korekce editujete Soan progrns | ¥t | (e st 1] (B
v podfizeném rezimu Beh programu a aktivujete je pomoci G149 v %% 300.000 oX u 0.008 10 _
programu smart.Turn nebo v ICP-cyklech Dokoncovani. 2| 450.000 a2 X . i1 e

y 0.000 AY e Be oo
205 | o it ] S m— 1§13§§slmn‘z i I

aueni pridavne korekce

Zadani aditivnich korekcf:

T » Stisknéte softklavesu Adit. kor nastroje

nastroje

Iny 614 08
N4 T4 10"81AP1" ICP podelne dokonceni 2754 G14 08

» Stisknéte softklavesu Aditivni korekce.

Aditivni
kozekce.

c1s10 prisavne Korekeo T arper

Zadejte Cislo aditivni korekce
Zadani korekénich hodnot
Stisknéte softklavesu Ulozit

Platné hodnoty korekci se zobrazi ve vstupnim
okné a prevezmou se

V3echno

smazat Saiat

Ulozit

v Vv Vv Yy

Ulozit

Cteni aditivnich korekcf:

o > Stisknéte softklavesu Adit. kor nastroje

nastroje

v

Stisknéte softklavesu Aditivni korekce.

Aditivni
korekce.

v

Zadejte Cislo aditivni korekce
Kurzor umistéte do dalsiho zadavaciho policka
Rizeni ukaze platné korekéni hodnoty

v

Smazani aditivnich korekci:

\'4

e » Stisknéte softklavesu Adit. kor nastroje

nastroje

» Stisknéte softklavesu Aditivni korekce.

Aditivni
kozekce.

Zadejte Cislo aditivni korekce
Stisknéte softkldvesu Zrus
Hodnoty této korekce se smazou

AT Alternativné stisknéte softklavesu
smazat Vsechno smazat

> VSechny korekéni hodnoty se smazou

Smazat

vVvVvVvyy

o m Zadané hodnoty se pfi¢tou k existujicim korekcim a
jsou v indikaci okamzité ucinné a vyjedou se s pfistim
pojezdovym blokem.
m  Korekeni hodnoty se interné ukladaji do tabulky a jsou k
dispozici i mimo program
m  Kdyz stroj nove sefizujete, smazte vSechny aditivni
korekce
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Provadéni programu v rezimu Dry-Run

Rezim ,Dry-Run” (Chod naprazdno) se pouziva k rychlému
odpracovani programu az k pozici opétného vstupu do programu.
Predpoklady pro tento ,Dry-Run” jsou:

= Rizeni musi byt k chodu naprazdno pfipraveno vyrobcem stroje
(Tato funkce se zpravidla aktivuje klickovym prepinacem nebo
tlacitkem)

m  Podfizeny rezim Beh programu musi byt aktivovan.

Pri aktivaci rezimu ,Dry-Run” se stav vietena a otacky vietena
zmrazi.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

V rezimu ,Dry-Run” provadi fidici systém vsechny posuvy (vyjma
fezdni zavit() rychloposuvem. Béhem rezimu Dry-Run vznika
zvysené riziko kolize!

> Pouzivejte rezim Dry-Run vyhradné k feziim naprazdno

> Pripadné miZzete snizit rychlost posuvu potenciometrem
Override.

Po vypnuti rezimu ,Dry-Run” pracuje fizeni opét s naprogramovanymi
posuvy a naprogramovanymi otackami vietena.
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6.10 Monitorovani zatizeni (opce #151)

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Tuto funkci musi nastavit vyrobce vaseho stroje.

0 NeZ mUzZete v podfizeném rezimu Beh programu zadit
pracovat s monitorovanim zatizeni, musite:
= definovat odpovidajici strojni parametry v ¢asti ,Systém”
Dalsi informace: "Seznam strojnich parametrd’,
Stranka 600

® definovat v rezimu smart.Turn ve vaSem programu
zplsob monitorovani zatizeni s G996 a monitorované
pasmo s G995
Dalsi informace: viz Prirucka uzivatele smart.Turn a
programovani podle DIN

Pri aktivnim monitorovani zatizeni porovnava fizeni béhem obrabéni
aktualni zatizeni pohon(, ur¢enych v G995, s pfislusnymi meznimi
hodnotami. Mezni hodnoty monitorovaciho pasma, definované
pomoci G995, fizeni pocita ze vztaznych hodnot, zjisténych béhem
zkusebniho obrabéni a pfedvolenych koeficientl ze strojnich
parametrd.

Pri pfekro¢eni mezni hodnoty-1 zatizeni nebo mezni hodnoty
souctu zatizeni, vyda fizeni vystrahu a oznaci aktivni nastroj v
diagnostickych bitech rezimu Editor nastrojt jako spotfebovany.
Pri prekroceni mezni hodnoty-2 zatizeni vyda fizeni chybové hlaseni,
zastavi obrabéni a oznadi aktivni nastroj v diagnostickych bitech
rezimu Editor nastroju jako zlomeny.

V rezimu Editor nastroji muzete spravovat diagnostické bity.

Dalsi informace: 'Diagnostické bity", Stranka 561

o Pouzivate-li funkci Monitorovani zivotnosti, zaméni fizeni
nastroje oznacené spotrebovany nebo zlomeny pri pristim
vyvolani nastroje automaticky za pfedem definované
nahradni nastroje. Alternativné k automatickému
vyhodnocovani diagnostickych bitd pomoci monitorovani
Zivotnosti, mizete vyhodnocovat diagnostické bity také ve
vasem programu.
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Uvédomte si, ze monitorovani zatizeni neni u zaseklych os
bez vyrovnani hmotnosti mozné!

Uvédomte si, Ze monitorovani zatizeni funguje u malych
zmén zatizeni pouze omezené. Proto monitorujte pohony,
které vykazuji vyrazné zatizeni, jako napfr. hlavni vieteno.

Pri Celnim soustruzeni s konstantni feznou rychlosti si
uveédomte, ze monitorovani zatizeni sleduje vieteno az
do maximalné 15 % cilového zrychleni, definovaného ve
strojnich parametrech. Protoze zrychleni se v dlsledku
zmeény otacek zvétsuje, bude zpravidla kontrolovana jen
faze po zafiznuti!

Rizeni zatizeni porovnava aktudlni hodnoty zatizeni s
maximalnimi meznimi hodnotami. Aby porovnavani
fungovalo, nesmi byt hodnoty zatizeni pfilis malé.

Protoze zatizeni zavisi na feznych podminkach, orientujte
se pfi programovani podle nasledujicich prikladd pro
obrabéni ocele:

= Axialni soustruzeni: hloubka fezu > 1T mm
®  Zapichovani: hloubka fezu > 1 mm
= Vrtani do pIlného materialu: primér diry > 10 mm

Zkusebni obrabéni

Pri zkusebnim obrabéni fizeni zjistuje maximalini zatizeni a soucet
zatizeni kazdého monitorovaného pasma. Zjisténé hodnoty plati
jako reference. Mezni hodnoty monitorovaci zény fizeni pocita

ze zjisténych referenénich hodnot a pfedvolenych koeficientl ze
strojnich parametrd.

Béhem referencniho obrabéni neni hledani startovniho
bloku k dispozici.

Zkusebni obrabéni provadéjte za podminek planovanych
pro pozdé&jsi vyrobu, napf. co se tyka posuvd, otaéek, druhu
a kvality nastrojU.
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Provedeni zkuSebniho obrabéni:
T > Zvolte podfizeny rezim Beh programu a oteviete
beh

NC-program

_IE,_- » Zapnéte monitorovani zatizeni: Zvolte polozku

| | > e

B menu Poradi

_jﬂ > Zvolte bod menu Monitorovani zatéze ZAP

Bl

w » Zvolte referencni obrabéni: menu Poradi

i

w » Zvolte polozku nabidky Referenéni obrabéni

B > Ridici systém zobrazi Fadek titulku se zelenym
podkladem.

13 > Spusténi referencniho obrabéni: stisknéte klavesu
NC-start

> Rizeni provede obrabéni a ulozi referenéni data do
samostatného souboru.

> Po Uspésném zkuSebnim obrabéni fidici systém
vyda info-hlasen.

i > Stisknéte softklavesu OK

o Zkusebni obrabéni se zakon¢i s M30 nebo M99. Pokud
se program béhem obrabéni prerusi, neulozi se zadna
referenéni data. V tomto pfipadé musite referenéni
obrabéni opakovat.

o Provedte zkuSebni obrabéni pokud jste ve vasem programu
provedli zmény, jako napr.:

Definovani novych zoén

Smazani existujicich zén

Zména Cisel zon

Zmeéna, pfidani nebo odstranéni os v ramci zény
Zména posuvl nebo otacek

Zména nastroje

Zména hloubek rez(l
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Kontrola referencnich hodnot

Po Uspésném zkusebnim obrabéni byste méli zjisténé referencni 5 BT = [

hod noty zkontrolovat. i 103.526 A% ; I A-SCHL-35-84
Z -78.856 A2 mu II.EIEIEIL 2 Zz&
Monitorovani zatizeni porovnava aktudlni hodnoty zatizeni s e N B e s " ik
meznimi hodnotami. Aby porovnavani fungovalo, nesmi byt s St o —
referencni hodnoty zatizeni pfilis malé. Zkontrolujte ziskané e ——————— | 1 =
hodnoty a pfipadné odstrafite ze zény monitorované osy, e E *
jejichz zatizeni je men&inez 5 %. B e | T .

B WeF (1.3

Vyznam hodnot: — T —

B Pouziti: zjiStény moment pohonu, vztazeny ke jmenovitému e | o
momentu pohonu v [%]
= Souhrn pouziti: Soucet zatizeni v monitorované zéné v [%*ms]

Shov ac-
tive zone ’ ‘ ‘ — ‘ Back

Otevreni referencnich hodnot:

:jﬂ » Zvolte polozku menu Zobrazeni

L

jﬂ: > %volte polozku menu Editovat nactena data
2 ol > Rizeni otevie formular Nastavit nahrani dat s

nasledujicimi parametry a ukaze navic zjisténé
hodnoty jako sloupcovy diagram

Parametry cyklu:

= Z0: Cislo oblasti — Cislo monitorovaného pasma

AX: Nazev osy — Monitorovana osa

CH: Cislo kanalu — zvoleny kanal

T: Nastroj kapsy aktivniho nastroje v monitorovaném pasmu
ID: Identifik. c. — ndzev aktivniho ndstroje v monitorovaném
pasmu

P: Pouziti - maximalni zatizeni béhem zkuSebniho obrabéni
PA: Pouziti — maximalni zatizeni béhem aktualniho obrabéni
PG1: Limitni hodnota — mez-1 zatizeni

PG2: Limitni hodnota — mez-2 zatizeni

W: Souhrn pouziti béhem zkuSebniho obrabéni

WA: Souhrn pouziti béhem aktualniho obrabéni

WGF: Faktor limitni hodnoty — koeficient mezniho souctu
zatizeni
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Provozni rezim Stroj | Monitorovani zatizeni (opce #151)

Graf:
= Horni 8irsi sloupecek (zobrazeni v %):
m zelena: Oblast az k maximalnimu Pouziti béhem referenéniho
obrabéni P.
® Zluta: Oblast az k Mezi-1 zatizeni PG1.
® cervena: Oblast az k Mezi-2 zatizeni PG2.
B purpurova: maximalni zatizeni posledniho obrabéni PA

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

= zelena: oblast az do souétu maximalnich zatizeni béhem
zkusebniho obrabéni W

m Zluta: oblast az k mezi souctu zatizeni WGF

= purpurova: maximalni soucet zatizeni posledniho obrabéni
WA

Po zkuSebnim obrabéni souhlasi hodnoty W a WA nebo P a
PA a budou pouzivané jako referenéni hodnoty pro vypocet
mezi.

Upravy mezi

Po Uspésném zkusebnim obrabéni fizeni vypocita z referencénich Devowmn | sttt (P Taek editor | (Bl
hodnot a predvolenych koeficientl ze strojnich parametri meze. R 103.52 a% w D st
Vypocitané meze muzete pfizplsobit pro nasledujici postupy. e N ;To zuzuﬁ&
F .8 -000L. W g
Upravy mezf: 2@ ma o M BP e o 16 iEEs, 00| B
p y . . . N | -
1o > Zobrazit meze: Zvolte polozku menu Zobrazeni ; ——— |1 .
I | —  hay
I E Pt
- s1k w £ £ o £ e p [477.8 A |477.5
JII:_ » Zvolte polozku menu Editovat na¢tena data o
SR TI , v sy . s r (BT AR
i > Ridici systém otevre formular Nastavit nahrani L
dat [zone nusbez 11 150220 @
. Next Next Show ac- ave acl
> Zkontrolujte meze | e RS ’ ‘ ‘ : i

» V pfipadé potfeby upravte nastaveni parametrd
PG1, PG2 nebo WGF

o Zajistéte abyste upravovali spravné meze. Nejdfive zvolte
pomoci softtlacitek Dalsi zona a DalSi osa formuldr s
meénénymi mezemi! Alternativné miZete k volbé spravného
formulare také pouzit seznamy parametr(l ZO a AX.
Ukladejte zmény v kazdé ose jednotlivé softtlacitkem
Ulozit!

o PFizpUsobeni mezi nevyzaduje nové zkusebni obrabéni.
MUzZete pokracovat v obrabéni s upravenymi mezemi.
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Provozni rezim Stroj | Monitorovani zatiZzeni (opce #151)

Vyroba s monitorovanim zatizeni

v . . ~ v Ny . v o ) Progras Tun _
Pocitejte s tim, Ze béhem obrabéni nesmite meze ménit. = | S S
Prizplsobte meze pred obrabénim! 5 TR o  MLEETRERT o
2 -78.856 42 b 0.000 T 2 = “
v 0.000 Ay . Be oo,
o , .. . N - 18 ey A 2 emuem Lk o0y, /108% IE
V podfizeném rezimu Beh programu monitoruje fizeni béhem LB ' s—J
kazdého cyklu interpolatoru zatizeni a soucet zatizeni. Soubézné s e — | KR =
obrédbénim muzete nechat pro vSechny monitorované osy aktivni [« I —— ® b4
zony zobrazit aktudlni zatizeni v jednom diagramui. ) Pe—— |, T
e e e == o153 pa2ff6z
Utilization sum
Otevreni diagramu béhem obrabénf: i
_:JJ! Zobrazit zatizenf: B T 1 p—
R » Zvolte polozku menu Zobrazeni e | ‘ | ’ o || e |
» Zvolte polozku menu Editovat nactena data

crE

i E

> Rizeni otevie formuldi Nastavit nahrani dat
a ukaze navic zjisténé hodnoty jako sloupcovy
diagram

— Zobrazit aktualni zatiZzenf:
P » Stisknéte softklavesu Zobrazit aktivni zénu

> Rizeni automaticky pfepne na aktudlni
monitorované pasmo a ukaze aktualni zatizeni ve
sloupcovém diagramu

Graf:
= Horni Sirsi sloupecek (zobrazeni v %):
m zelena: Aktudlni zatizeni PA

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

m zelena: Aktualni Spickova hodnota mezi 0 a mezi-1 P.
B Zluta: Aktualni Spickova hodnota mezi P a mezi-1 PG1.
m  Cervena: Aktualni Spickova hodnota mezi PG1 a mezi-2 PG1.

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

m zelena: Aktualni soucet zatizeni WA
= Zluta: Aktudini soucet zatizeni az k mezni hodnoté WGF
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Provozni rezim Stroj | Graficka simulace

6.11 Graficka simulace

Podfizenym rezimem Simulace si zkontrolujete priibéh obrabeéni,
rozdéleni ubéru tfisek a vysledny obrys pred vlastnim obrabénim.

V rezimu Stroj a v podfizeném rezimu Nauceni prekontrolujete
prabéh jednotlivého uc¢ebniho cyklu — v podfizeném rezimu
Provadéni programu zkontrolujete cely u¢ebni nebo DIN-program.

V podfizeném rezimu Simulace se zobrazi naprogramovany
neobrobeny polotovar. Rizeni simuluje i takové obrabéni, ktera
provadite na ¢ele nebo na plasti (polohovatelné vieteno nebo osa C).
To umoznuje kontrolu celého procesu obrobeni.

V rezimu Stroj a v podfizeném rezimu Nauceni se simuluje ten
ucebni cyklus, ktery pravé zpracovavate. V podfizeném rezimu Beh
programu zacina simulace od polohy kurzoru. Programy smart. Turn
a DIN se simuluji od zacatku programu.

Dalsi informace: "Podfizeny rezim Simulace", Stranka 524
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Seznam
programu

fidicim systému k dispozici. Mdzete zvolit poZzadovany program,
nebo prejit pomoci ENT do zadavaciho policka Nazev soub.. V
tomto zadavacim policku omezite vybér nebo zadate pfimo nazev
programu.

> Stisknéte softklavesu Seznam programu: K

Provozni rezim Stroj | Sprava programu

6.12 Sprava program

Volba programu
Podfizeny rezim Beh programu nahraje normalné naposledy pouzity Donpogam Dt | on B |

program. Strojnim parametrem 601814 mUzZete nastavit, aby se % 300,000 6% " W o
neprovadéla automaticka volba programu. Z  450.000 42 M. i e e
Sy o . , ° L, Yy 0.000 &Y | A B & o000
Ve vybéru programu je uvedeny seznam program, které jsou v R | R i IR N |

lotovar tyc/trubka

G108
lny Tz 3754 G14 0B
N4 T4 10°801AP1* ICP podelne dokonceni 2754 614 08

vybéru a tfidéni program pouzivejte softtlacitka |
Adit. kor m
o %

Seznam
prograsu Poblokt | ogtroje

Softtlacitka v dialogu Volba programu

Detaily

Indikace atributl souboru:
® Velikost

B Datum

= Cas

DIN

Prepnuti mezi ucebnimi programy a programy
DIN/smart. Turn

Sprava
soubord
PR

Otevre nabidku softtlacitek Sprava soubor(
Dalsi informace: "Sprdvce soubor(",
Stranka 182

Tiidéni

—_—

Otevre nabidku softtlagitek Funkce tfidéni

Projekt

Otevre nabidku softtlacitek Sprava projektd
Dalsi informace: "Sprava projekt", Stranka 183

abecedni
klavesnice

Otevfe znakovou klavesnici
Dalsi informace: "Znakové klavesnice",
Stranka 75

Oteviit

Otevre program pro Automaticky start

Zrusit

180

Zavre dialog Volba programu. Program, ktery byl
predtim aktivni v podfizeném rezimu Beh progra-
mu z(stane zachovan
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Provozni rezim Stroj | Sprava programu

Softtlacitka tfidicich funkci

] Indikace atributl souboru:
etaily
® Velikost

® Datum
= Cas
Tridéni program podle ndzvu soubord
i Tridéni program podle velikosti soubor(
velikosti
Tridit Tridéni program( podle data zmény
pod. datum
Aktualizuje oznaeny program
Aktualizovat
Otocit Obrati poradi tridéni
tEidéni
» Otevie program pro Automaticky start
Oteviit
. ’ Zpét do dialogu Vybér programu
pet
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Spravce soubort

Funkcemi Spravy souborl mate mozZnost soubory kopirovat, mazat
atd. Typ programu (uc¢ebni, smart. Turn nebo DIN-programy) zvolite
pfed vyvolanim Organizace programd.

Provozni rezim Stroj | Sprava programt

Softtlacitka Spravce soubori

Cesty /
soubory

Prechod mezi okny Adresar( a Soubor(

Vyjmuti
ven

Vyjmout oznaceny soubor

Kopirovat

Kopirovat oznaceny soubor

Vlozit

Vlozit soubor ulozeny v paméti

PIejmenuj

Prejmenovat oznaceny soubor

Smazat

Odstranit oznaceny soubor po ovérovaci otazce,
zobrazeni bloku programu nesmi byt oteviené v
zadném rezimu

Zpet

Zpét do dialogu Vybér programu

Softtlacitka Ostatni

Detaily

Zobrazit podrobnosti

Oznaéit
vSechny

Oznacit (vybrat) vSechny soubory

Aktualizovat

Aktualizuje oznaceny program

Ochzana
pr. zapisu

Zapnout nebo vypnout ochranu oznaceného
programu proti zapisu

abecedni
klavesnice

Otevre znakovou klavesnici

Zpet

182

Zpét do dialogu Vybér programu
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Sprava projektt

Ve spravé projektd mlzete zakladat vlastni slozky projektd, aby

se souvisejici soubory daly spravovat centralné. Kdyz zalozite

novy projekt, tak se v adresari TNC:\Project\ zfidi nova slozka s
potfebnou strukturou dalSich drovni. V téchto Urovnich mdzete
ukladat vase programy, obrysy a vykresy.

Softtlacitkem Projekt muZete aktivovat spravu projektd. Rizeni

vam ukaze vSechny existujici projekty ve stromové strukture. Navic
fizeni otevfe ve spraveé projektl nabidku softtladitek, s jejichz pomoci
mUzete projekty pfipravovat, volit a spravovat. K opétné volbé
standardniho adresare fizeni zvolte slozku TNC:\nc_prog a stisknéte
softklavesu Vyber.norm. adresar.

Softtlacitko Projekt

Vytvofit novy projekt

Novy
projekt

Kopirovat oznaceny projekt

Kopirovat
projekt

Smazat oznaceny projekt po ovéfovaci otazce

Smazat
projekt

Prejmenovat oznaceny projekt

Piejmenovat
projekt

| Otevfit standardni adresar
standardu

e Otevrit programy vyrobce stroje

z PLC:

T Zvolit oznaceny projekt

projekt

Vybez.norm.
‘adresat

Zvolit standardni adresar

Nazvy projektl mdzete volit libovolné. Podfizené adresare
(dxf, gti, gtz, ncps a Pictures) maji definované nazvy a
nesmi se ménit.

Ve spravé projektd se zobrazuji vechny existujici
projektové slozky. K pfechodu do pfislusného podfizeného
adresare pouzivejte spravce soubord.
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6.13 Konverze DIN

Jako Konverze DIN se oznacuje pfeména ucebniho programu na
program smart.Turn se stejnou funkénosti. Takovyto smart. Turn-
program mdzete optimalizovat, roz§ifovat, atd.

Provedeni konverze
Konverze DIN:
bykLus > Stisknéte softklavesu Program s cykly --> DIN
"DIN (hlavni nabidka)
> Vyberte program, ktery se ma konvertovat.
o > Stisknéte softklavesu Program s cykly --> DIN
= (nabidka vybéru programu)

Vytvoreny DIN-program dostane nazev ucebniho programu.

Provozni rezim Stroj | Konverze DIN

Zjisti-li fizeni béhem konvertovani chyby, ohlasi je a konvertovani se

zrusi.

Je-li program s pouzitym ndzvem otevieny v editoru smart. Turn, tak
musite konvertovani potvrdit softtlacitkem Prepsat. Rizeni prepise

program otevreny v editoru smart.Turn.

184
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Provozni rezim Stroj | Mérné jednotky

6.14 Merné jednotky

Rizeni mizete provozovat v metrické nebo palcové (inch) mérové
soustave. V zavislosti na méroveé soustaveé se pouzivaji pri indikaci a
zadavani jednotky nebo desetinna mista, uvedena v tabulkach.

Jednotky
metricky palce
Souradnice, Udaje délek, mm palce
informace o drahach
Posuv mm/otacku nebo  palce/otacku
mm/min nebo palce/min
Rezna rychlost m/min stop/min (ft/min)

Pocet mist za desetinnou ¢arkou pfi zobrazovani a zadavani

metricky palce
Udaje soufadnic a 3 4
drahové informace
Korekéni hodnoty 3 5

Nastaveni palcové/metrické se vyhodnocuje téz pfi indikaci a
zadanich pro spravu nastrojd.

Nastaveni metricky/palcové provedte v nastaveni strojniho
parametru unitOfMeasure (¢. 101101). Zména nastaveni metricky /
palcove je ucinna pfimo bez nového startu fizeni.

Indikace zakladnich blokd také prepind na Palce.

0 ® 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 mérovou
jednotkou.

m Jestli a jak se mlze zménit nastaveni rozliseni ru¢niho
kolecka na palcovy mérovy systém muzete zjistit
v pfirucce ke stroji.
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7.1  Prace s cykly

Nez pouzijete cykly, musite nastavit nulovy bod obrobku a pfesveédcit
se, zda jsou pouzivané nastroje popsané. Strojni data (ndstroj, posuy,
otacky vretena) zadavate v podiizeném rezimu Nauceni spolu s
ostatnimi parametry cyklu. V rezimu Stroj se strojni data nastavi
pred vyvolanim cyklu.

Rezn4 data se mohou prevzit softtlacitkem

Navrh Technologie z databanky technologie. Pro tento
pfistup do databanky je kazdému cyklu napevno pfifazen
urcity rezim.

Jednotlivé cykly definujete takto:

= Spicku nastroje nastavite ruénim koledkem nebo tukacimi tlacitky
(Jog) na bod startu cyklu (pouze v rezimu Stroj)

zvolit a naprogramovat cyklus

graficka kontrola priibéhu cyklu

provedeni cyklu

UloZte cyklus (pouze v podfizeném rezimu Nauceni)

Bod startu cyklu
V rezimu Stroj zacina provadéni cyklu z aktualni polohy nastroje.

Vv podfizeném rezimu Nauceni zadate bod startu jako parametr.
Rizeni najede do tohoto bodu pred provadénim cyklu nejkratsi cestou
(diagonalné) rychloposuvem.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém neprovadi Zadnou automatickou kontrolu kolize

mezi nastrojem a obrobkem. B&hem najizdéni vznika riziko kolize!

> V pripadé potfeby naprogramujte pfidavny pojezd
rychloposuvem do bezpecné mezilehlé polohy

Pomocné obrazky

Pomocné obrazky vysvétluji funkénost a parametry ucebnich cykld.
Ukazuji zpravidla vnéjsi obrabéni.

> Klavesou se tfemi Sipkami prepinate mezi
pomocnymi obrazky pro vnéjsi a vnitfni obrabéni

Zobrazeni na pomocnych obrazcich:

® Carkovana Cara: draha rychloposuvu

® plna ¢ara: dréha posuvem

m Kotovaci ¢ara s kétovaci Sipkou na jedné strané: smérovany
rozmeér — znameénko urcuje smer

m Kotovaci ¢ara s kétovacimi Sipkami na obou stranach: absolutni
rozmeér — znameénko nema vyznam

Naucit | Prace s cykly
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DIN-makra

DIN-makra (DIN-cykly) jsou DIN-podprogramy.
Dalsi informace: "Cykly DIN", Stranka 416

Do ucebnich programd mdzete vkladat DIN-makra. DIN-makra nesmi
obsahovat posuny nulového bodu.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

V podfizeném rezimu Nauéeni se po provedeni DIN-cykl{ (DIN-
maker) vSechna v nich obsazena posunuti nulovych bodd vynuluji.
Bé&hem nasledujiciho obrabéni vznika riziko kolize!

» Pouzivejte DIN-cykly bez posunuti nulovych bodd

Graficka kontrola (simulace)

NeZ cyklus provedete, pfekontrolujte si graficky detaily obrysu a
prabéh obrabéni.

Dalsi informace: "Podfizeny rezim Simulace", Stranka 524

Sledovani polotovaru v podfizeném rezimu Nauceni

Sledovani polotovaru aktualizuje plivodné 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 polotovaru v podfizeném rezimu
Nauceni tak naprogramujte polotovar a zvolte vstupni parametr RG
se sledovanim polotovaru.

Dalsi informace: "Cykly polotovaru’, Stranka 195

Je-li sledovani polotovaru aktivni, mizete také pouzit
samodrzné funkce jako napf. pferusovany posuv nebo
posun nulového bodu.

Sledovani polotovaru je mozné pouze pfi soustruzeni a
stfedovém vrtani.

Priibéh cyklu s aktivnim sledovanim polotovaru (RG: 1)

B Nejdrive spusti klavesa NC-START hledani startovniho bloku ve
zvoleném cyklu

®  Ndsledujici NC-START provede M-prikazy (napf. smér otaceni)
®  Nasledujici NC-START napolohuje nastroj do naposledy

naprogramovanych soufadnic (napf. do bodu vymény nastroje)
®  PrfidalSim NC-START se zvoleny cyklus zpracuje
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Tlacitka cyklu

Naprogramovany ucebni cyklus se provede stisknutim klavesy
NC-START. NC-stop probihajici cyklus pferusi. Beéhem fezani zavitu
se pfi NC-stop nastroj zdvihne a poté se zastavi. Cyklus se musi
Znovu spustit.

Béhem preruseni cyklu mizete:

m Pokracovat ve zpracovani cyklu tlacitkem NC-START. Pfitom se
ve zpracovani cyklu pokracuje vzdy z mista pferuseni i kdyz jste
mezitim pojizdéli osami

®  Pojizdét osami ru¢nimi smérovymi tlacitky nebo ru¢nim
koleckem.

= Obrabéni se ukondi softtlacitkem ZPET

Spinaci funkce (M-funkce)

Rizeni generuje spinaci funkce potfebné k provedeni daného cyklu.

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

Postupujte podle prirucky ke stroji!
Pripadné plati na vaSem soustruhu pro automaticky
provadéné spinaci funkce jiné nebo doplrikové M-pfikazy.

Komentare

Existujicimu ucebnimu cyklu mdzete pfifadit komentar Komentar se
umisti pod cyklus do zavorek [...].

Pridani nebo zména komentare:
> Vytvorte a zvolte cyklus

P > Stisknéte softklavesu Zmenit text
text

» Stisknéte klavesu Goto pro zobrazeni znakové
klavesnice

» Pomoci zobrazené znakové kldvesnice zadejte
komentar

o » Potvrdte prevzeti komentare

190 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelské pfirucka | 10/2022



Naucit | Prace s cykly

Nabidka cykli
Hlavni nabidka zobrazuje skupiny cykld. Po navoleni skupiny se Diaien [Smmtin | B B
objevi nabidka Cyk|L°J. %¢  300.000 aX u 0.000 10 001

r ¥ oo [P
Pro slozité obrysy pouZzijte ICP-cykly a pro technologicky obtizna S 1 “‘“;ﬁz ’:s L TnTo 1@_2@;; .
obrabéni DIN-makra. Nazvy obrys( ICP a DIN-maker jsou v programu S e A R S m T e g E % jggy =D |
cykll uvedena na konci fFadku cyklu. r |
Nekteré cykly maji volitelné parametry. Pfislusné obrysové prvky TLIDTO0L 10 odeloy ez esse G o 5 3 L ]

. . .y . .y P 1A 17 T0°622" Radidini sapieh E G1a 00 e s

se zhotovi pouze tehdy, jestlize tyto parametry zadate. RozliSovaci 15 15 50wz Zavitewy owiis 34 08 ' 5 J
znaky volitelnych nebo predvolenych parametrl se zobrazuji Sedym |
pismem. |
Nasledujici parametry se pouzivaji pouze v podfizeném rezimu
Naucent: e A L N

B Bodstartu X, Z
m StrojovéadataS,F,TalD

Polozka Skupiny cykli
menu

definovat polotovar

Definovani standardniho polotovaru nebo ICP-
polotovaru.

Jednoduchy rez

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

Dokonc. cykly pod./pric.

Hrubovaci a dokon¢ovaci cykly pro axialni a radial-
ni obrabén.

Zapichovaci cyklus

Cykly pro zapichovani, obrysové a odlehCovaci
zapichovani a upichovani.

Rezani zavitu
Zavitové cykly, vybéhy a dofezavani zavitl

vrtani

Vrtaci cykly a obrabéni vzort (rastrd) na ¢ele a na
plasti

Fréz.

Frézovaci cykly a obrabéni vzord (rastrd) na Cele a
na plasti

Cyklus DIN

Zaclenéni DIN-makra

M RE E R R

=[]

Softtlacitka v programovani cykld: V zavislosti na druhu cyklu
nastavte softtlacitkem varianty cyklu.
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Softtlacitka v programovani cykla

e Vyvolani interaktivniho zadavani obrysu
IcP

Najeti do bodu vymeény nastroje

T-nastr.
Nabeh

Aktivovani polohovani vietena (M19)

Vreteno-
stop M19

g m  Zap: Nastroj se vrati zpét do startovniho bodu
ravaten ® Vyp: Néstroj zlistane na konci cyklu stat

Prepne na dal$i dokon&ovani

Dokonc.
beh

Pfepne na rozsifeny rezim

Rozsireni

S Otevfit Seznam nastroju a seznam revolverové
HEEEE hlavy. Nastroj miZete prevzit ze seznamu.

Prevzeti aktualnich poloh X a Z v podfizeném

Prgvezmi

polohu rezimu Naucit.Nauceni
e Prevzeti navrhovanych hodnot posuvu a fezné
Technologie rychlosti z databanky
v = Zap: konstantni otacky [1/min]

min

= Vyp: konstantni fezna rychlost [m/min]

Pfimkové vzory dér a frézovani na ¢ele nebo na

Linearni

predloha p|éét|
IR Kruhové vzory dér a frézovani na Cele nebo na
predloha p|éét|

Prevzeti zadanych nebo zménénych hodnot.

Vstup
ukoncen

Prerusit probihajici dialog
Zpet

Pokud jste cyklus ukoncili softtlacitkem Zadani Hotovo, objevi se
dal&i lista softtlacitek.
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Softtlacitka v programovani cykla

Korekce KOFigOV&’[ ﬂéS’[l’Oj
iR Dalsi informace: "Korekce ndstrojl v podfizeném
rezimu Naucit', Stranka 193

I, Najet cyklus v jednotlivém bloku

Zobrazit zakladni bloky

Zakladni
bloky

Zobrazit simulaci

UloZit cyklus (pouze pfi Pridej cyklus)

Ulozit

Prepsat cyklus (pouze pfi Edituj cyklus)

Prepis

Navrat k popisu cyklu

Zpet

Ppmocf strojniho parametru urcite cycleAlwaysSave
(C. 604903) zda mUzete cyklus ulozit bez predchozi
simulace nebo obrabéni

Korekce nastrojl v podfizeném rezimu Naucit

Korekce nastroji v podfizeném rezimu Nauceni

Korekce nastroji mizete nastavit bud ru¢nim kole¢kem nebo je
zadejte v dialogovém okné.

Zapis korekce nastroje:
» Definovani cyklu

S » Stisknéte softklavesu Zadani Hotovo

ukoncen

» Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Kozekce
nastroje

Nastavit > Stisknéte softklavesu Nastavit ruénim koleckem
rucnim
koleckem

o > Alternativné stisknéte softklavesu
eibenzac: Nastavit kompenzaci

T » Stisknéte softklavesu X-korekce nastroje (nebo
Ll Z-korekce)

» Zjisténi hodnoty korekce pomoci ru¢niho kolecka
— indikace se provadi v zobrazeni zbyvajici drahy.
» Alternativné zadejte korekci dx (nebo dz, dy)

T » Stisknéte softklavesu Ulozit nebo Prepis
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Adresy pouzité v mnoha cyklech

Bezpecna vzdalenost G47

Bezpecné vzdalenosti se pouzivaji pfi najizdéni a odjizdéni. Pokud
cyklus bere ohled na bezpecnou vzdalenost, tak v dialogu najdete
adresu G47.

Navrzena hodnota:
Dalsi informace: 'Seznam strojnich parametr(", Stranka 600

Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK

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

m SCI: Bezpecna vzdalenost v roviné obrabéni

® SCK: Bezpec€na vzdalenost ve sméru pfisuvu

Navrzena hodnota:

Dalsi informace: "Seznam strojnich parametr(", Strdnka 600

Bod vymény nastroje G14

Adrvesog G1¢_1 naprog,ranjujetelna kpnci cyklu polohovani suportu do » H
uloZené pozice pro vyménu nastroje. ?
Dalsi informace: "Nastaveni bodu vymény nastroje’, Stranka 138 B e ‘1”
Najeti do bodu vymény nastroje ovlivnite takto: N i—m«i—ﬂb
® 74dné& osa (bez najeti do bodu vymény nastroje)

= (0: Soucasné (standardné) ws .

® 1 Prvni X, potom Z I M

m 2 Prvni Z, potom X -

®m 3:Pouze X A

B 4. Pouze”Z

m 5:PouzeY (zavisi na stroji)

® 6: SouCasné w/ Y (zavisi na stroji)

Omezeni rezu SX, SZ

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

Aditivni korekce Dxx

S adresou Dxx aktivujete aditivni korekci pro cely priibéh cyklu. xx
znamena cisla korekei 1 — 16. Aditivni korekce se na konci cyklu opét
vypne.
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Naucit | Cykly polotovaru

7.2  Cykly polotovaru

Polozka menu Vyznam

Cykly polotovard popisujete polotovar a situa-
ci upnuti. Na obrabéni nemaji vliv.

Obrysy polotovaru se zobrazuiji pfi simulaci
obrabeéni.

Polozka menu Cykly pro neobrobené obrobky

polotovar tyc/trubka
Definovani standardniho polotovaru

ICP-obrys polotovaru
Volny popis polotovaru s ICP

polotovar tyc/trubka
k > Zvolte definovat polotovar
E » Zvolte polotovar tyc/trubka

Tento cyklus popisuje dany polotovar a situaci upnuti. Tyto
informace se vyhodnocuji v podfizeném rezimu Simulace.

Parametry cyklu:

® X:Vnejsi prumer

Z: Delka — vcetné radialniho pridavku a oblasti upnuti
I: vnitrni prumer

K: Prava hrana — pridavek na Cele

B: rozsah upnuti

J: zpusob upnuti

= 0: neupnuto

® 1: upnuto zvenci

= 2: upnuto zevnitr

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon
m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany

® RG: Aktivujte sledovani kontury — Sledovani obrysu pro
podfizeny rezim Nauceni

® 0: Bez sledovani kontury
® 1: Se sledovanim kontury

Dalsi informace: "Sledovani polotovaru v podfizeném rezimu
Naucen{", Stranka 189
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Naucit | Cykly polotovaru

ICP-obrys polotovaru

=

& » Zvolte ICP-obrys polotovaru

» Zvolte definovat polotovar

Tento cyklus popisuje dany polotovar a situaci upnuti. Tyto
informace se vyhodnocuji v podfizeném rezimu Simulace.

Parametry cyklu:

= X upinaci prumer

Z: poloha upnuti v Z

B: rozsah upnuti

J: zpusob upnuti

= 0: neupnuto

® 1: upnuto zvenci
= 2: upnuto zevnitr
= RK:ICP cislo obrysu

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany

® RG: Aktivujte sledovani kontury — Sledovani obrysu pro
podfizeny rezim Nauceni

® 0: Bez sledovani kontury
m 1: Se sledovanim kontury

Dalsi informace: 'Sledovani polotovaru v podfizeném rezimu
Nauceni", Stranka 189
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7.3 Cykly samostatnych rezi

Polozka menu Vyznam SHE [ e T =
S . . K %9 300.000 aX | u 0.000 10 001 -
Cykly samostatnych fez( polohujete rychlo- 2 450.000 62 B . T ;z
posuvem, provadite jednotlivé pfimkové ANERE.., . — "Tfam'f = |
(linedrni) nebo kruhové tezy a vytvatite zkose- e e LR
ni nebo zaobleni a zadavate M-funkce. ti 5 = W |

Polozka menu Cykly samostatnych fezii ‘ BN R —ll
. i (— = “

IQJ» Rychle polohovani ‘ B o D |
£ Elych]ﬂ polohovani. 14:16
= Poloha vym. nastr e | | ‘ = |
#h Nabeh

I;f i
e Podelne linearni obrabeni/ Pricne linearni

‘ N |} obrabeni Jednotlivy axidlni/radidlni fez
----- 4 Linearni obrabeni v uhlu Jednotlivy Sikmy

‘J fez

«f «I# Kruhove obrabeni Jednotlivy kruhovy fez

hi ‘ (smér fezu viz bod menu)
= Provedte Srazeni hrany
------ 7* Provedte Zaobleni

4 Vyvolani M-funkce
™
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Polohovani rychloposuvem

=

» Zvolte Jednoduchy rez

Iﬂ,,ﬁﬁ » Zvolte Polohovani rychloposuvem
I

Nastroj jede rychloposuvem ze Pocat. bod do Cilovy bod.
Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X2, Z2: Cilovy bod

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

ID: Identifik. c.

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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)
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Najeti do bodu vymeény nastroje

ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
614 5
bl
. b T.. Aa
o » Zvolte Polohovani rychloposuvem 0 et L, 5
Ixf/é‘ $-—m-B=-a
LA > Softklavesa T-nastr. Stisknéte T-nastr. Nabeh
Nabeh e é—----oﬁ
iov

Nastroj jede rychloposuvem z aktudlni polohy do Poloha vym. nastr.
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194
Po dosazeni bodu vymeény nastroje se pfepne na T.
Parametry cyklu:
® G14: Poloha vym. nastr — poradi (standardné: 0)
®  0: Soucasné soucasné (draha po diagonale)
® 1: Prvni X, potom Z
: Prvni Z, potom X
: Pouze X
: Pouze Z
: Pouze Y (zavisi na daném stroji)
m  6: Soucasné w/ Y (zavisi na daném stroji)
T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé
ID: Identifik. c.
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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (z&avisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

g A W N
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Podelne linearni obrabeni

ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
ke » Zvolte Podelne linearni obrabeni
=T

S » Zvolte rozsah cyklu:

navratem

®  Vyp: Na konci cyklu zlistane nastroj stat
® Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Podelne linearni obrabeniNastroj jede z Pocat. bod posuvem do
Konc. bod obrysu Z2 a na konci cyklu zlstane stat.

Podelne linearni obrabeni (S navratem): Nastroj najede, provede
axialni fez a na konci cyklu se vrati zpét do Pocat. bod.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1: Pocat. bod obrysu (pfi S navratem)

Z2: Konc. bod obrysu

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem)

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

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

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zévisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

|

|

i .

|

\

i 2

|
T

Naucit | Cykly samostatnych fezi

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Provedeni cyklu S navratem:

1 jede ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1

2 jede posuvem na Konc. bod obrysu Z2

3 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod
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Pricne linearni obrabeni

ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
1-&# » Zvolte Pricne linearni obrabeni
S » Zvolte rozsah cyklu:

navratem

®  Vyp: Na konci cyklu zlistane nastroj stat
® Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Pricne linearni obrabeniN4&stroj jede z Pocat. bod posuvem do
Konc. bod obrysu X2 a na konci cyklu zdstane stat.

Pricne linearni obrabeni (S navratem): Nastroj najede, provede
radialni fez a na konci cyklu se vrati zpét do Pocat. bod.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

Z1: Pocat. bod obrysu (pfi S navratem)

X2: Konc. bod obrysu

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem)

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

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

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zévisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Provedeni cyklu S navratem:

1 jede ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu Z1

2 jede posuvem na Konc. bod obrysu X2

3 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod
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Linearni obrabeni v uhlu

ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
N«# » Zvolte Linearni obrabeni v uhlu
S » Zvolte rozsah cyklu:

navratem

®  Vyp: Na konci cyklu zlistane nastroj stat
® Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Linearni uhlove obrabeni: Rizeni vypocité cilovou polohu a jede
po pfimce z Pocat. bod posuvem do cilové polohy. Na konci cyklu
zUstane nastroj stat.

Linearni uhlove obrabeni (S navratem): Ridici systém vypocita
Cilovou pozici. Pak nastroj najede, provede linearni fez a na konci

cyklu se vrati zpét do Pocat. bod. Korekce radiusu britu se zohledni.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu (pfi S navratem)
X2,Z2: Konc. bod obrysu

A: Poc. uhel (rozsah: —180° < A < 180°)

G47: Bezp. vzdalen. (pfi S navratem)

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé
G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem)
ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zavisi na daném stroji)

X2, 72

Naucit | Cykly samostatnych fezi

X2, A

— 7
Z2, A
T 5
‘ !
‘ |
|
|

X2, 72

X2, A — 71—

Z2, A

Druh obrdbéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

o Kombinace parametrd cilového bodu: viz Pomocny obrazek
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Provedeni cyklu S navratem:

1 vypocte cilovou polohu

2 jede primo ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1, Z1
3 jede posuvem do cilové polohy

4 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod
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Kruhove obrabeni

ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
‘é » Zvolte Kruhove obrabeni (otaceni doleva)
— » Prfipadné zvolte Kruhove obrabeni (otaceni
ki doprava)

S > Zvolte rozsah cyklu:

navratem

® Vyp: Na konci cyklu zlstane nastroj stat
® Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Kruhove obrabeni: Nastroj jede kruhovou drahou z Pocat. bod X, Z
posuvem do Konc. bod obrysu X2, Z2 a na konci cyklu zlstane stét.

Kruhove obrabeni (S navratem): Nastroj najede, provede kruhovy
fez a na konci cyklu se vrati zpét do Pocat. bod. Korekce radiusu
bfitu se zohledni.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu (pfi S navratem)
X2,Z2: Konc. bod obrysu

R: Polom.

G47: Bezp. vzdalen. (pfi S navratem)

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé
G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem)
ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

® Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrdbéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Provedeni cyklu S navratem:

1 jede soubézné s osou ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 jede po kruhu do Konc. bod obrysu X2, Z2
3 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod

Naucit | Cykly samostatnych fezi
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Zkosena hrana
» Zvolte Jednoduchy rez

-
. K|
» Zvolte Zkosena hrana 361 %
4ﬁﬁiﬁz
S » Zvolte rozsah cyklu: i
navratem . o 7 . 7 o
® Vyp: Na konci cyklu zUstane nastroj stat 3#%#1 |
® Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu A
4ﬁﬁiﬁz
Zkosena hrana: Tento cyklus zhotovi zkoseni kotované relativné k
rohu obrysu. Na konci cyklu zlistane néstroj stat.
Zkosena hrana (S navratem): Ndstroj najede, provede zkoseni
kotované relativné k rohu obrysu a na konci cyklu se vrati zpét do TP L
Pocat. bod. Korekce radiusu bfitu se zohledni. LK
KA

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

X1,Z1: Obrys rohu

A: Poc. uhel - thel srazeni (rozsah: 0° < A < 90°)
I, K: Sirka srazeniv X, Z

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

G47: Bezp. vzdalen. (pfi S navratem)

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem)

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zévisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Kombinace parametrd zkoseni:
® | nebo K (45 ° zkosen)

B | K

B |,AneboK A

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelskd piirucka | 10/2022 205



Naucit | Cykly samostatnych fez

Provedeni cyklu S navratem:
1 vypocCte poc€atecni a koncovy bod zkoseni

2 jederovnobézné s osou ze Pocat. bod do vychoziho bodu
zkoseni

3 jede posuvem do koncového bodu zkoseni
4 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod
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Zaobleni
ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
—————— # » Zvolte Zaobleni
S » Zvolte rozsah cyklu:
ravaer ® Vyp: Na konci cyklu z(stane nastroj stat

® Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Zaobleni: Tento cyklus zhotovi zaobleni kotované relativné k rohu
obrysu. Na konci cyklu zlstane nastroj stat.

Zaobleni (S navratem): Nastroj najede, provede zaobleni kdtované
relativné k rohu obrysu a na konci cyklu se vrati zpét do Pocat. bod.

Korekce radiusu bfitu se zohledni. 8 L
Parametry cyklu: . ) y

= X, Z: Pocat. bod
X1,Z1: Obrys rohu 3er J'

,,,,,,,,,

R: Zaobleni

J: Poloha (standardné: 1) ¢
Znaménko urcéuje smér obrdbéni (viz pomocny obrazek).

G47: Bezp. vzdalen. (pfi S navratem)

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem)

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zavisi na daném stroji)

E o
‘ -
|
|

R
:
‘
‘
||

*

Druh obrdbéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Provedeni cyklu S navratem:
1 vypocCte poc€atecni a koncovy bod zaobleni

2 jede rovnobézné s osou ze Pocat. bod do Vychoziho bodu
zaobleni

3 jede kruhové posuvem na koncovy bod zaobleni
4 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelskd pFirucka | 10/2022 207



Naucit | Cykly samostatnych fez

M-funkce

Strojni prikazy (M-funkce) se provedou az po stisknuti klavesy
NC-START. Softtlacitkem Seznam M funkci m{zZete otevrit prehled
dostupnych M-funkci. Vyznam M-funkci zjistite z PFirucky ke stroji.

M-funkce:
> Zvolte Jednoduchy rez

& » Zvolte M funkce

Vstup
ukoncen

—

11

> Zadejte Cislo M-funkce
Ukoncete zadani

v

v

Stisknéte tlacitko NC-Start

Zastaveni vietena M19 (polohovani vietena):

=

» Zvolte Jednoduchy rez

e » Zvolte M funkce

) m

> Soucasné zapnéte M19

Vzeteno-
stop M19

> Zadejte Uhel zastaveni

il » Ukoncete zadani

ukoncen

T_ll » Stisknéte tladitko NC-Start
‘_
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7.4 Ubérové cykly

Polozka menu Vyznam
Obrabéci cykly hrubuji a dokoncuji jednodu-
ché obrysy v normalnim rezimu a slozité

obrysy v rozsifeném rezimu.

Dalsi informace: "ICP kontury", Stranka 420

o = Rozdéleni fezli: Rizeni vypocte pfisuv, ktery <= Hloubka

posuvu P. Vylouci se klouzavy rez.
= Pridavky: Zohledni v Roz§ifeném rezimu.
®  Korekce radiusu britu: provadi se
= Bezpecna vzdalenost po fezu:
B Normalnirezim: 1T mm
®  RozSifeny rezim: Nastavuje se oddélené pro vnitini a
vnéjsi obrabéni
Dalsi informace: "Seznam strojnich parametr(’,
Stranka 600

=) Nauceni

“@
2
l's
&1

31.gaz
[

|#> smart.Tum

300.000 &% ]
450,000 42 B .
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HEA D -
BHB_KAP

3342 A g 3000 U/min

| /| Editor ndstxois |

0.000 10 801
T 13
Be oong

w1 | 908S, 1003

jokonc._cykly pod./pric.

B
=N i
e IF

Dokenc.
beh

=

L&

Zpet

Sméry obrabéni a prisuvu u abérovych cykll: Rizen/ si zjisti smér
obrabéni a prisuvu z parametrd cyklu.
Rozhoduijici jsou:

Normalni rezim: Parametry Pocatecni bod X, Z (v reZzimu Stroj:
aktualni poloha néstroje) a Pocat. bod obrysu X1/ Konc. bod
obrysu Z2

Rozsifeny rezim: Parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc.
bod obrysu X2, 72

ICP-cykly: Parametry Pocatecni bod X, Z (v reZimu Stroj:
aktualni poloha nastroje) a ICP-obrysu

Polozka menu Ubérové cykly

% Podelny rez./Pricny rez
W Hrubovaci a dokoncovaci cykly pro jednodu-

ché obrysy

Podelne ponoreni/Pricne ponoreni

Hrubovaci a dokoncovaci cykly pro jednodu-
ché zanofrené obrysy

pricny
Hrubovaci a dokoncovaci cyklus pro libovol-
né obrysy (fezné dréhy soubézné s hotovym
dilcem)

ICP podelny rez/ICP pricny rez

Hrubovaci a dokoncovaci cyklus pro libovolné
obrysy

ﬁ ﬁi ICP-kontur.obr. podelne/ICP-kontur.obr.
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Poloha nastroje

U rozsifenych ubérovych cykl vénuijte pozornost poloham nastroje
Pocat. bod X, Z pred provedenim cyklu.

Pravidla plati pro vSechny obrabéci a prisuvové sméry a pro
hrubovani a dokoncovani:

®m Bod startu nesmi lezet ve srafované oblasti

m Obrabénd oblast zatina od Pocat. bod X, Z, stoji-li nastroj pred
usekem obrysu. Jinak se obrobi pouze definovany usek obrysu.

Lezi-li pfi vnitfnim obrabéni Pocat. bod X, Z nad stfedem

soustruzeni, obrobi se pouze definovany Usek obrysu
(A = Pocat. bod obrysu X1, Z1; E = Konc. bod obrysu X2, 72)

Formy obrysu

Obrysové prvky u tbérovych cykli

Normalni rezim
Obrobeni pravouhlé oblasti

Naugit | Ubérové cykly

Rozsifeny rezim
Ukos na zacatku obrysu

Rozsifeny rezim
Ukos na konci obrysu

Rozsifeny rezim

Ukosy na za¢atku a konci obrysu s thlem >
45°

Rozsireny rezim

Jeden Ukos (zadanim pocatecniho bodu
obrysu, koncového bodu obrysu a pocatecni-
ho uhlu)

Rozsireny rezim
Zaobleni

Rozsifeny 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)

Rozsireny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na zacatku obrysu

[ EEEERE P BPEK

Rozsifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na konci obrysu

E A X
_ 1z
& X
A
1z
X
E A yi
X
A
E YA
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Podelny rez.
%i » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte Podelny rez. - — 7 5

Cyklus vyhrubuje obdélnik popsany Pocat. bod a Pocat. bod obrysu
X1/Konc. bod obrysu Z2.

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod

= X1: Pocat. bod obrysu

® Z2:Konc. bod obrysu

= P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka prisuvu =

= H: Vyhlazeni kontury E
® 0: s kazdym rezem Het

® 1:s poslednim fezem .

® 2: bez vyhlazeni E |
® G47:Bezp. vzdalen.

Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194
® T:Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Hrubovani
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Provedeni cyklu:

vypocte rozdéleni fez( (pfisuv).

pfisune z Pocat. bod pro prvnifez

jede posuvem az na Konc. bod obrysu Z2

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se objede obrys
odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3...5, aZ se dosahne Pocat. bod obrysu X1
jede po diagonale zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O N O ok ON =
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Pricny rez
%i » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.
—721— —z—
wo L al
% » Zvolte Pricny rez f jx
oX1 |
I

H=1

Cyklus vyhrubuje obdélnik popsany Pocat. bod a Pocat. bod obrysu
Z1/Konc. bod obrysu X2.

Parametry cyklu: wo | UL A-WJ ox2
® X, Z: Pocat. bod —2

Z1: Pocat. bod obrysu
X2: Konc. bod obrysu
P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu - W

H: Vyhlazeni kontury
® 0: s kazdym rezem \
= 1:s poslednim Fezem vt BT
® 2: bez vyhlazeni

® G47: Bezp. vzdalen. = r ]
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194 2 il _

® T:Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Hrubovani
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Provedeni cyklu:

vypocte rozdéleni fez( (pfisuv).

pfisune z Pocat. bod pro prvnifez

jede posuvem az na Konc. bod obrysu X2

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3...5, az se dosahne Pocat. bod obrysu Z1
jede po diagonale zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O N O ok ON =

214

Naugit | Ubérové cykly

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | UzZivatelska pfirucka | 10/2022



Naugit | Ubérové cykly

Podelny rez. - rozsifené
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte Podelny rez.

Rozsireni

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Cyklus vyhrubuje oblast popsanou Pocat. bod a Pocat. bod obrysu
X1/Konc. bod obrysu Z2 s pfihlédnutim k pridavkim.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2,Z2: Konc. bod obrysu

P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
H: Vyhlazeni kontury

® 0: s kazdym rezem

® 1:s poslednim Fezem

® 2: bez vyhlazeni

|, K: Presah Xa Z

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zacatku obrysu a B2 na konci
obrysu)

= B> 0: Radius zaobleni
= B < 0: Sitka zkoseni

BP: Casovy interv. — doba pro pferuseni posuvu
PreruSovanim posuvu se triska ulomi.

BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i prestavky.
PreruSenim posuvu se triska ulomi.

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Hrubovani

Provedeni cyklu:

.
2
3

O N o o b~

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv).
pfisune z Pocat. bod pro prvnifez

jede posuvem az do Konc. bod obrysu Z2 nebo az do volitelného
prvku obrysu

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se objede obrys
odjede zpét a provede novy piisuv

opakuje 3...5, aZ se dosahne Pocat. bod obrysu X1
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Pricny rez - rozsireny

%i » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.
—n—- —z—
H=0 LU, Sy | éj:T
% » Zvolte Pricny rez . Jm > o
= | 1A
. » Stisknéte softtlacitko Rozsireni wr UL \ T
/,m ' ?
Cyklus vyhrubuje oblast popsanou Pocat. bod a Pocat. bod obrysu wa | L —SRaN=—— - ‘M oxe
Z1/Konc. bod obrysu X2 s prihlédnutim k pridavkim. e

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2,Z2: Konc. bod obrysu

P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
H: Vyhlazeni kontury H-1
® 0: s kazdym rezem

H=0

® 1:s poslednim Fezem

® 2: bez vyhlazeni

|, K: Presah Xa Z

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°)

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zacatku obrysu a B2 na konci
obrysu)

= B> 0: Radius zaobleni
= B < 0: Sitka zkoseni

® BP: Casovy interv. — doba pro preruseni posuvu
PreruSovanim posuvu se triska ulomi.

= BF:Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i pfestavky.
PreruSenim posuvu se triska ulomi.

= G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

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

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany

H=2
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BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Hrubovani

Provedeni cyklu:

.
2
3

O N o o b~

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv).
pfisune z Pocat. bod pro prvnifez

jede posuvem az do Konc. bod obrysu X2 nebo az do volitelného
prvku obrysu

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
odjede zpét a provede novy piisuv

opakuje 3...5, az se dosahne Pocat. bod obrysu Z1
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Dokoncovaci podelny rez
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte Podelny rez.

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu X1 do Konc. bod
obrysu Z2.

o Nastroj odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

Parametry cyklu:
m X, Z: Pocat. bod

= X1:Pocat. bod obrysu 4‘1

® Z2:Konc.bodobrysu e :

= G47:Bezp. vzdalen. l 777777777 L aTx
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194 —22—| —3

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

MT: M po T: M-funkce, kterd 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Provedeni cyklu:

1 jede v radidlnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1
2 dokonci nejprve v axidlnim a pak v radidlnim sméru.

3 jede axialné zpét do Pocat. bod

4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Pricny dokoncovaci rez
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

E » Zvolte Pricny rez .
P

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Cyklus dokonci ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu Z1 do Konc. bod 1 ox2
obrysu X2.

o Nastroj odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

Parametry cyklu: 3 oo
m X, Z: Pocat. bod :
® Z1:Pocat. bod obrysu
® X2: Konc. bod obrysu
|

G47:Bezp. vzdalen. N
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194 — -

— 71— —1
T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

MT: M po T: M-funkce, kterd 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Provedeni cyklu:

1 jede v axialnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu Z1
2 dokonci nejdrive v radialnim a pak v axidlnim smeru.

3 jede v radidlnim sméru zpét do Pocat. bod

4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Dokoncovaci podelny rez - rozsifeny
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte Podelny rez.

Rozsireni

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Dokonc.

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh
beh

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu.

o Na konci cyklu zUstane nastroj stat.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod
X1, Z1: Pocat. bod obrysu
X2,Z2: Konc. bod obrysu

DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 194

G58: Pridavek soub. s konturou

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozf: 0°)

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci
obrysu)

® B> 0: Radius zaobleni
m B < 0: Sitka zkoseni

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
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= HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
= DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Provedeni cyklu:

1 jede v radialnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokonci ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu X1, Z1 do Konc. bod
obrysu X2, Z2 s prihlédnutim k volitelnym obrysovym prvkdim

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Pricny dokoncovaci rez - rozsireny
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

E » Zvolte Pricny rez .
P

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Rozsireni

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh }
B B X2

Dokonc.
beh

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu.

o Na konci cyklu zUstane nastroj stat. j‘—f

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu r ———————— TN i
X2,Z2: Konc. bod obrysu S ‘

|
|
= DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 194
= G58: Pridavek soub. s konturou
® A Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozf: 0°)
= W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozf: 0°)
= R:Zaobleni
m T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave
= G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194
= |D: Identifik. c.
® S: Rezna rychlost nebo ot min
= F: Rychlost otaceni
= B1,B2:-B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci

obrysu)
= B> 0: Radius zaobleni
m B < 0: Sitka zkoseni

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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

®  MFS: M na zacatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

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

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Provedeni cyklu:

1 jede v axidlnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokonci ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu X1, Z1 do Konc. bod
obrysu X2, 22 s pfihlédnutim k volitelnym obrysovym prvkdim

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, zanorovani axialné

!_#1 » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.
% » Zvolte Podelne ponoreni

Cyklus hrubuje oblast popsanou Pocat. bod obrysu, Konc. bod
obrysu a Uhel ponoreni.

o B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zlstane stat
= Cim strméji se ndstroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

H=0

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2,Z2: Konc. bod obrysu

P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
H: Vyhlazeni kontury

® 0: s kazdym rezem

® 1:s poslednim Fezem

® 2: bez vyhlazeni
= A Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°)
= W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozf: 0°)

= G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

m T Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zavisi na daném stroji)

H=1

=
¢)‘(2 :
STl prdm N

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Hrubovani
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Provedeni cyklu:

]

AW

O 00 N O o

vypocte rozdéleni fez( (pfisuv).
pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez
zanofi redukovanym posuvem pod Uhel ponoreni A

jede posuvem az do Konc. bod obrysu Z2 nebo az k ukosu
definovanému pomoci Konec. uhel W

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede znovu pfisuv pro dalsi fez.
opakuje 3...6, az se dosahne Konc. bod obrysu X2
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, zanorovani radialné
!_#1 » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

5

m » Zvolte Pricne ponoreni
G47

H=1

Cyklus hrubuje oblast popsanou Pocat. bod obrysu, Konc. bod
obrysu a Uhel ponoreni.

H=2

o B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zlstane stat
= Cim strméji se ndstroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %) —22

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod
X1, Z1: Pocat. bod obrysu et S L
X2, Z2: Konc. bod obrysu ol
P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka prisuvu o B L | e
H: Vyhlazeni kontury il
® 0: s kazdym rezem 2=

® 1:s poslednim Fezem

® 2: bez vyhlazeni
= A Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°)
= W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozf: 0°)

= G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

m T Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Hrubovani
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Provedeni cyklu:

]

AW

O 00 N O o

vypocte rozdéleni fez( (pfisuv).
pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez
zanofi redukovanym posuvem pod Uhel ponoreni A

jede posuvem az do Konc. bod obrysu X2 nebo az k ukosu
definovanému pomoci Konec. uhel W

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede znovu pfisuv pro dalsi fez.
opakuje 3...6, az se dosahne Konc. bod obrysu 72
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, zanoreni axialné - rozsirené

7
=1

1 » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte Podelne ponoreni

Rozsireni

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Cyklus hrubuje oblast popsanou Pocat. bod obrysu, Konc. bod
obrysu a Uhel ponoreni s prihlédnutim k pfidavkdm.

o B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

materialu zdstane stat

= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

H=0

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2,Z2: Konc. bod obrysu

P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu

H: Vyhlazeni kontury

® 0: s kazdym rezem

® 1:s poslednim Fezem

® 2: bez vyhlazeni

|, K: Presah Xa Z

A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozf: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci
obrysu)

BP: Casovy interv. — doba pro preruseni posuvu
Prerusovanim posuvu se tfiska ulomi.

BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i prestavky.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

® Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Hrubovani

Provedeni cyklu:

1 vypocte rozdéleni fezl (prisuv).

2 pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez
3 zanofi redukovanym posuvem pod Uhel ponoreni A
4

jede posuvem az do Konc. bod obrysu Z2 nebo az do volitelného
prvku obrysu

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.

opakuje 3...6, az se dosahne Konc. bod obrysu X2
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O 00 N O U
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Obrabéni, zanoreni radialné - rozsirené

!_#1 » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

— H=0
m » Zvolte Pricne ponoreni

o » Stisknéte softtlacitko Rozsireni bt
Cyklus hrubuje oblast popsanou Pocat. bod obrysu, Konc. bod He2
obrysu a Uhel ponoreni s prihlédnutim k pfidavkdm.

o B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zlstane stat

= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje -0 m‘ b

posuv (maximalné 50 %) AL

o1

Parametry cyklu: et B .
= X, Z: Pocat. bod ™ AW
X1, Z1: Pocat. bod obrysu v B ISC | ou
X2,Z2: Konc. bod obrysu

P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu 2=
H: Vyhlazeni kontury

® 0: s kazdym rezem

® 1:s poslednim Fezem

® 2: bez vyhlazeni

|, K: Presah Xa Z

A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozf: 0°)

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)

R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci
obrysu)

= BP: Casovy interv. — doba pro preruseni posuvu
Prerusovanim posuvu se tfiska ulomi.

= BF:Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i pfestavky.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

= MT: M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T
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= MFS: M na zaéatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

= MFE: M na konci: M-funkce, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Hrubovani

Provedeni cyklu:

T vypocte rozdéleni fezd (pfisuv).

2 pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez
3 zanofi redukovanym posuvem pod Uhel ponoreni A
4

jede posuvem az do Konc. bod obrysu X2 nebo az do volitelného
prvku obrysu

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede prisuv pro dalsi fez.

opakuje 3...6, aZ se dosahne Konc. bod obrysu Z2
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O 0 N O O
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Obrabéni, zanorovani dokonceni axialné

!_#1 » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.
D — =7
% » Zvolte Podelne ponoreni

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Cyklus dokonci ¢4st obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu. Nastroj odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

o B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zlstane stat
= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2,Z2: Konc. bod obrysu

A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°# vychoz: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelskd piirucka | 10/2022 233



Naugit | Ubérové cykly

Provedeni cyklu:

1 jede v radidlnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokonéi definovany Usek obrysu.
3 jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod
4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

234 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelské pfirucka | 10/2022



Naugit | Ubérové cykly

Obrabéni, zanorovani dokonceni radialné
!_#1 » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

m » Zvolte Pricne ponoreni

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Cyklus dokonci ¢4st obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu. Nastroj odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

o B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
—72—

materialu zlstane stat
= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2,Z2: Konc. bod obrysu

A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°# vychoz: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede v radidlnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokonéi definovany Usek obrysu.
3 jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod
4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, zanoreni dokonceni axialné — rozsirené

!#1 » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.
e .,
% » Zvolte Podelne ponoreni

_ » Stisknéte softtlacitko Rozsireni

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu. Na konci cyklu zistane nastroj stat.

o B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materidlu zlstane stat

= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje X Az Nr N

posuv (maximalné 50 %) e

Parametry cyklu:

m X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu
X2,Z2: Konc. bod obrysu

DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 194

G58: Pridavek soub. s konturou

A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°# vychoz: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci
obrysu)

= B> 0: Radius zaobleni
m B < 0: Sitka zkoseni

= G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

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

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Provedeni cyklu:

1 jede soubézné s osou ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokon¢i definovany Usek obrysu - s pfihlédnutim k volitelnym
obrysovym prvkdm.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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r~

Obrabéni, zanoreni dokonceni radialné — rozsirené
!#1 » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

m » Zvolte Pricne ponoreni

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Rozsireni

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu. Na konci cyklu zistane nastroj stat.

o B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materidlu zlstane stat
= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:

m X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu
X2,Z2: Konc. bod obrysu

DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 194

G58: Pridavek soub. s konturou

A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°# vychoz: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci
obrysu)

= B> 0: Radius zaobleni
m B < 0: Sitka zkoseni

= G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

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

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Provedeni cyklu:

1 jede soubézné s osou ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokon¢i definovany Usek obrysu - s pfihlédnutim k volitelnym
obrysovym prvkdm.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, podél ICP-obrysu axialné
% > Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% > Zvolte ICP-kontur.obr. podelne

Cyklus obrobi nahrubo definovanou oblast soubézné s obrysem.

o B Cyklus hrubuje soubézné s obrysem v zavislosti na
Pridavek polotovaru J a na Typ feznych drah H:

m J=0:oblast popsanou pomoci X, Z a ICP-obrysem
s ohledem na pfidavky

Pridavek polotovaru J

B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materidlu zlstane stat

® J>0: oblast popsanou ICP-obrysem (plus pridavky) a

Pozor nebezpeci kolize!

Je-li Pfidavek polotovaru J > 0O tak fizeni nekontroluje, zda je
naprogramovana Hloubka posuvu P mozna s aktualni geometrii
bfitu v radidlnim a axialnim sméru. Béhem obrabéni vznika riziko
kolize!

> Zvolte Hloubka posuvu P odpovidajici aktualni geometrii britu

UPOZORNENI

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod
= FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrdbéného obrysu
= P: Hloubka posuvu (vyhodnocuje se podle J).
B J=0:Pje maximalni hloubka pfisuvu.
Cyklus redukuje hloubku prisuvu, pokud neni mozny

naprogramovany pfisuv kv(li geometrii bfitu v radialnim, nebo

v axialnim sméru.

® J>0:Pjehloubka pfisuvu.
Tento prisuv se pouziva v axialnim a radialnim smeéru.

® H: Typ reznych drah - obrabény cyklem
® 0: konst. hloubka zabéru
® 1: ekvidistan.Fezné drahy
B | K Presah XaZz
= J: Pridavek polotovaru
m J=0:cyklus obrabi od pozice nastroje
® J>0: cyklus obrabi oblast popsanou pridavkem polotovaru
® HR: Hlavni smér obrabéni

= SX SZ:Omezeni rezu XaZ
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

B G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé
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= G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

BP: Casovy interv. — doba pro preruseni posuvu
PreruSovanim posuvu se tfiska ulomi.

= BF:Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i pfestavky.
PreruSenim posuvu se triska ulomi.

= A: Uhel najezdu (reference: osa Z# standardné: soubézné s osou
Z)

= W: Uhel odjezdu (reference: osa Z# standardné: kolmo k ose Z)

m XA, ZA: Pocatecni bod polotovar (Definice rohového bodu
obrysu polotovaru — vyhodnocuje se pouze neni-li definovan
Zadny polotovar).
m XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se vypocita z

polohy nastroje a ICP-obrysu.

m XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu polotovaru.

= 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

H=0 H=1

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Hrubovani

Provedeni cyklu:

T vypocéte rozdéleni fezd (pfisuv) s ohledem na Pridavek
polotovaru J a Typ Feznych drah H

® J=0: Zohledni se geometrie bfitu. Tim mohou vzniknout
rlizné pfisuvy v axialnim a radialnim sméru

B J>0:Vaxidlnim a radialnim sméru se pouzije stejny pfisuv

pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez

obrabi podle vypocteného rozdéleni fezu.

vrati se zpét a provede prisuv pro dalsi fez.

opakuje 3..4, az je definovana oblast obrobena.

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

N ook N
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Obrabéni, podél ICP-obrysu radialné
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

E » Zvolte ICP-kontur. obrabeni pricne

Cyklus obrobi nahrubo definovanou oblast soubézné s obrysem.

o B Cyklus hrubuje soubézné s obrysem v zavislosti na
Pridavek polotovaru J a na Typ feznych drah H:

m J=0:oblast popsanou pomoci X, Z a ICP-obrysem
s ohledem na pfidavky

® J>0: oblast popsanou ICP-obrysem (plus pridavky) a
Pridavek polotovaru J

B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materidlu zlstane stat

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Je-li Pfidavek polotovaru J > 0O tak fizeni nekontroluje, zda je
naprogramovana Hloubka posuvu P mozna s aktualni geometrii
bfitu v radidlnim a axialnim sméru. Béhem obrabéni vznika riziko
kolize!

> Zvolte Hloubka posuvu P odpovidajici aktualni geometrii britu

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

= FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrdbéného obrysu

® P: Hloubka posuvu (vyhodnocuje se podle J).

B J=0:Pje maximalni hloubka pfisuvu.

Cyklus redukuje hloubku pfisuvu, pokud neni mozny
naprogramovany pfisuv kv(li geometrii bfitu v radialnim, nebo
v axialnim sméru.

® J>0:Pjehloubka pfisuvu.
Tento prisuv se pouziva v axialnim a radialnim smeéru.

® H: Typ reznych drah - obrabény cyklem
® 0: konst. hloubka zabéru
® 1: ekvidistan.Fezné drahy
B | K Presah XaZz
= J: Pridavek polotovaru
m J=0:cyklus obrabi od pozice nastroje
® J>0: cyklus obrabi oblast popsanou pridavkem polotovaru
® HR: Hlavni smér obrabéni

= SX SZ:Omezeni rezu XaZ
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

B G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé
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= G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény ndstroje G14", Stranka 194 Heg Het

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

BP: Casovy interv. — doba pro preruseni posuvu
PreruSovanim posuvu se tfiska ulomi.

= BF:Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i pfestavky.
PreruSenim posuvu se triska ulomi.

= A: Uhel najezdu (reference: osa Z# standardné: kolmo k ose Z)

= W: Uhel odjezdu (reference: osa Z# standardné: soubézné s
osou Z)

m XA, ZA: Pocatecni bod polotovar (Definice rohového bodu
obrysu polotovaru — vyhodnocuje se pouze neni-li definovan
Zadny polotovar).

m XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se vypocita z
polohy nastroje a ICP-obrysu.
m XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu polotovaru.

= 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Hrubovani

Provedeni cyklu:

T vypocéte rozdéleni fezd (pfisuv) s ohledem na Pridavek
polotovaru J a Typ Feznych drah H

® J=0: Zohledni se geometrie bfitu. Tim mohou vzniknout
rlizné pfisuvy v axialnim a radialnim sméru

B J>0:Vaxidlnim a radialnim sméru se pouzije stejny pfisuv

pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez

obrabi podle vypocteného rozdéleni fezu.

vrati se zpét a provede prisuv pro dalsi fez.

opakuje 3..4, az je definovana oblast obrobena.

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

N ook N
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Obrabéni, podél ICP-obrysu dokonceni axialné
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte ICP-kontur.obr. podelne

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Tento cyklus dokonCuje Usek obrysu popsany v ICP-obrysu. Na konci
cyklu zdstane nastroj stat.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materidlu zlstane stat.

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod _
= FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrabéného obrysu

= DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 194

= G58: Pridavek soub. s konturou
= DI, DK: Presah X a Z soubézné s osou

m SX,SZ: Omezenirezu XaZ
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede rovnobézné s osou ze Pocat. bod do vychoziho bodu ICP-
obrysu

2 dokonéi definovany Usek obrysu.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, ICP podél obrysu dokonceni radialné

% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.
E » Zvolte ICP-kontur. obrabeni pricne
oo » Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Tento cyklus dokonCuje Usek obrysu popsany v ICP-obrysu. Na konci
cyklu zdstane nastroj stat.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materidlu zlstane stat.

Parametry cyklu:
® X Z:Pocat. bod
= FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrdbéného obrysu

= DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 194

= G58: Pridavek soub. s konturou
= DI, DK: Presah X a Z soubézné s osou

m SX,SZ: Omezenirezu XaZ
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede rovnobézné s osou ze Pocat. bod do vychoziho bodu ICP-
obrysu

2 dokonéi definovany Usek obrysu.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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ICP podelny rez
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.
% » Zvolte ICP podelne obrabeni

Cyklus hrubuje oblast popsanou Pocat. bod a ICP-obrysem
s pfihlédnutim k pridavkam.

o B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

materialu zdstane stat

= Cim strméji se ndstroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

FK: Cislo ICP-obrobku — N&zev obrabéného obrysu
P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu

H: Vyhlazeni kontury

= 0: s kazdym rezem

= 1:s poslednim Fezem

® 2: bez vyhlazeni

I, K:Presah XaZ

E: Chovani pri zanoreni

B Bez zadani: automaticka redukce posuvu

m E =0: bez zanoreni

® E > 0: pouzity posuv pfi zanofovani

O: Skryt podpichnuti

SX, SZ: Omezeni fezu Xa Z

Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

BP: Casovy interv. — doba pro preruseni posuvu
PreruSovanim posuvu se tfiska ulomi.

BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i prestavky.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

A: Uhel najezdu (reference: osa Z# standardné: soubézné s osou
Z)

W: Uhel odjezdu (reference: osa Z# standardné: kolmo k ose Z)
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® XA, ZA: Pocatecni bod polotovar (Definice rohového bodu
obrysu polotovaru — vyhodnocuje se pouze neni-li definovan
Zadny polotovar).
m XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se vypocita z
polohy nastroje a ICP-obrysu.
m XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu polotovaru.
= 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Hrubovani

Provedeni cyklu:

vypocte rozdéleni fezl (prisuv).

pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvnifez

u klesajicich obryst se zanofuje redukovanym posuvem.
obrabi podle vypocteného rozdéleni fezd.

v zavislosti na Vyhlazeni kontury 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 Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O 00 N O o b WON =
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ICP pricne obrabeni
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

E » Zvolte ICP pricne obrabeni

Cyklus hrubuje oblast popsanou bodem startu a ICP-obrysem

s pfihlédnutim k pridavkam.

o B Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materidlu zlstane stat

= Cim strméji se ndstroj zanofuje, tim vice se redukuje

posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

FK: Cislo ICP-obrobku — N&zev obrabéného obrysu
P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu

H: Vyhlazeni kontury

= 0: s kazdym rezem

= 1:s poslednim Fezem

® 2: bez vyhlazeni

I, K:Presah XaZ

E: Chovani pri zanoreni

B Bez zadani: automaticka redukce posuvu

m E =0: bez zanoreni

® E > 0: pouzity posuv pfi zanofovani

O: Skryt podpichnuti

SX, SZ: Omezeni fezu Xa Z

Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

BP: Casovy interv. — doba pro preruseni posuvu
PreruSovanim posuvu se tfiska ulomi.

BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i prestavky.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

A: Uhel najezdu (reference: osa Z# standardné: soubézné s osou

Z)

W: Uhel odjezdu (reference: osa Z# standardné: kolmo k ose Z)
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® XA, ZA: Pocatecni bod polotovar (Definice rohového bodu
obrysu polotovaru — vyhodnocuje se pouze neni-li definovan
Zadny polotovar).
m XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se vypocita z
polohy nastroje a ICP-obrysu.
m XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu polotovaru.
= 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Hrubovani

Provedeni cyklu:

vypocte rozdéleni fezl (prisuv).

pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvnifez

u klesajicich obryst se zanofuje redukovanym posuvem.
obrabi podle vypocteného rozdéleni fezd.

v zavislosti na Vyhlazeni kontury 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 Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O 00 N O o b WON =
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ICP-obrabéni dokoncovani axialné
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte ICP podelne obrabeni

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

DOEOEC 2 DXX
e XX=01..16

Tento cyklus dokonCuje Usek obrysu popsany v ICP-obrysu. Na konci
cyklu zdstane nastroj stat.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materidlu zlstane stat.

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod
~ XX=01. .1

= FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrab&ného obrysu n

= DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 194

= G58: Pridavek soub. s konturou
= DI, DK: Presah X a Z soubézné s osou

m SX,SZ: Omezenirezu XaZ
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede rovnobézné s osou ze Pocat. bod do vychoziho bodu ICP-
obrysu

2 dokonéi definovany Usek obrysu.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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ICP-obrabéni dokonceni radialné

% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.
E » Zvolte ICP pricne obrabeni
I » Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

beh

Tento cyklus dokonCuje Usek obrysu popsany v ICP-obrysu. Na konci
cyklu zdstane nastroj stat.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materidlu zlstane stat.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrabéného obrysu

DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 194

G58: Pridavek soub. s konturou
DI, DK: Presah X a Z soubézné s osou

SX, SZ: Omezeni rezu X a Z
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede rovnobézné s osou ze Pocat. bod do vychoziho bodu ICP-
obrysu

2 dokonéi definovany Usek obrysu.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Priklady ubérovych cykli
Hrubovani a dokonéeni vnéjsiho obrysu

Oznacena oblast od AP (Pocat. bod obrysu) do EP (Konc.
bod obrysu) se ohrubuje cyklem Hrubovani axidlné rozsirené s
prihlédnutim k pridavkim. V dal$im kroku se tato ¢ast obrysu
dohotovi cyklem Obrabéni axialné rozsifené.

V Rozsifeném rezimu se zhotovi jak zaobleni, tak i zkoseni na konci
obrysu.

Parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc. bod obrysu X2, Z2
jsou rozhodujici pro smér obrabéni a prisuvu — zde vnéjsi obrabéni a
pfisuv ve sméru —X.

Néstrojova data:

® Soustruznicky ndz (pro vnéjsi obrabéni)

® TO =1 - orientace nastroje

® A =093° - Uhel nastaveni

= B =55°-vrcholovy Uhel
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Naugit | Ubérové cykly

Hrubovani a dokonéeni vnitfniho obrysu

Oznacena oblast od AP (Pocat. bod obrysu) do EP (Konc. X
bod obrysu) se ohrubuje cyklem Hrubovani axidlné rozsirené s
pfihlédnutim k pridavkim. V dalsim kroku se tato ¢ast obrysu
dohotovi cyklem Obrabéni axialné rozsifené.

Rozsifeny rezim zhotovi jak zaobleni, tak i Ukos na konci obrysu.

Parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc. bod obrysu X2, 72
jsou rozhoduijici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnitfni obrabéni a

240
prisuv ve sméru +X. AP
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Hrubovani (vybrani) s pouzitim cyklu se zanofovanim

Pouzity nastroj se nemUze zanofit pod uhlem 15°. Z tohoto dlvodu
se obrobeni tohoto tvaru provede ve dvou krocich.

1. Krok

Oznacend oblast od AP (Pocat. bod obrysu) do EP (Konc. bod
obrysu) se ohrubuje cyklem Podelne ponoreni E s prihlédnutim k
pridavkdm.

Pocatecni uhel A se zad4 15°, jak je okdtovano na vykresu. Rizeni
vypocte na zakladé nastrojovych parametrd maximalni mozny thel
zanofeni. Zbyvajici materidl zlistane stat a odebere se v 2. kroku.

Rozsifeny rezim se pouziva ke zhotoveni zaobleni v prohlubni
obrysu.

Dbejte na parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc. bod obrysu
X2,Z2. Jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnéjsi
obrabéni a pfisuv ve sméru —X.

Nastrojova data:

m Soustruznicky ndz (pro vnéjsi obrabéni)

= TO =1 - orientace nastroje

® A =093° - Uhel nastaveni

® B =55°-vrcholovy Uhel
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2. Krok

Zbyvajici materidl (oznacena oblast na obrazku) se ohrubuje cyklem
Podelne ponoreni E. Pfed provedenim tohoto kroku se musi
vymenit nastroj.

Rozsifeny rezim se pouziva ke zhotoveni zaobleni v prohlubni
obrysu.

Parametry Pocat. bod obrysu X1,Z1 a Konc. bod obrysu X2, 72
jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnéjsi obrabéni a
pfisuv ve sméru —X.

Parametr Pocat. bod obrysu Z1 byl stanoven pfi simulaci 1. kroku.
Nastrojova data:

® Soustruznicky ndz (pro vnéjsi obrabéni)

® TO = 3 — orientace nastroje

®m A =93° - (hel nastaveni

= B =55°-vrcholovy Uhel
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7.5 Zapichové cykly

Polozka menu Vyznam D R ) W
%¢  300.000 aX U 0.000 10 81 _
Skupina zapichovych cykld obsahuje ¢isté 2 450,000 a2 . - :x

ﬁ zapichové cykly, cykly zapichovani a soustru- I P
7eni, cykly odleh¢ovacich zépich(i (vybéht) a i B | Ry “Mﬂ
upichovaci cykly. Jednoduché obrysy obrabi- T Wil 2l |
te v normalnim rezimu, slozité obrysy v 4’
rozsifeném rezimu. B EF L I
Zapichové cykly ICP obrabgji libovolné obrysy popsané pomoci ICP. = ﬁ B o) I
Dalsi informace: "ICP kontury", Stranka 420 ‘ ‘ ‘ | m‘ ‘ e |

o ® Rozdéleni Fezi: Rizen( vypocte rovnomeérnou $ifku
zapichu, ktera je<=P

B Pridavky se zohledni v Rozsifeném rezimu

® Provede se Korekce radiusu bfitu (vyjimka Odleh¢ovaci
zapich tvaru K).

Sméry obrabéni a pfisuvu u zapichovacich cykli:
Rizeni si zjisti smér obrabéni a pfisuvu z parametr( cyklu.
Rozhoduijici jsou:

= Normalni reZim: Parametry Pocatecni bod X, Z (v rezimu Stroj:
aktualni poloha nastroje) a Pocat. bod obrysu X1/ Konc. bod
obrysu Z2

B Rozsifeny rezim: Parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc.
bod obrysu X2,72

® |ICP-cykly: Parametry Pocatecni bod X, Z (v rezimu Stroj:
aktudlni poloha nastroje) a ICP-obrysu

Polozka menu Zapichové cykly
ﬁ Radialni zapich/Axialni zapich
Eﬂ Zapichové a dokoncovaci cykly pro jednodu-

ché obrysy

ﬁ E‘I ICP radialni rez/ICP axialni rez
Zapichové a dokoncovaci cykly pro libovolné
obrysy
Soustr.zapich. radialni/Soustr.zapich.
axialni

Zapichové, soustruznické a dokoncéovaci
cykly pro jednoduché a libovolné obrysy

o’ Podsoustruzeni tvaru H
h Odlehc¢ovaci zapich tvaru H
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Polozka menu Zapichové cykly
6 Podsoustruzeni tvaru K
h Odlehéovaci zépich tvaru K

)

Podsoustruzeni tvaru U
Odlehcovaci zapich tvaru U

i upich
[- Cyklus k upichnuti soustruzeného dilce

Poloha odleh¢éovaciho zapichu

Rizeni si zjisti polohu odleh¢ovaciho zapichu z parametr( cyklu
Pocat. bod X, Z (v reZzimu Stroj: aktudlni poloha ndastroje) a Pocat.
bod obrysu X1, Z1.

Formy obrysu

Obrysové prvky u zapichovych cyklu

Normalni rezim
Obrobeni pravouhlé oblasti

Rozsireny rezim
Ukos na zag&tku obrysu

Rozsifeny rezim
Ukos na konci obrysu

Rozsifeny rezim
Zaobleni v obou rozich prohlubeniny obrysu

Rozsifeny rezim
Zkoseni nebo zaobleni na zacatku obrysu

Rozsifeny rezim
Zkoseni nebo zaobleni na konci obrysu
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Radialni zapich

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
ﬁ » Zvolte Radialni zapich Za?

| P |

[

Tento cyklus zhotovi poc¢et zapich( definovany v pocet an=3 ﬁ ‘
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod oz f &2 ()
obrysu definuji prvni zépich (polohu, hloubku a $itku zépichu). i .“j ,,,,,,,
Parametry cyklu: N —

® X, Z: Pocat. bod

m X2,Z2: Konc. bod obrysu

= P:Sirka rezu — pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * $itka bfitu —22—
ndstroje)

® EZ: Prodleva: ¢asova prodleva dofiznuti (standardné: doba dvou 2()
otacek)

= Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1) P

® DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k predchozimu an-3 [ Jx
zapichu o B e !

® G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194 0z

® T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Konturové zahloubeni

o V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek
obroben pri dokoncovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli
se zakladovy prvek ve stredu.
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Provedeni cyklu:

.
2

O 00 NN O o M W

vypocita polohy zapichU a rozdéleni zapichovani.

Naucit | Zapichové cykly

provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu

pro nasledujici zapich

jede posuvem az na Konc. bod obrysu X2

v této poloze setrva po Prodleva 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 Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

264
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Axialni zapich
E » Zvolte Zapichovaci cyklus

E » Zvolte Axialni zapich

Tento cyklus zhotovi poc¢et zapich( definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a Sifku zapichu).

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X2,Z2: Konc. bod obrysu

P: Sirka rezu - pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * Sitka bfitu
ndstroje)

EZ: Prodleva: ¢asova prodleva dofiznuti (standardné: doba dvou
otacek)

Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)

DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k predchozimu
zapichu

G47: Bezp. vzdalen.

Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194
T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

Konturové zahloubeni

o V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek

obroben pri dokoncovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli
se zakladovy prvek ve stredu.
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Provedeni cyklu:

.
2

O 00 NN O o M W

vypocita polohy zapichU a rozdéleni zapichovani.

Naucit | Zapichové cykly

provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu

pro nasledujici zapich

jede posuvem az na Konc. bod obrysu Z2

v této poloze setrva po Prodleva 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 Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

266
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Radialni zapich - rozsifené

Rozsireni

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
., ?
» Zvolte Radialni zapich
ﬁ Koy :
T FerT ©
» Stisknéte softtlacitko Rozsireni Ay | e
|

Tento cyklus zhotovi pocéet zapich( definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a $ifku zapichu).

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod w2 I
® X1,Z1: Pocat. bod obrysu
® X2,Z2: Konc. bod obrysu i <
= B1,B2:-B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci g ?‘

obrysu) ' i
= B> 0: Radius zaobleni La !
® B < 0: Sitka zkosenf

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°) —z

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)

R: Zaobleni

|, K: Presah XaZ — 7 L(/H l
T: Cislo nastroje — cislo mista v revolverové hlavé |

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymény nastroje G14", Stranka 194 fosr

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

P: Sirka rezu — pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * Sitka britu

ndstroje)

ET: Hloubka zapichu podle pfisuvu

® EZ: Prodleva: ¢asovad prodleva dofiznuti (standardné: doba dvou
otacek)

= EW: zapich.posuv

= Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)

® DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k pfedchozimu
zapichu

® G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

m KS: Vicenasobné zanoreni (Vychozi: 0)

B 0:Ne

= 1. Ano — Predpichnuti probiha v pIném fezu, zatimco obrabéni
mustku na stfed zapichovaciho nastroje

= MT: M po T: M-funkce, kterd se provede po vyvolani nastroje T

B 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

@DX
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= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

6 Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Konturové zahloubeni

0 V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek
obroben pri dokoncovani.
Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli
se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu:

1 vypodita polohy zapichl a rozdéleni zapichovani.

2 provede pfisuv rovhobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu
pro nasledujici zapich

3 jede posuvem az do Konc. bod obrysu X2 nebo az do volitelného

prvku obrysu

v této poloze setrva po Prodleva EZ

odjede zpét a provede novy prisuv.

opakuje 3...5, az je zapich zhotoven.

opakuje 2...6, az jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O 00 N O o
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Axialni zapich - rozsirené
E » Zvolte Zapichovaci cyklus

— 7
— 71
E » Zvolte Axialni zapich ’ e Lﬂ[
-B. +B1 0

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni Al f

Rozsireni I

[

o1

Tento cyklus zhotovi pocéet zapich( definovany v pocet e t-,,,ﬁf,_
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod —22+
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a $ifku zapichu).

Parametry cyklu: — 72+
® X, Z: Pocat. bod ==
® X1,Z1: Pocat. bod obrysu

® X2,Z2: Konc. bod obrysu } } KN T
|

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci ! - 5
obrysu) f %\ﬁ

= B> 0: Radius zaobleni . W N
® B < 0: Sitka zkosenf L
A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°) -~z

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)

R: Zaobleni g
I, K Presah Xa Z

T: Cislo nastroje — cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min 9DX
F: Rychlost otaceni
P: Sirka rezu — pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * Sitka britu
ndstroje)
ET: Hloubka zapichu podle pfisuvu
® EZ: Prodleva: ¢asovad prodleva dofiznuti (standardné: doba dvou
otacek)
= EW: zapich.posuv
= Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)
® DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k pfedchozimu
zapichu
® G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194
m KS: Vicenasobné zanoreni (Vychozi: 0)
B 0:Ne

= 1. Ano — Predpichnuti probiha v pIném fezu, zatimco obrabéni
mustku na stfed zapichovaciho nastroje

= MT: M po T: M-funkce, kterd se provede po vyvolani nastroje T

B 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

Qn=3 T
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= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

6 Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Konturové zahloubeni

0 V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek
obroben pri dokoncovani.
Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli
se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu:

1 vypodita polohy zapichl a rozdéleni zapichovani.

2 provede pfisuv rovhobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu
pro nasledujici zapich

3 jede posuvem az do Konc. bod obrysu Z2 nebo az do volitelného

prvku obrysu

v této poloze setrva po Prodleva EZ

odjede zpét a provede novy prisuv.

opakuje 3...5, az je zapich zhotoven.

opakuje 2...6, az jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O 00 N O o >
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Dokoncovaci radialni zapich
E » Zvolte Zapichovaci cyklus

ﬁ » Zvolte Radialni zapich

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Tento cyklus zhotovi poc¢et zapich( definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a $ifku zapichu).
Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod
m X2,Z2: Konc. bod obrysu
= Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)
® DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k pfedchozimu
zapichu
= G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194
m T Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

MT: M po T: M-funkce, kterd 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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zavisi na daném stroji)

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Konturové zahloubeni

o V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zékladovy prvek
obroben pri dokoncovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli
se zakladovy prvek ve stfedu.
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Provedeni cyklu:

T vypodita polohy zapicha.

2 provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu
pro nasledujici zapich

dokon¢i prvni bok a dno obrysu az kratce pred konec zapichu
provede prisuv rovnobézné s osou pro druhy bok.

dokonci druhy bok a zbytek dna obrysu.

opakuje 2...5, az jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

0 N o o MW
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Dokoncovaci axialni zapich
E » Zvolte Zapichovaci cyklus

E » Zvolte Axialni zapich

Dokonc.

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh
beh

Tento cyklus zhotovi poc¢et zapich( definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a $ifku zapichu).
Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X2,Z2: Konc. bod obrysu

Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)

DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k predchozimu
zapichu

G47: Bezp. vzdalen.

Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194
T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

MT: M po T: M-funkce, kterd 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

o Konturové zahloubeni

o V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zékladovy prvek

obroben pri dokoncovani.
Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr

recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli

se zakladovy prvek ve stfedu.
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Provedeni cyklu:

T vypodita polohy zapicha.

2 provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu
pro nasledujici zapich

dokon¢i prvni bok a dno obrysu az kratce pred konec zapichu
provede prisuv rovnobézné s osou pro druhy bok.

dokonci druhy bok a zbytek dna obrysu.

opakuje 2...5, az jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

0 N o o MW
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Dokoncovaci radialni zapich - rozsirené

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
» Zvolte Radialni zapich - ?
K
] e Wﬁ
» Stisknéte softtlacitko Rozsireni w2 A0 | et Al oX
Rozsireni an=3 R { | ‘
S > Stisknéte softkldvesu Dokonc. beh - %@ | WJM
beh B2 | | |.BL
gox —22— U
Tento cyklus zhotovi poc¢et zapich( definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod —— —71—
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a Sitku zapichu). e B |
Parametry cyklu: |
22
® X, Z: Pocat. bod Il I
= X1,Z1: Pocat. bod obrysu “2 B Al Y
® X2,Z2: Konc. bod obrysu y | o B — ¢L1
= B1,B2:-B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci - o |
obrysw) ISR —

= B> (0: Radius zaobleni

= B <0: Sitka zkoseni

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°)

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni
Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)
DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k predchozimu
zapichu
® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194
B MT: M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zavisi na daném stroji)

Dz
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0 Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:

Konturové zahloubeni

0 V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek

obroben pri dokoncovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli
se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu:

]
2

vypocita polohy zapichU a rozdéleni zapichovani.

provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu
pro nasledujici zapich

dokonéi prvni bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkdm obrysu) a
dno obrysu az kratce pfed konec zapichu

provede prisuv rovnobézné s osou pro druhy bok.

dokonéi druhy bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu) a
zbytek dna obrysu.

opakuje 2....5, az jsou dokonceny vSechny zapichy.
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Dokoncovaci axialni zapich — rozsirené
E » Zvolte Zapichovaci cyklus

E » Zvolte Axialni zapich

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Rozsireni

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Tento cyklus zhotovi poc¢et zapich( definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a Sitku zapichu).

Parametry cyklu:

m X, Z: Pocat. bod

® X1,Z1: Pocat. bod obrysu
® X2,Z2: Konc. bod obrysu
|

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci

obrysu)

= B> (0: Radius zaobleni

= B <0: Sitka zkoseni

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°)

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni
Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)
DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k predchozimu
zapichu
® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194
B MT: M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

operace

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zavisi na daném stroji)
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0 Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:

Konturové zahloubeni

0 V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek

obroben pri dokoncovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli
se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu:

]
2

vypocita polohy zapichU a rozdéleni zapichovani.

provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu
pro nasledujici zapich

dokonéi prvni bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkdm obrysu) a
dno obrysu az kratce pfed konec zapichu

provede prisuv rovnobézné s osou pro druhy bok.

dokonéi druhy bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu) a
zbytek dna obrysu.

opakuje 2....5, az jsou dokonceny vSechny zapichy.
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Radialni ICP-zapichové cykly

E » Zvolte Zapichovaci cyklus L(/ l
B
ﬁ » Zvolte Radialni podsoustruzeni ICP \ T o ?
647| Kopa v
i %
Tento cyklus zhotovi poc¢et zapich( definovany v pocet ﬂ i m
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod i
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a Sifku zapichu). £z (V)

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod
= FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrébéného obrysu

= P:Sirka rezu — pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * $itka bfitu
nastroje) m &2(0)
= ET: Hloubka zapichu podle pfisuvu H”ﬁ‘\R ETT rl

= | K Presah XaZ

o | P et

® EZ: Prodleva: ¢asovad prodleva dofiznuti (standardné: doba dvou
otacek) K

= EW: zapich.posuv

= Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)

® DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k pfedchozimu
zapichu

® T:Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje

F: Rychlost otaceni 0z BN

Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194 T -
= ID: Identifik. c. ‘
= S:Rezna rychlost nebo ot min e —LL ﬂ
|
|

SX, SZ: Omezeni rezu Xa Z A
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ" Stranka 194

® G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

m KS: Vicenasobné zanoreni (Vychozi: 0)
B 0:Ne

= 1: Ano — Predpichnuti probiha v pIném fezu, zatimco obrabéni
mustku na stfed zapichovaciho nastroje

= MT: M po T: M-funkce, kterd se provede po vyvolani nastroje T

B 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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

@DX
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0 Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:

Konturové zahloubeni

0 V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek

obroben pfi dokoncovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli
se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu:

]
2

0 N O o b~ W

vypocita polohy zapichU a rozdéleni zapichovani.

provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu
pro nasledujici zapich

obrabi podle definovaného obrysu.

vrati se zpét a provede prisuv pro dalsi fez.

opakuje 3..4, az je zapich zhotoven.

opakuje 2...5, az jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Axialni ICP-zapichové cykly
E » Zvolte Zapichovaci cyklus -

E » Zvolte Axialni podsoustruzeni ICP ::%i
\

Tento cyklus zhotovi poc¢et zapich( definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a Sifku zapichu).

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

= FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrébéného obrysu

= P:Sirka rezu — pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * $itka bfitu
ndstroje)

= ET: Hloubka zapichu podle pfisuvu

®m | K Presah XaZ

® EZ: Prodleva: ¢asovad prodleva dofiznuti (standardné: doba dvou on-s
otacek)
= EW: zapich.posuv N oDX

= Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)

® DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k pfedchozimu
zapichu

® T:Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

SX, SZ: Omezeni rezu Xa Z
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ" Stranka 194

® G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

m KS: Vicenasobné zanoreni (Vychozi: 0)
B 0:Ne

= 1: Ano — Predpichnuti probiha v pIném fezu, zatimco obrabéni
mustku na stfed zapichovaciho nastroje

= MT: M po T: M-funkce, kterd se provede po vyvolani nastroje T

B 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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)
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0 Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:

Konturové zahloubeni

0 V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek

obroben pfi dokoncovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli
se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu:

]
2

0 N O o b~ W

vypocita polohy zapichU a rozdéleni zapichovani.

provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu
pro nasledujici zapich

obrabi podle definovaného obrysu.

vrati se zpét a provede prisuv pro dalsi fez.

opakuje 3..4, az je zapich zhotoven.

opakuje 2...5, az jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Zapichovani ICP dokonceni radialné
E » Zvolte Zapichovaci cyklus

ﬁ » Zvolte Radialni podsoustruzeni ICP

Dokonc.

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh
beh

Tento cyklus zhotovi poc¢et zapich( definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a $ifku zapichu).

o Nastroj odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

FK: Cislo ICP-obrobku — N&zev obrabéného obrysu

Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)

DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k predchozimu
zapichu

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

SX, SZ: Omezeni rezu Xa Z
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

Konturové zahloubeni
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V tomto cyklu si mlzZete vybrat, jak bude zakladovy prvek
obroben pfi dokoncovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli
se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu:

1 vypodita polohy zapich(.

2 provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu
pro nasledujici zapich

dokon¢i zapich nacisto.

opakuje 2...3, az jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

o o W
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Naucit | Zapichové cykly

Zapichovani ICP dokonceni axialné
E » Zvolte Zapichovaci cyklus

—SZ—=

E » Zvolte Axialni podsoustruzeni ICP

o » Stisknéte softklavesu Dokonc. beh s

i
beh [ R RN - i
|

Tento cyklus zhotovi pocet zapicht definovany v pocet ||| \ wix
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod .- -5

obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a $ifku zapichu).

o Nastroj odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

Parametry cyklu: s e
m X, Z: Pocat. bod P
= FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrabéného obrysu ook

= Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1) o %

m DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k predchozimu o Dﬂz 9%
zapichu

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

SX, SZ: Omezeni rezu Xa Z
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

= G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

B 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Konturové zahloubeni
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V tomto cyklu si mlzZete vybrat, jak bude zakladovy prvek
obroben pri dokoncovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 602414). Pokud neni definovan, rozdéli
se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu:

1 vypocita polohy zapichu.

2 provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od zapichu
pro nasledujici zapich

dokon¢i zapich nacisto.

opakuje 2...3, az jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

o o W

Zapichovani a soustruzeni

Cykly zapichovani a soustruzeni obrabéji stfidavymi zapichovymi a
hrubovacimi pohyby. Obrabéni tak probéhne s minimalnim poctem
odsuvovych a pfisuvovych pohybd.

Zvlastnosti obrabéni zapichovanim a soustruzenim ovliviuji tyto
parametry:

m  O: zapich.posuv — posuv pro zapichovy pohyb

® U: jednosm.soustr. — obrabéni soustruzenim mdzete provadét
jednosmérné nebo obousmeérné

® B:sirka presazeni — od druhého pfisuvu se pfi prechodu ze
soustruzeni na zapichovani obrabéna draha zmensi o sirka
presazeni. Pfi kazdém dalsim prfechodu ze soustruzeni na
zapichovani na tomto boku se provede redukce o Sirku presazeni
- navic k dosavadnimu presazeni. Soucet téchto presazeni je
omezen na 80 % efektivni Sitky bfitu (efektivni Sifka britu = sitka
britu — 2 * radius bfitu). Je-li tfeba, fizeni programovanou sirka
presazeni zmensi. Zbyvajici material se na konci hrubovani
zapichu obrobi jednim zapichovym zabérem.

= RB: kor.na hloubku - v zavislosti na materialu, rychlosti posuvu
atd. se bfit pfi operaci soustruzeni ,pfeklopi”. Tuto chybu pfisuvu
zkorigujete pri Rozsifeném dokoncovanikor.na hloubku. Tato
kor.na hloubku se zpravidla zjistuje empiricky

Tyto cykly predpokladaji nastroje k soustruzeni a
zapichovani.

Naugit | Zapichové cykly
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Naucit | Zapichové cykly

Soustruzeni zapich. radialne

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
U=0 0
. v B
% » Zvolte Soustruzeni zapichovanim :( ; ? v
|l ; !
% » Zvolte Soustruzeni zapich. radialne : i
(25)‘(2
Cyklus obrabi obdélnik popsany Pocat. bod a Konc. bod obrysu.

Parametry cyklu:

= X, Z: Pocat. bod
= X2,Z2: Konc. bod obrysu oo 2 .
® P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka prisuvu = 4
= O: zapich.posuv (standardné: aktivni posuv) Zﬂ ; 5
= B:sirka presazeni (standardné: 0) =t k2 ‘
® U: jednosm.soustr. (standardné: 0) u-1 .

= 0: Obousmérny NN F * E ‘”TX

= 1: Jednosmérny o | i e RPN

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Soustruzeni zapichovanim
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Naucit | Zapichové cykly

Provedeni cyklu:

vypocte rozdéleni rez(.

pfisune z Pocat. bod pro prvnifez

provadi zapich (zapichovani).

obrdbi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzen).
opakuje 3...4, az se dosahne Konc. bod obrysu X2,Z2
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

~N o ok 0N -
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Naucit | Zapichové cykly

Soustruzeni zapich. axialne
E » Zvolte Zapichovaci cyklus

U=0 =18

—Z—=| <om o

% » Zvolte Soustruzeni zapichovanim BH
} Dﬁﬂ

E » Zvolte Soustruzeni zapich. axialne jx

Cyklus obrabi obdélnik popsany Pocat. bod a Konc. bod obrysu.
Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X2,Z2: Konc. bod obrysu u- —22+f
P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu Kﬂ e o
O: zapich.posuyv (standardné: aktivni posuv)

B: sirka presazeni (standardné: 0) ox 1P -
U: jednosm.soustr. (standardné: 0)
= 0: Obousmérny

= 1: Jednosmérny

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194 —z—

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

— 72—

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Soustruzeni zapichovanim
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Naucit | Zapichové cykly

Provedeni cyklu:

vypocte rozdéleni rez(.

pfisune z Pocat. bod pro prvnifez

provadi zapich (zapichovani).

obrdbi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzen).
opakuje 3...4, az se dosahne Konc. bod obrysu X2,Z2
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

~N o ok 0N -
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Naucit | Zapichové cykly

Soustruzeni zapich. radialne - rozsifené

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
U= 0 —z ?
T )
» Zvolte Soustruzeni zapichovanim Q 4&5 T—(
B - i
i zapich. radi - B e & |
% » Zvolte Soustruzeni zapich. radialne n w
* o1
. v v 7 . . ¢xz
- » Stisknéte softtlacitko Rozsireni | ST T
Rozsireni Y

Cyklus vyhrubuje oblast popsanou Pocat. bod X/Pocat. bod obrysu
Z1 a Konc. bod obrysu s prihlédnutim k pridavkam.

Dalsi informace: "Zapichovani a soustruzeni’, Stranka 286 e
Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2,Z2: Konc. bod obrysu

P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
O: zapich.posuyv (standardné: aktivni posuv)

|,K: Presah XaZ

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°) u-0
R: Zaobleni 1—4
T: Cislo nastroje — cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci
obrysu)

= B> 0: Radius zaobleni
= B <0: Sitka zkoseni
m B:sirka presazeni (standardné: 0)
= U: jednosm.soustr. (standardné: 0)
= 0: Obousmérny
® 1: Jednosmérny

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

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

— 22—~ —I1—=

> e
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Naucit | Zapichové cykly

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Soustruzeni zapichovanim

Provedeni cyklu:

vypocte rozdéleni rez(.

pfisune z Pocat. bod pro prvnifez

provadi zapich (zapichovani).

obrdbi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzen).
opakuje 3...4, az se dosahne Konc. bod obrysu X2,Z2

provede zkoseni nebo zaobleni na zacatku nebo na konci obrysu,
pokud je definovano

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O o WON 2

o
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Naucit | Zapichové cykly

Soustruzeni zapich. axialne - rozsifené

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
=
ol s
» Zvolte Soustruzeni zapichovanim <om o e il 41%
! ox
E » Zvolte Soustruzeni zapich. axialne ot
| TP
i
o » Stisknéte softtlacitko Rozsireni AZ for
R

Cyklus vyhrubuje oblast popsanou Pocat. bod Z/Pocat. bod obrysu
X1 a Konc. bod obrysu s prihlédnutim k pfidavkm.

—72—~|

Dalsi informace: "Zapichovani a soustruzeni’, Stranka 286 T
Parametry cyklu: e '
= X, Z: Pocat. bod ¢iz ,,Pl
® X1,Z1: Pocat. bod obrysu |
" X2,7Z2:Konc. bod obrysu 011 ‘
= P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu ‘ BTN
= O: zapich.posuv (standardné: aktivni posuv) “Kf:lj 7
® | K Presah XaZ —z
® A Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°)
= W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°) v-0
® R:Zaobleni . ﬂ _Dﬁi
= T:Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé i W
® G14: Poloha vymeny nastroje ! I 7
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194
ID: Identifik. c. - f MEAN |
S: Rezna rychlost nebo ot min A E 2B 1

F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zac¢atku obrysu a B2 na konci
obrysu)

= B> 0: Radius zaobleni
= B <0: Sitka zkoseni
m B:sirka presazeni (standardné: 0)
= U: jednosm.soustr. (standardné: 0)
= 0: Obousmérny
® 1: Jednosmérny

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

®  MFE: M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace
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Naucit | Zapichové cykly

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Soustruzeni zapichovanim

Provedeni cyklu:

vypocte rozdéleni rez(.

pfisune z Pocat. bod pro prvnifez

provadi zapich (zapichovani).

obrdbi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzen).
opakuje 3...4, az se dosahne Konc. bod obrysu X2,Z2

provede zkoseni nebo zaobleni na zacatku nebo na konci obrysu,
pokud je definovano

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O o WON 2

o
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Naucit | Zapichové cykly

Zapichovani a soustruzeni radialné dokoncovani

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
% » Zvolte Soustruzeni zapichovanim Hfza?
R A

% » Zvolte Soustruzeni zapich. radialne |
! 1
oX2

o » Stisknéte softklavesu Dokonc. beh ‘ “j ffffffff i
beh —7

Cyklus obrabi nacisto usek obrysu popsany Pocat. bod a Konc. bod
obrysu.

Dalsi informace: "Zapichovani a soustruzeni’, Stranka 286

Pridavky I, K definuji materidl, ktery z(istane po ! ]
dokonc¢ovacim cyklu. !

K L |
Parametry cykle: -~ bﬁﬂ

®m X, Z: Pocat. bod —2—
m X2,Z2: Konc. bod obrysu

® | K: Presah polotovar Xa Z
|

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Soustruzeni zapichovanim
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Naucit | Zapichové cykly

Provedeni cyklu:
1 pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou

2 dokon¢i prvni bok a Usek obrysu az kratce pred Konc. bod
obrysu X2,72

3 jede soubézné s osou do Pocat. bod X/Konc. bod obrysu Z2
4 dokonci druhy bok, potom zbytek dna obrysu.
5 jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

6 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Naucit | Zapichové cykly

Zapichovani a soustruzeni axialné dokoncovani

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
% » Zvolte Soustruzeni zapichovanim
E » Zvolte Soustruzeni zapich. axialne

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Cyklus obrabi nacisto Usek obrysu popsany Pocat. boda Konc. bod
obrysu.

Dalsi informace: "Zapichovani a soustruzeni’, Stranka 286

Pridavky I, K definuji materidl, ktery z(istane po
dokonc¢ovacim cyklu.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod
X2,Z2: Konc. bod obrysu
I, K: Presah polotovar X a Z

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Soustruzeni zapichovanim
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Naucit | Zapichové cykly

Provedeni cyklu:
1 pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou

2 dokon¢i prvni bok a Usek obrysu az kratce pred Konc. bod
obrysu X2,72

3 jede soubézné s osou do Pocat. bod Z/Konc. bod obrysu X2
4 dokonc¢i druhy bok, potom zbytek dna obrysu.
5 jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

6 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

298 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uivatelské prirucka | 10/2022



Naucit | Zapichové cykly

Zapichovani a soustruzeni radialné dokoncovani — rozsirené

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
—Z
» Zvolte Soustruzeni zapichovanim ‘ ?
B
RB N ) !
% » Zvolte Soustruzeni zapich. radialne %ﬂ % ? i *’”’\“ i
¢§(2 or

o » Stisknéte softtlacitko Rozsireni b —— Tt
0zZslrenl ﬂ» . _B1
. . ; === =l
— » Stisknéte softklavesu Dokonc. beh
beh
—2—= —71—
w2 L
Cyklus obrabi nacisto usek obrysu definovany Pocat. bod obrysu a
Konc. bod obrysu. s
Dalsi informace: "Zapichovani a soustruzeni", Stranka 286 i S *
@ DN <l e
o = Pridavky polotovaru Rl, RK definuji materidl, ktery se RB‘X? KT . ﬁ ¢$u
odebere pfi dokon¢ovacim cyklu. Proto zadavejte pfi &
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky. T

m Pridavky |, K definuji materidl, ktery zistane po
dokoncovacim cyklu.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2,Z2: Konc. bod obrysu

RB: kor.na hloubku

|, K: Presah Xa Z

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°)

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zacatku obrysu a B2 na konci
obrysu)

® B> 0: Radius zaobleni
= B < 0: Sitka zkoseni

® RI, RK: Presah polotovar X a Z — pridavek pred obrabénim
nacisto pro vypocet najizdécich /odjizdécich drah a dokoncované
oblasti

B G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

= MT: M po T: M-funkce, kterd se provede po vyvolani nastroje T

B 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

® Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

Soustruzeni zapichovanim

Provedeni cyklu:

]
2

300

pfisune ze Pocat. bod

dokonéi prvni bok s prihlédnutim k volitelnym prvkam obrysu,
potom dno obrysu az kratce pfed Konc. bod obrysu X2, Z2

pfisune rovnobézné s osou pro dokonceni druhého boku.

dokon¢i druhy bok s pfihlédnutim k volitelnym prvkdm obrysu,
potom zbytek dna obrysu.

dokon¢i zkoseni nebo zaobleni na za¢atku nebo na konci obrysu,

pokud je definovano
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Naucit | Zapichové cykly
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Naucit | Zapichové cykly

Zapichovani a soustruzeni axialné dokoncovani — rozsirené

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
=7
» Zvolte Soustruzeni zapichovanim 4 *ZPDT%E
-Bw 481 | i
; \
RB i
E » Zvolte Soustruzeni zapich. axialne me !
| i
e MR AN
o » Stisknéte softtlacitko Rozsireni Qiz ! 2|
o ! B AN
i ===
o » Stisknéte softklavesu Dokonc. beh
beh

—72—~|

Cyklus obrabi nacisto usek obrysu definovany Pocat. bod obrysu a
Konc. bod obrysu.

Dalsi informace: "Zapichovani a soustruzeni’, Stranka 286

o = Pridavky polotovaru Rl, RK definuji materidl, ktery se
odebere pfi dokoncovacim cyklu. Proto zadavejte pfi
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky.
m Pridavky |, K definuji materidl, ktery zistane po
dokoncovacim cyklu.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2,Z2: Konc. bod obrysu

RB: kor.na hloubku

|, K: Presah Xa Z

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°# vychozi: 0°)

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°# vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zacatku obrysu a B2 na konci
obrysu)

® B> 0: Radius zaobleni

= B < 0: Sitka zkoseni

® RI, RK: Presah polotovar X a Z — pridavek pred obrabénim
nacisto pro vypocet najizdécich /odjizdécich drah a dokoncované
oblasti

B G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

= MT: M po T: M-funkce, kterd se provede po vyvolani nastroje T

B 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

® Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

Soustruzeni zapichovanim

Provedeni cyklu:

]
2

302

pfisune ze Pocat. bod

dokonéi prvni bok s prihlédnutim k volitelnym prvkam obrysu,
potom dno obrysu az kratce pfed Konc. bod obrysu X2, Z2

pfisune rovnobézné s osou pro dokonceni druhého boku.

dokon¢i druhy bok s pfihlédnutim k volitelnym prvkdm obrysu,
potom zbytek dna obrysu.

dokon¢i zkoseni nebo zaobleni na za¢atku nebo na konci obrysu,

pokud je definovano
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Naucit | Zapichové cykly
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Naucit | Zapichové cykly

ICP-Soustr.zapich. radialni

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
% » Zvolte Soustruzeni zapichovanim
E » Zvolte ICP-Soustr.zapich. radialni

Cyklus obrobi definovanou oblast.
Dalsi informace: "Zapichovani a soustruzeni’, Stranka 286

o = Definujte pro klesajici obrysyPocat. bod — nikoliv

Pocatecni bod polotovar. Cyklus obrobi oblast
popsanou Pocat. bod a ICP-obrysem s prihlédnutim k
pridavkam.

® Definujte pro stoupajici obrysyPocat. bod a Pocatecni

bod polotovar. Cyklus obrobi oblast popsanou
Pocatecni bod polotovar a ICP-obrysem s prihlédnutim
k pfidavkdm.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocatecni bod polotovar

FK: Cislo ICP-obrobku — N&zev obrabéného obrysu
P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
O: zapich.posuv (standardné: aktivni posuv)

|, K: Presah Xa Z

SX, SZ: Omezeni rezu Xa Z
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

B: sirka presazeni (standardné: 0)
= U: jednosm.soustr. (standardné: 0)
= 0: Obousmérny |

= 1: Jednosmérny N !
oX1
m T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave Eﬂ* !

= G14: Poloha vymeny nastroje —z
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194 %
ID: Identifik. c. C—
S: Rezna rychlost nebo ot min E}—EL
F: Rychlost ota¢ceni T i

A: Uhel najezdu (standardné: proti sméru zapichovani)
W: Uhel odjezdu (standardné: proti sméru zapichovani)

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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

B 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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Naucit | Zapichové cykly

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany

BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji) _—
CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji) \‘\ \\ —

HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)

DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Soustruzeni zapichovanim

Provedeni cyklu:

vypocte rozdéleni rez(.
pfisune z Pocat. bod pro prvnifez C——
provadi zapich (zapichovani). N

L Sm——

obrdbi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzen).
opakuje 3..4, az je definovana oblast obrobena.

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

~N o ok N =
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Naucit | Zapichové cykly

ICP-Soustr.zapich. axialni

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
% » Zvolte Soustruzeni zapichovanim
E » Zvolte ICP-Soustr.zapich. axialni

Cyklus obrobi definovanou oblast.
Dalsi informace: "Zapichovani a soustruzeni’, Stranka 286

o = Definujte pro klesajici obrysyPocat. bod — nikoliv

Pocatecni bod polotovar. Cyklus obrobi oblast
popsanou Pocat. bod a ICP-obrysem s prihlédnutim k
pridavkdm.

® Definujte pro stoupajici obrysyPocat. bod a Pocatecni
bod polotovar. Cyklus obrobi oblast popsanou
Pocatecni bod polotovar a ICP-obrysem s prihlédnutim
k pfidavkdm.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocatecni bod polotovar

FK: Cislo ICP-obrobku — N&zev obrabéného obrysu
P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
O: zapich.posuv (standardné: aktivni posuv)

|, K: Presah Xa Z

SX, SZ: Omezeni rezu Xa Z
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 194

B: sirka presazeni (standardné: 0)

U: jednosm.soustr. (standardné: 0)

= 0: Obousmérny

= 1: Jednosmérny

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

A: Uhel najezdu (standardné: proti sméru zapichovani)
W: Uhel odjezdu (standardné: proti sméru zapichovani)

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

MT: M po T: M-funkce, kterd 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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Naucit | Zapichové cykly

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Zi»
74 fa
777 )

gy

f.
/

A

N

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Soustruzeni zapichovanim

Provedeni cyklu:

vypocte rozdéleni rez(.

pfisune z Pocat. bod pro prvnifez

provadi zapich (zapichovani).

obrdbi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzen).
opakuje 3..4, az je definovana oblast obrobena.

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

~N o ok N =
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Naucit | Zapichové cykly

Zapichovani a soustruzeni ICP radialné dokoncovani

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
% » Zvolte Soustruzeni zapichovanim
% » Zvolte ICP-Soustr.zapich. radialni

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Tento cyklus dokonCuje Usek obrysu popsany v ICP-obrysu. Nastroj
odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

Dalsi informace: "Zapichovani a soustruzeni’, Stranka 286

o = Pridavky polotovaru RI, RK definuji materidl, ktery se
odebere pfi dokoncovacim cyklu. Proto zadavejte pfi
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky.
m Pridavky |, K definuji materidl, ktery zlstane po
dokoncovacim cyklu.

Parametry cyklu:

m X, Z: Pocat. bod

FK: Cislo ICP-obrobku — N&zev obrabéného obrysu
RB: kor.na hloubku

I, K Presah Xa Z

SX, SZ: Omezeni rezu Xa Z
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ" Stranka 194

RI, RK: Presah polotovar X a Z
® T: Cislo nastroje - &islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

A: Uhel najezdu (standardné: proti sméru zapichovani)
W: Uhel odjezdu (standardné: proti sméru zapichovani)

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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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Naucit | Zapichové cykly

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Soustruzeni zapichovanim

Provedeni cyklu:

1 polohuje soubézné s osou z Pocat. bod na Bezp. vzdalen. nad
prvnim bokem

2 dokonci cely obrys jednim fezem
3 jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod
4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

308 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uivatelské prirucka | 10/2022



Naucit | Zapichové cykly

Zapichovani a soustruzeni ICP axialné dokoncovani

E » Zvolte Zapichovaci cyklus
% » Zvolte Soustruzeni zapichovanim
E » Zvolte ICP-Soustr.zapich. axialni

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Tento cyklus dokonCuje Usek obrysu popsany v ICP-obrysu. Nastroj
odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

Dalsi informace: "Zapichovani a soustruzeni’, Stranka 286

o = Pridavky polotovaru RI, RK definuji materidl, ktery se
odebere pfi dokoncovacim cyklu. Proto zadavejte pfi
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky.
m Pridavky |, K definuji materidl, ktery zlstane po
dokoncovacim cyklu.

Parametry cyklu:

m X, Z: Pocat. bod

FK: Cislo ICP-obrobku — N&zev obrabéného obrysu
RB: kor.na hloubku

I, K Presah Xa Z

SX, SZ: Omezeni rezu Xa Z
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ" Stranka 194

RI, RK: Presah polotovar X a Z
® T: Cislo nastroje - &islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

A: Uhel najezdu (standardné: proti sméru zapichovani)
W: Uhel odjezdu (standardné: proti sméru zapichovani)

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

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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Naucit | Zapichové cykly

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Soustruzeni zapichovanim

Provedeni cyklu:

1 polohuje soubézné s osou z Pocat. bod na Bezp. vzdalen. nad
prvnim bokem

2 dokonci cely obrys jednim fezem
3 jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod
4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Naucit | Zapichové cykly

Podsoustruzeni tvaru H
E] » Zvolte Zapichovaci cyklus

b’ » Zvolte Podsoustruzeni H

Tvar obrysu zavisi na konstelaci parametrd. Nezadate-li Polomer

podsoustruzeni, provede se Ukos az k pozici Obrys rohu Z1 (radius

ndstroje = Polomer podsoustruzenti).

Nezadate-li uhel zanoreni, vypocte se na zakladé Delka
podsoustruzeni a Polomer podsoustruzeni. Koncovy bod
odleh¢ovaciho zapichu pak lezi v Obrys rohu.

Koncovy bod odlehcovaciho zapichu se zjisti podle Tvaru
odlehcovaciho zapichu H na zakladé uhlu zanofeni.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1,Z1: Obrys rohu

K: Delka podsoustruzeni

W: Uhel ponoreni (standardné: W se vypocitd)

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

MT: M po T: M-funkce, kterd 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, kterd se provede na konci obrabéci

operace

= WP: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

R: Polomer podsoustruzeni (standardné: Zadny kruhovy prvek)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

T pfisune ze Pocat. bod az na bezpecnou vzdalenost

2 provede odlehéovaci zapich podle parametr( cyklu.

3 jede po diagonale zpét do Pocat. bod

4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Podsoustruzeni tvaru K
E] » Zvolte Zapichovaci cyklus

E o » Zvolte Podsoustruzeni K

Tvar obrysu, ktery zde vznikne, zavisi na pouzitém ndstroji, protoze
se provede pouze jeden pfimy fez v Uhlu 45°.

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

®m X1,Z1: Obrys rohu

® | Hloubka podsou
|

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Provedeni cyklu:

1 jede rychloposuvem v Uhlu 45° na Bezp. vzdalen. pred Obrys
rohu X1, Z1

2 zanofi se o0 Hloubka podsou |
3 stejnou cestou vyjede nastrojem zpét do Pocat. bod
4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Podsoustruzeni tvaru U
E] » Zvolte Zapichovaci cyklus

ﬁ » Zvolte Podsoustruzeni U

Cyklus vytvori Odlehcovaci zapich tvaru U a dokonci dle pfedvoleb
sousedni ¢elni plochy. Obrabéni se provadi fadou fezd, pokud je
Sirka podsoustruzeni vétsi nez je zapichovaci Sitka nastroje. Neni-
li Sitka britu nastroje definovang, tak se bere Sirka podsoustruzeni
stejna jako Sirka britu. Volitelné se provede zkoseni nebo zaobleni.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Obrys rohu i
X2: KOnc. bod cela

I: Prumer podsoustruzeni
K: Sirka podsoustruzeni
B: -B sraz./+B zaobl.

® B> 0: Radius zaobleni
= B < 0: Sitka zkoseni

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

® T:Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1
2
3

(@)]

vypocte rozdéleni zapichd.

pfisune ze Pocat. bod az na bezpecnou vzdalenost

jede posuvem az na Prumer podsoustruzeni | a zde setrva (2
otacky)

odjede zpét a provede novy pfisuv.

opakuje 3...4, az se dosahne Obrys rohu Z1

pfi poslednim fezu dokonci navazujici Celni plochu od KOnc. bod
cela X2, je-li to definovano

vytvori zkoseni nebo zaobleni, je-li to definovano
jede po diagonale zpét do Pocat. bod
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Upichnuti
E] » Zvolte Zapichovaci cyklus

» Zvolte Upichnuti

Cyklus upichne soustruzeny dilec. Volitelné se provede na vnéjsim
prlméru zkoseni nebo zaobleni.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1,Z1: Obrys rohu

XE: Vnitrni prumer (trubky)
D: Maximalni rychlost

I: Redukce prumeru posuv — mezni priimer, od néhoz se pojizdi
redukovanym posuvem

B: -B sraz./+B zaobl.

® B> 0: Radius zaobleni
= B < 0: Sitka zkosenf

E: Redukovany posuv

K: Vzdalenost vyjezdu po upichovani — zdvihnout nastroj pred
vytazenim bocné od celni plochy

SD: Omezeni rychlosti od | po
U: Aktivni pramér kolektoru (zavisi na daném stroji)

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Upichnuti

Provedeni cyklu:
1 pfisune ze Pocat. bod az na Bezp. vzdalen.

2 predpichne na hloubku zkoseni nebo zaobleni a provede zkoseni/
zaobleni, je-li definovano

3 jede posuvem - v zavislosti na parametrech cyklu.
B az do stfedu soustruzeni, nebo
B azna Vnitrni prumer (trubky) XE

Pracuje-li se s redukci posuvu, pfepne fizeni na Redukovany
posuv E pocinaje Redukce prumeru posuv I.

4 vyjede po Celni ploSe nahoru a pak zpét do Pocat. bod
5 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Omezeni na Maximalni rychlost D je platné pouze v cyklu.
Po ukonceni cyklu se aktivuje znovu omezeni otacek, které
bylo aktivni pred cyklem.
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Priklady zapichovacich cykli
Vnéjsi zapich
Obrabeéni se provede pomoci Radialni zapich E s ohledem

na pridavky. V dalsim kroku se tento Usek obrysu dokonci se
Dokoncovaci radial. zapich E.

Rozsifeny rezim zhotovi zaobleni na dné obrysu a Ukosy na zac¢atku
a konci obrysu.

Dbejte na parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc. bod obrysu
X2,Z2. Jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vné&jsi
obrabéni a pfisuv ve sméru —Z.

Nastrojova data:

m Soustruznicky ndiz (pro vnéjsi obrabéni)
= TO =1 - orientace nastroje

m SB =4 - §itka bfitu (4 mm)
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Vnitini zapich
Obrabéni se provede pomoci Radialni zapich E s ohledem

na pridavky. V dalsim kroku se tento Usek obrysu dokonci se
Dokoncovaci radial. zapich E.

ProtoZe se Sirka rezu P nezadava, zapichuje fizeni s 80 %
zapichovaci Sifky nastroje.
Rozsireny rezim zhotovi zkoseni na zac¢atku a na konci obrysu.

Dbejte na parametry Pocat. bod obrysu X1,Z1 a Konc. bod obrysu
X2, Z2. Jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnitrni
obrabéni a pfisuv ve sméru —Z.

Nastrojova data:

® Soustruznicky ndz (pro vnitfni obrabéni)
® TO =7 — orientace nastroje

m SB =2 - §itka bfitu (2 mm)
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7.6  Zavitové a zapichové cykly

Polozka menu VyZnam Shhuent [ [ e =T
T T T T i %9 300.000 aX u 0.000 1D 001 -
Zavitovymi a zapichovymi cykly vyrobite 2 450,000 82 . -1
jednochodé a vicechodé, axialni a kuzelo- ¢ ORI - . e oo
PR x N PN o ERIf ok e ® 1 o6 54 1002 =T |
vé zavity a téz odlehcovaci zapichy (vybéhy T et 8- GPITELGERT
ZavitQ). i |
V u¢ebnim rezimu mdzete: i J
B QOpakovat posledni fez, ke korekci nepfesnosti nastroje. s R J
Lo . e Rl e
= Volitelnym softwarem Thread Recutting (dofezavani zavitl — e T |
opce #171) opravovat poskozené zavity (pouze v rezimu Stroj). e ok E

Rozsireni

Opravny
Tez

[

Tpet |

o B Zavity se zhotovuji konstantnimi otackami.
= Qverride posuvu je pfi provadéni cyklu nedcinné.

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Vyrobce vaseho stroje urci, zda se nastroj po NC-stop
okamzité zdvihne nebo zda se zavit jesté dokondi.

Polozka menu Zavitové a zapichové cykly
& Zavitovy cyklus
M“ Jedno- nebo vicechody axidlni zavit

MK Kuzelovy zavit

Jedno- nebo vicechody kuZzelovy zavit

i API zavit

Jedno- nebo vicechody zavit API (API: Ameri-
can Petroleum Institute)

i Podsoustruzeni DIN 76
h' Vyb&h z&vitu a ndbéh zavitu
ot Podsoustruzeni DIN 509E

Vybéh a nabéh valce
i Podsoustruzeni DIN 509F
) Vybéh a nabéh valce

Poloha zavitu

Rizeni si zjisti smér zavitu podle parametr(i Pocatecni bod Z (v
rezimu Stroj: aktudini poloha nastroje) a Koncovy bod zavitu Z2.
Zda se zhotovi vnéjsi nebo vnitfni zavit urcite pomoci softtlacitek.
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Parametr GV: Typ prisuvu

Parametrem GV ovlivnite zpUsob pfisuvu v cyklech pro soustruzeni
zavitd.

MUZete zvolit mezi nasledujicimi zpdsoby pfisuvu.

®  0: konst. prarez zabéru - fizeni snizuje hloubku fezu pfi

kazdém prisuvu, aby z(stal prdrez tfisky a tim i jeji objem
konstantni

1: konst. prisuv — fizeni pouziva pfi kazdém pfisuvu stejnou
hloubku Fezu, ktera neprekracuje Max. prisuv |

2: EPL s rozdélenymi zuby - fizeni pocita hloubku fezu pro
konstantni prisuv ze Stoupani zav F1 a Konstantni otacky S.
Pokud nasobek hloubky Fez(l neodpovida Hloubka zav., pouzije
fizeni zbyvajici Zbyv. hl. rezu pro prvni pfisuv. Rozdélenim
zbyvajicich fez( rozdéli fizeni posledni hloubku fezu na Ctyfi fezy,
pficemz prvni fez odpovida poloving, druhy Ctvrting a treti a Ctvrty
fez osminé vypocitané hloubky fezu

3: EPL s/o rozdélenymi zuby — Rizeni po¢itd hloubku fezu

pro konstantni pfisuv ze Stoupani zav F1 a Konstantni otacky
S. Pokud nasobek hloubky fezd neodpovida Hloubka zav.,
pouzije fizeni zbyvajici Zbyv. hl. rezu pro prvni pfisuv. VSechny
ndsledujici prisuvy zlstavaji konstantni a odpovidaji vypocitané
hloubce fezu.

4: MANUALplus 4110 — Rizeni provede prvni pfisuv s Max.
prisuv |. Nasledujici hloubky fez( uréuje fizeni podle vzorce gt = 2
* | * SQRT ,aktualniho &isla fezu”, pficemz gt odpovida absolutni
hloubce. Jelikoz je hloubka fezu s kazdym prisuvem mensi,
protoze aktualni ¢islo fezu roste s kazdym pfisuvem o 1, pouzije
fizeni pfi poklesu pod Zbyv. hl. rezu R jeji definovanou hodnotu
jako novou konstantni hloubku fezu! Pokud nasobek hloubky
fez(l neodpovida Hloubka zav., provede fizeni posledni fez na
konec¢nou hloubku.

5: Konstantni pFisuv (4290) - Rizeni pouziva pfi kazdém
pfisuvu stejnou hloubku fezu, ktera neprekracuje Max. prisuv I.
Pokud nasobek hloubky Fez(l neodpovida Hloubka zav., pouzije
fizeni Zbyv. hl. rezu pro prvni pfisuv

6: Konst. s/ rozdél. (4290) — Rizeni pouziva pfi kazdém pfisuvu
stejnou hloubku fezu, ktera neprekracuje Max. prisuv I. Pokud
nasobek hloubky ezl neodpovida Hloubka zav., pouZije fizeni
zbyvajici Zbyv. hl. rezu pro prvni pfisuv. Rozdélenim zbyvajicich
rez(l rozdéli fizeni posledni hloubku Fezu na ¢tyfi fezy, pficemz
prvni fez odpovida poloving, druhy Ctvrtiné a treti a Ctvrty fez
osminé vypocitané hloubky fezu

Naucit | Zavitové a zapichové cykly
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Poloha odleh¢ovaciho zapichu

Rizeni si zjisti polohu odleh¢ovaciho zépichu z parametr(i Pocatecni
bod X, Z (v rezimu Stroj: aktualni poloha ndstroje) a Poc. bod valce
X1/KOnc. bod cela Z2.

Odleh¢ovaci zapich (vybéh) Ize provést pouze v pravouhlém
s 0sou rovnobézném rohu obrysu na podélné ose.

ProloZeni rucniho kolecka (opce #11)

Je-li vas stroj vybaven prolozenim polohovani ru¢nim koleckem,

tak mUzete provadét v omezeném rozsahu osové pohyby béhem

obrabéni zavit{:

m Ve sméru X: v zavislosti na aktualni hloubce Fezu, maximalné
naprogramovana hloubka zavitu

= Ve sméru Z: +/- Ctvrtina stoupani zavitu

@ Postupujte podle prirucky ke stroji!
Tuto funkci musi nastavit vyrobce vaseho stroje.

o Uvédomte si, Ze zmény pozice v disledku prolozeni
polohovani ru¢nim koleckem nejsou po ukonceni cyklu
nebo funkce Posledni Fez jiz Ucinné!
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Uhel pfisuvu, hloubka zavitu, rozdéleni fezt

U nékterych zavitovych cykll mizete zadévat thel prisuvu (Uhel
boku). Obrazky vysvétluji zplsob préce pfi Uhlu prisuvu —30° a pfi
Uhlu pfisuvu 0°.

Hloubka zavitu se programuje u véech zavitovych cykll. Rizeni
zmensuje hloubku Fezu s kazdym fezem.

Nabéh a vybéh zavitu

Suport potfebuje pred vlastnim zavitem urcity rozbéh, aby se stadil
zrychlit na programovany posuv a dobéh na konci zavitu k zabrzdéni
suportu.

Je-lirozbéh pro zavit nebo vybéh za zavitem prilis kratky, mUze dojit
ke zhorSeni jakosti. Rizeni v takovém pripadé vyda vystrahu.

Posledni rez

Po provedeni cyklu nabizi fizeni funkci Posledni Fez. Tak mizZete
provést korekci nastroje a opakovat posledni fez zavitu.

Pribéh funkce Posledni rez:

Vychozi situace: Zavitovy cyklus byl proveden a hloubka zavitu
neodpovida zadani.

» Povedte korekci nastroje
o > Stisknéte softklavesu Posledni Fez

T_ll > Stisknéte tladitko NC-Start
— > Zkontrolujte zavit

Naucit | Zavitové a zapichové cykly

Korekci nastroje a Posledni fez m(Zete zopakovat
nékolikrat, az bude zavit v poradku.
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Zavitovaci cyklus (axialni)
» Zvolte Rezani zavitu

» Zvolte Zavitovaci cyklus

» Zvolte druh zavitu:
B Zap: vnitini zavit
= Vyp: vnéjsi zavit

Cyklus vytvori jednochody vnéjsi nebo vnitfni zavit s dhlem bokd 30°.

Prisuv se provadi vylu¢né ve ,sméru X".

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod zavitu

= Z2: Koncovy bod zavitu

= F1:Stoupani zav (= posuv)

= U: Hloubka zav. (vychozi: bez zad4ni) AAAA
m Vngjsi zavit: U=0,6134*F1 i
B Vnitfni zavit: U = -0,5413 * F1

= |- Max. prisuv
m | < U:prvnifez s |; kazdy dalsi fez s redukci hloubky fezu
B | =U:jedentez
® bez zadani: | se vypocita z U a F1

m G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

® G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

= |D: Identifik. c.
® S: konstantni otacky
® GV Typ prisuvu
Dalsi informace: "Parametr GV: Typ pfisuvu’, Stranka 320
= 0: konst. prirez zabéru
: konst. prisuv
: EPL s rozdélenymi zuby
: EPL s/o rozdélenymi zuby
: MANUALplus 4110
: Konstantni prisuv (4290)
: Konst. s/ rozdél. (4290)
® GH: Typ presazeni
® 0: bez presazeni
= 1: zleva
E 2: zprava
® 3: stridavé zleva/zprava

o Ul A WIN =
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A: Uhel prisuvu (rozsah: -60° < A < 60°# vychozi: 30°)
®m A< Q: pfisuv z levého boku
B A>0:prisuv z pravého boku
R: Zbyv. hl. rezu (jen pfi GV = 4# standardné: 1/100 mm)
= IC: Pocet Fezll — prisuv se vypocitd zICa U
Vyuzitelné pri:
m GV = 0: konstantni prirez tfisky
® GV = 1: konstantni pfisuv
= MT: M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

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

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zévisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Zavitovani

Provedeni cyklu:

vypocte rozdéleni rez(

odstartuje ze Pocat. bod Z pro prvni fez

jede posuvem az na Koncovy bod zavitu Z2

vrati se rovnobézné s osou a provede pfisuv pro dalsi fez.
opakuje 3..4, az se dosahne stanovena Hloubka zav. U
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O o ON -
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Naucit | Zavitové a zapichové cykly

Zavitovaci cyklus (axialni) — rozsireny

ﬁ » Zvolte Rezani zavitu b
» Zvolte Zavitovaci cyklus
pomeasd 1 F1
= o

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni Ti J—

Rozsireni

» Zvolte druh zavitu:
B Zap: vnitini zavit
= Vyp: vnéjsi zavit

Vnitrni
zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitfni zavit.
Z&vit zacina ve Pocat. bod a kon&i v Koncovy bod zavitu (bez
ndbéhu a vybéhu). o
Parametry cyklu: 2=
® X, Z: Pocat. bod zavitu
Z2: Koncovy bod zavitu
F1: Stoupani zav (= posuv)
D: Pocet chodu (standardné: Tchody zavit)
U: Hloubka zav. (vychozi: bez zadani)
B VngjSizavit: U=0,6134*F1
B Vnitini zavit: U = -0,5413 * F1
= | Max. prisuv

® | <U: prvnifez s |; kazdy dalSi fez s redukci hloubky rezu

® | =U:jedenfez 1 W T@ ,,,,,,,,,,, e @

GH

® bez zadani: | se vypocitd z U a F1
® GK: Delka vybehu

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

® T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé

® G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

® ID: Identifik. c.
®  S: konstantni otacky
= GV: Typ prisuvu
Dalsi informace: "Parametr GV: Typ pfisuvu’, Stranka 320
= 0: konst. prarez zabéru
: konst. prisuv
: EPL s rozdélenymi zuby
: EPL s/o rozdélenymi zuby
: MANUALplus 4110
: Konstantni prisuv (4290)
: Konst. s/ rozdél. (4290)

o Ul A WN =
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GH: Typ presazeni

= 0: bez presazeni

= 1: zleva

® 2: zprava

= 3: strfidavé zleva/zprava

A: Uhel prisuvu (rozsah: -60° < A < 60°# vychozi: 30°)

m A <Q: prisuv z levého boku

= A>0:pfisuv z pravého boku

R: Zbyv. hl. rezu (jen pfi GV = 4# standardné: 1/100 mm)

E: Inkrementalni stoupani (napf. pro vyrobu prepravnich Snekd
nebo hridell pro extrudéry)

Q: Pocet nezatiz..

IC: Pocet Fezll — prisuv se vypocitd zICa U

Vyuzitelné pri:

= GV = 0: konstantni prdrez tfisky

B GV = 1: konstantni pfisuv

MT: M po T: M-funkce, kterd 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

Zavitovani

Provedeni cyklu:

O oA WON 2

o
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vypocte rozdéleni fezU.
odstartuje ze Pocat. bod Z pro prvni chod zavitu
jede posuvem az na Koncovy bod zavitu Z2

vrati se rovnobézné 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 Uhel prisuvu A
opakuje 3...6, az se dosahne Pocet chodu D a Hloubka zav. U
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Naucit | Zavitové a zapichové cykly
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Kuzelovy zavit

ﬁ » Zvolte Rezani zavitu

» Zvolte Kuzelovy zavit

» Zvolte druh zavitu:
B Zap: vnitini zavit

Vnitrni
zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitrni

= Vyp: vnéjsi zavit

kuzelovy zavit.
Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod zavitu

X2,Z2: Koncovy bod zavitu

F1: Stoupani zav (= posuv)

D: Pocet chodu (standardné: Tchody zavit)
U: Hloubka zav. (vychozi: bez zadani)

® Vnéjsizavit: U=0,6134*F1

® Vnitfni zavit: U = -=0,5413 * F1

I: Max. prisuv

B | <U:prvnitez s |; kazdy dalSi fez s redukci hloubky fezu

® | =U:jeden fez

B bez zadani: | se vypocita z U a F1

W: Uhel kuzelu (rozsah: -60° < W < 60°)
GK: Delka vybehu

B GK < 0: Vybéh na zacatku zavitu

B GK > 0: Vybéh na konci zavitu

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: konstantni otacky

GV: Typ prisuvu

Dalsi informace: "Parametr GV: Typ pfisuvu’, Stranka 320
= 0: konst. priifez zabéru

: konst. prisuv

: EPL s rozdélenymi zuby

: EPL s/o rozdélenymi zuby
: MANUALplus 4110

: Konstantni prisuv (4290)
: Konst. s/ rozdél. (4290)

o Ul A WN =
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GH: Typ presazeni

= 0: bez presazeni

= 1: zleva

® 2: zprava

= 3: strfidavé zleva/zprava

A: Uhel prisuvu (rozsah: -60° < A < 60°# vychozi: 30°)

m A <Q: prisuv z levého boku

= A>0:pfisuv z pravého boku

R: Zbyv. hl. rezu (jen pfi GV = 4# standardné: 1/100 mm)

E: Inkrementalni stoupani (napf. pro vyrobu prepravnich Snekd
nebo hridell pro extrudéry)

Q: Pocet nezatiz..

IC: Pocet Fezll — prisuv se vypocitd zICa U

Vyuzitelné pri:

= GV = 0: konstantni prdrez tfisky

B GV = 1: konstantni pfisuv

MT: M po T: M-funkce, kterd 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

Zavitovani

Kombinace parametrd Uhel kuzelu:

X1/21,X2/12
X1/11,72, W
Z1,X2/Z2, W

Provedeni cyklu:

1
2
3
4
5
6

o

328

vypocte rozdéleni rez(.
najede do Pocat. bod X1, Z1
jede posuvem az do Koncovy bod zavitu Z2

vrati se rovnobézné 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 Uhel prisuvu A
opakuje 3...6, az se dosahne Pocet chodu D a Hloubka zav. U
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Naucit | Zavitové a zapichové cykly

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelska priruc¢ka | 10/2022
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API zavit

» Zvolte Rezani zavitu
» Zvolte API zavit
» Zvolte druh zavitu:

B Zap: vnitini zavit
= Vyp: vnéjsi zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitrni API-
zavit. Hloubka zavitu se v jeho vybéhu zmensuje.

Parametry cyklu:
X, Z: Pocat. bod
X1, Z1: Pocat. bod zavitu
X2, Z2: Koncovy bod zavitu
F1: Stoupani zav (= posuv)
D: Pocet chodu (standardné: 1chody zavit)
U: Hloubka zav. (vychozi: bez zadani)
B Vnéjsizavit: U=0,6134*F1
® Vnitfni zavit: U= -0,5413 * F1
E | Max. prisuv
® | <U: prvnitez s |; kazdy dalSi fez s redukei hloubky rezu
® | =U: jedenfez
B bez zadani: | se vypocita z U a F1
= WE: Uhel vybehu (rozsah: 0° < W < 90°)
= W: Uhel kuzelu (rozsah: -60° < W < 60°)

B G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavée

= G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

= |D: Identifik. c.
® S: konstantni otacky
= GV: Typ pfisuvu
Dalsi informace: "Parametr GV: Typ pfisuvu’, Stranka 320
® 0: konst. priifez zabéru
: konst. prisuv
: EPL s rozdélenymi zuby
: EPL s/o rozdélenymi zuby
: MANUALplus 4110
: Konstantni prisuv (4290)
: Konst. s/ rozdél. (4290)

o Ul A WIN =
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GH: Typ presazeni

= 0: bez presazeni

= 1: zleva

® 2: zprava

= 3: strfidavé zleva/zprava

A: Uhel prisuvu (rozsah: -60° < A < 60°# vychozi: 30°)

m A <Q: prisuv z levého boku

= A>0:pfisuv z pravého boku

R: Zbyv. hl. rezu (jen pfi GV = 4# standardné: 1/100 mm)
Q: Pocet nezatiz..

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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

® Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

Zavitovani

Kombinace parametrd kuzelového zavitu:

X1/721,X2/712
X1/21,72, W
Z1,X2/Z2, W

Provedeni cyklu:

1
2
3

[S2 AN
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vypocte rozdéleni rez(.
najede do Pocat. bod X1, Z1

jede posuvem az do Koncovy bod zavitu Z2 s prihlédnutim k
Uhel vybehu WE

vrati se rovnobézné s osou a provede pfisuv pro dalsi chod zavitu.

opakuje 3...4 pro vSechny chody zavitu.

provede prisuv pro dalsi fez s prihlédnutim ke zmensené hloubce

fezu a k Uhel prisuvu A
opakuje 3...6, az se dosdhne Pocet chodu D a Hloubka zav. U
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Naucit | Zavitové a zapichové cykly
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Naucit | Zavitové a zapichové cykly

Dofriznuti zavitu (axialné) (opce #11)

ﬁ » Zvolte Rezani zavitu

i 7777777 F » Zvolte Zavitovaci cyklus

» Stisknéte softklavesu Opravny rez

Opravny
rez

» Zvolte druh zavitu:
B Zap: vnitini zavit
= Vyp: vnéjsi zavit

Vnitrni
zavit

Tento op&ni cyklus provede dofiznuti jednochodého zavitu. Protoze
byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi fizeni zjistit pfesnou polohu
zavitu. K tomu Ucelu nastavte Spicku bfitu zavitového nastroje

do stfedu nékterého chodu zavitu a pfevezméte tyto polohy do
parametr( Mereny uhel C a Merena poloha ZC (softkldvesa
Prevezmi polohu). Cyklus z téchto hodnot vypocte Uhel vietena v
bodu startu.

Tato funkce je dostupna pouze v rezimu Stroj.
Parametry cyklu:

m X, Z: Pocat. bod

X1: Pocat. bod zavitu

Z2: Koncovy bod zavitu

F1: Stoupani zav (= posuv)

U: Hloubka zav. (vychozi: bez zadani)

® Vnéjsizavit: U=0,6134*F1

= Vnitfni zavit: U = -0,5413 * F1

® | Max. prisuv

B | <U:prvnitez s |; kazdy dalSi fez s redukci hloubky fezu
m | =U:jeden fez

B bez zadani: | se vypocita z U a F1

C: Mereny uhel

ZC: Merena poloha

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé
ID: Identifik. c.

S: konstantni otacky

GV: Typ prisuvu

Dalsi informace: "Parametr GV: Typ pfisuvu’, Stranka 320
= 0: konst. prarez zabéru

: konst. prisuv

: EPL s rozdélenymi zuby

: EPL s/o rozdélenymi zuby

: MANUALplus 4110

: Konstantni prisuv (4290)

: Konst. s/ rozdél. (4290)

o Ul A WN =
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Naucit | Zavitové a zapichové cykly

® GH: Typ presazeni
= 0: bez presazeni
E 1:zleva
® 2:zprava
= 3: strfidavé zleva/zprava
® A Uhel prisuvu (rozsah: -60° < A < 60°# vychozi: 30°)
= A <O0:prisuv z levého boku
= A>0:pfisuv z pravého boku
® R Zbyv. hl. rezu (jen pfi GV = 4# standardné: 1/700 mm)
= 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany

BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)

HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)

DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Provedeni cyklu:

1 Zavitofezny nastroj nastavte doprostred nékterého chodu zavitu.

2 Polohu nastroje a Uhel vietena pfevezméte softtlacitkem
Prevezmi polohu do parametr( Merena poloha ZC a Mereny
uhel C

3 Rucné vyjedte nastrojem ze zavitu.
4 Napolohujete nastroj do Pocat. bod

5 Spustte provadéni cyklu softtlacitkem Zadani Hotovo, pak
stisknéte tlacitko NC-START
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Naucit | Zavitové a zapichové cykly

Rozsifené doriznuti zavitu (axialné) (opce #11)

ﬁ » Zvolte Rezani zavitu

Zvolte Zavitovaci cyklus

v

Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Rozsireni

v

Stisknéte softklavesu Opravny rez

Opravny
rez

Zvolte druh zavitu:
B Zap: vnitini zavit
= Vyp: vnéjsi zavit

v

Vnitrni
zavit

Tento opcni cyklus provede dorfiznuti jednochodého zavitu. Protoze
byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi fizeni zjistit pfesnou polohu
zavitu. K tomu ucelu nastavte Spicku bfitu zavitového nastroje

do stredu nékterého chodu zavitu a prevezmeéte tyto polohy do
parametr( Mereny uhel C a Merena poloha ZC (softklavesa
Prevezmi polohu). Cyklus z téchto hodnot vypocte Uhel vietena v
bodu startu.

Tato funkce je dostupna pouze v rezimu Stroj.
Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1: Pocat. bod zavitu

Z2: Koncovy bod zavitu

F1: Stoupani zav (= posuv)

D: Pocet chodu (standardné: Tchody zavit)

U: Hloubka zav. (vychozi: bez zadani)

m Vngjsizavit: U=0,6134*F1

B Vnitfni zavit: U = -0,5413 * F1

= |- Max. prisuv

m | <U:prvnitez s |; kazdy dalsi fez s redukei hloubky rfezu
B | =U:jedenfez

B bezzadani: | se vypocita zU a F1

GK: Delka vybehu

C: Mereny uhel

ZC: Merena poloha

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé
ID: Identifik. c.

S: konstantni otacky
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GV: Typ prisuvu

Dalsi informace: "Parametr GV: Typ pfisuvu’, Stranka 320
= 0: konst. priifez zabéru

: konst. prisuv

: EPL s rozdélenymi zuby

: EPL s/o rozdélenymi zuby

: MANUALplus 4110

: Konstantni prisuv (4290)

: Konst. s/ rozdél. (4290)

GH: Typ presazeni

® 0: bez presazeni

= 1: zleva

E 2: zprava

m 3: strfidavé zleva/zprava

A: Uhel prisuvu (rozsah: -60° < A < 60°# vychozi: 30°)

B A<Q:prisuv z levého boku

= A>Q: prisuv z pravého boku

R: Zbyv. hl. rezu (jen pfi GV = 4# standardné: 1/100 mm)

E: Inkrementalni stoupani (napf. pro vyrobu prepravnich Snekd
nebo hridell pro extrudéry)

Q: Pocet nezatiz..
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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

o Ul A WN =

Provedeni cyklu:

1
2

334

Zavitofezny nastroj nastavte doprostred neékterého chodu zavitu.

Polohu nastroje a Uhel vietena pfevezméte softtlacitkem
Prevezmi polohu do parametr(i Merena poloha ZC a Mereny
uhel C

Rucné vyjedte nastrojem ze zavitu.
Napolohujete nastroj do Pocat. bod

Spustte provadéni cyklu softtladitkem Zadani Hotovo, pak
stisknéte tlacitko NC-START

Naucit | Zavitové a zapichové cykly
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Naucit | Zavitové a zapichové cykly

Dofiznuti kuZelového zavitu (opce #11)

ﬁ » Zvolte Rezani zavitu

,,,,,,,, » Zvolte Kuzelovy zavit
E‘ |

-

» Stisknéte softklavesu Opravny rez

Opravny
rez

N

<
SE S =

» Zvolte druh zavitu:
B Zap: vnitini zavit
= Vyp: vnéjsi zavit

Vnitrni
zavit

w

Tento op&ni cyklus vyfeze jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitfni
kuzelovy zavit. Protoze byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi fizeni
Zjistit pfesnou polohu zavitu. K tomu Ucelu nastavte Spicku britu
zavitového nastroje do stfedu nékterého chodu zavitu a pfevezméte
tyto polohy do parametri Mereny uhel C a Merena poloha ZC
(softklavesa Prevezmi polohu). Cyklus z téchto hodnot vypocte Uhel
vietena v bodu startu.

Tato funkce je dostupna pouze v rezimu Stroj.
Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod zavitu

X2, Z2: Koncovy bod zavitu

F1: Stoupani zav (= posuv)

D: Pocet chodu (standardné: Tchody zavit)
U: Hloubka zav. (vychozi: bez zadani)

m Vngjsi zavit: U=0,6134*F1

B Vnitfni zavit: U = -0,5413 * F1

= |- Max. prisuv

m | <U:prvnifez s |; kazdy dalsi fez s redukei hloubky Fezu
B | =U:jedentez

B bezzadani: | se vypocita zU a F1

W: Uhel kuzelu (rozsah: -60° < W < 60°)

® GK: Delka vybehu

B GK < 0: Vybéh na zacatku zavitu

m GK > 0: Vybéh na konci zavitu

C: Mereny uhel

ZC: Merena poloha

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolveroveé hlavé
ID: Identifik. c.

S: konstantni otacky

o

N

S

w
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GV: Typ prisuvu

Dalsi informace: "Parametr GV: Typ pfisuvu’, Stranka 320
= 0: konst. priifez zabéru

: konst. prisuv

: EPL s rozdélenymi zuby

: EPL s/o rozdélenymi zuby

: MANUALplus 4110

: Konstantni prisuv (4290)

: Konst. s/ rozdél. (4290)

GH: Typ presazeni

® 0: bez presazeni

= 1: zleva

E 2: zprava

m 3: strfidavé zleva/zprava

A: Uhel prisuvu (rozsah: -60° < A < 60°# vychozi: 30°)

B A<Q:prisuv z levého boku

= A>Q: prisuv z pravého boku

R: Zbyv. hl. rezu (jen pfi GV = 4# standardné: 1/100 mm)

E: Inkrementalni stoupani (napf. pro vyrobu prepravnich Snekd
nebo hridell pro extrudéry)

Q: Pocet nezatiz..
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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

o Ul A WN =

Provedeni cyklu:

1
2

336

Zavitofezny nastroj nastavte doprostred neékterého chodu zavitu.

Polohu nastroje a Uhel vietena pfevezméte softtlacitkem
Prevezmi polohu do parametr(i Merena poloha ZC a Mereny
uhel C

Rucné vyjedte nastrojem ze zavitu.
Nastroj napolohujte pred obrobek

Spustte provadéni cyklu softtladitkem Zadani Hotovo, pak
stisknéte tlacitko NC-START

Naucit | Zavitové a zapichové cykly

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelska priruc¢ka | 10/2022



Naucit | Zavitové a zapichové cykly

Dofiznuti API-zavitu (opce #11)

» Zvolte Rezani zavitu

» Zvolte API zavit
» Stisknéte softklavesu Opravny rez
» Zvolte druh zavitu:

B Zap: vnitini zavit
= Vyp: vnéjsi zavit

Tento op&ni cyklus vyfeze jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitfni
API-zavit. Protoze byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi fizeni
zjistit pfesnou polohu zavitu. K tomu Ucelu nastavte Spicku bfitu
zavitového nastroje do stfedu nékterého chodu zavitu a pfevezméte
tyto polohy do parametri Mereny uhel C a Merena poloha ZC
(softklavesa Prevezmi polohu). Cyklus z téchto hodnot vypocte Uhel
vietena v bodu startu.

Tato funkce je dostupna pouze v reZzimu Stroj.
Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod zavitu

X2, Z2: Koncovy bod zavitu

F1: Stoupani zav (= posuv) A
D: Pocet chodu (standardné: Tchody zavit) =
U: Hloubka zav. (vychozi: bez zadani) Ag\\
m Vngjsizavit: U=0,6134*F1

B Vnitfni zavit: U = -0,5413 * F1
= |- Max. prisuv .[li\
m | <U:prvnifez s |; kazdy dalsi fez s redukei hloubky Fezu
B | =U:jedentez

® bez zadani: | se vypocita z U a F1

WE: Uhel vybehu (rozsah: 0° < W < 90°)

W: Uhel kuzelu (rozsah: -60° < W < 60°)

C: Mereny uhel

ZC: Merena poloha

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

ID: Identifik. c.

S: konstantni otacky

/)
/N
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GV: Typ prisuvu
Dalsi informace: "Parametr GV: Typ pfisuvu’, Stranka 320

= 0: konst. priifez zabéru

: konst. prisuv

: EPL s rozdélenymi zuby

: EPL s/o rozdélenymi zuby

: MANUALplus 4110

: Konstantni prisuv (4290)

: Konst. s/ rozdél. (4290)

GH: Typ presazeni

® 0: bez presazeni

= 1: zleva

E 2: zprava

m 3: strfidavé zleva/zprava

A: Uhel prisuvu (rozsah: -60° < A < 60°# vychozi: 30°)

B A<Q:prisuv z levého boku

= A>Q: prisuv z pravého boku

R: Zbyv. hl. rezu (jen pfi GV = 4# standardné: 1/100 mm)
Q: Pocet nezatiz..

MT: M po T: M-funkce, kterd 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

o Ul A WN =

Provedeni cyklu:

1
2

338

Zavitofezny nastroj nastavte doprostred nékterého chodu zavitu.

Polohu nastroje a Uhel vietena pfevezméte softtlacitkem
Prevezmi polohu do parametr(i Merena poloha ZC a Mereny
uhel C

Rucné vyjedte nastrojem ze zavitu.
Nastroj napolohujte pred obrobek

Spustte provadéni cyklu softtlacitkem Zadani Hotovo, pak
stisknéte tlacitko NC-START

Naucit | Zavitové a zapichové cykly

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelska prirucka | 10/2022



Naucit | Zavitové a zapichové cykly

Podsoustruzeni DIN 76

ﬁ » Zvolte Rezani zavitu

B » Podsoustruzeni DIN 76

S » Zvolte rozsah cyklu:
ravaer ® Vyp: Na konci cyklu z(stane nastroj stat
® Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Tento cyklus zhotovi Podsoustruzeni DIN 76, nabéh zavitu, hruby
valec pro zavit a navazujici ¢elni plochu. Nabéh zavitu se zhotovi
tehdy, kdyz zadéte Delka 1. valcoveho rezu nebo Polomer nab..

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Poc. bod valce

X2,Z2: KOnc. bod cela

FP: Stoupani zavitu (standardné: tabulka norem)

Rychlost otaceni F)

I: Hloubka podsou (standardné: tabulka norem)

K: Delka podsoustr (standardné: tabulka norem)
W: Uhel podsoustr (standardné: tabulka norem)

R: Polomer podsous na obou stranach zdpichu (standardné:
tabulka norem)

® P1:Presah podsoustruzeni
® Bez zadani: obrobeni jednim fezem
® P1>0:rozdéleni na hrubovani a soustruzeni nacisto P1 je
axialni pridavek; celni pfidavek je vzdy 0,1 mm
m T Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

B: Delka 1. valcoveho rezu (standardné: bez nabéhu zavitu)

WB: Uhel nabehu (standardné: 45°)

RB: Polomer nab. (bez zadani: Zadny prvek, kladna hodnota:

radius nabéhu, zapornd hodnota: srazeni)

® G47:Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194 —
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, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

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

operace
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Naucit | Zavitové a zapichové cykly

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Vzdy se bere zfetel na parametry, které zadate — i kdyz tabulka
norem pocita s jinymi hodnotami. Nezadate-li I, K, W a R, tak fizeni
Zjisti tyto parametry z FP z tabulky norem.

Dalsi informace: 'DIN 76 — Parametry odleh¢ovacich zapichd",
Stranka 745

Provedeni cyklu:
1 pfisune ze Pocat. bod
E na polohu Poc. bod valce X1

Alternativné
= pro nabéh zavitu
zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan
dokonci valec az na zacatek odlehcovaciho zapichu.
ohrubuje odleh&ovaci zapich, je-li to definovano.
zhotovi odleh¢ovaci zapich.
obrabi nacCisto az do KOnc. bod cela X2
Zpétny béh
B Bez ndvratu: nastroj zlstane stat v KOnc. bod cela
B S navratem: odsune se a jede diagonalné zpét do Pocat. bod
8 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

N O o N
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Naucit | Zavitové a zapichové cykly

Podsoustruzeni DIN 509 E

il

» Zvolte Rezani zavitu

i » Podsoustruzeni DIN 509 E

S » Zvolte rozsah cyklu:
ravaer ® Vyp: Na konci cyklu z(stane nastroj stat

T

® Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

ento cyklus zhotovi Podsoustruzeni DIN 509 E, nabéh valce, hruby

valec pro zavit a navazujici ¢elni plochu. Pro vélec mUzete definovat
pfidavek na brouseni. Nabéh valce se zhotovi tehdy, kdyz zadate

D
p
(]

elka 1. valcoveho rezu nebo Polomer nab..
arametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Poc. bod valce

X2,Z2: KOnc. bod cela

U: Prid. na brous. pro oblast vélce (standardné: 0)

E: Redukovany posuyv pro rampovani a ndbéh zavitu (standardné:

Rychlost otaceni F)

I: Hloubka podsou (standardné: tabulka norem)
K: Delka podsoustr (standardné: tabulka norem)
W: Uhel podsoustr (standardné: tabulka norem)

R: Polomer podsous na obou stranach zdpichu (standardné:
tabulka norem)

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

B: Delka 1. valcoveho rezu (standardné: bez nabéhu zavitu)
WB: Uhel nabehu (standardné: 45°)

RB: Polomer nab. (bez zadani: Zadny prvek, kladna hodnota:
radius nabéhu, zapornd hodnota: srazeni)

G47: Bezp. vzdalen.

Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194 —
vyhodnocuje se pouze pfi ,S navratem”

MT: M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T
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Naucit | Zavitové a zapichové cykly

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

= MFE: M na konci: M-funkce, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Vzdy se bere zretel na parametry, které zadate — i kdyz tabulka
norem pocita s jinymi hodnotami. Nezadate-li I, K, W a R, tak fizeni
zjisti tyto parametry z FP z tabulky norem.

Dalsi informace: "DIN 509 E — parametry odleh¢ovacich zapichd",
Strénka 746

Provedeni cyklu:
1 pfisune ze Pocat. bod
= na polohu Poc. bod valce X1
Alternativné
= pro nabéh zavitu
zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan
dokon¢i valec az na za¢atek odlehcovaciho zapichu.
zhotovi odlehcovaci zapich.
obrabi nacisto az do KOnc. bod cela X2
Zpétny béh
B Bez navratu: nastroj zlstane stat v KOnc. bod cela
® S navratem: odsune se a jede diagonalné zpét do Pocat. bod
7 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

o g ~WwN
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Naucit | Zavitové a zapichové cykly

Podsoustruzeni DIN 509 F

ﬁ » Zvolte Rezani zavitu

Dwsuwﬁ » Podsoustruzeni DIN 509 F

navratem

S » Zvolte rozsah cyklu:
®  Vyp: Na konci cyklu zlistane nastroj stat

® Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Tento cyklus zhotovi Podsoustruzeni DIN 509 F, ndbéh valce, hruby
valec pro zavit a navazujici ¢elni plochu. Pro vélec mizete definovat
pfidavek na brouseni. Nabéh valce se zhotovi tehdy, kdyz zadate
Delka 1. valcoveho rezu nebo Polomer nab..

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Poc. bod valce

X2,Z2: KOnc. bod cela

U: Prid. na brous. pro oblast vélce (standardné: 0)

E: Redukovany posuyv pro rampovani a ndbéh zavitu (standardné:

Rychlost otaceni F)

I: Hloubka podsou (standardné: tabulka norem)

K: Delka podsoustr (standardné: tabulka norem)
W: Uhel podsoustr (standardné: tabulka norem)

R: Polomer podsous na obou stranach zdpichu (standardné:
tabulka norem)

P2: Hloub. povr (standardné: tabulka norem)
A: Uhel cela (standardné: tabulka norem)
T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

B: Delka 1. valcoveho rezu (standardné: bez nabéhu zavitu)
WB: Uhel nabehu (standardné: 45°)

RB: Polomer nab. (bez zadani: zadny prvek, kladnd hodnota:
radius ndbéhu, zaporna hodnota: srazeni)

G47: Bezp. vzdalen.

Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 194 —
vyhodnocuje se pouze pfi S navratem

MT: M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T
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Naucit | Zavitové a zapichové cykly

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

= MFE: M na konci: M-funkce, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Dokoncovani

Vzdy se bere zretel na parametry, které zadate — i kdyz tabulka
norem pocita s jinymi hodnotami. Nezadate-li I, K, W a R, tak fizeni
zjisti tyto parametry z FP z tabulky norem.
Dalsi informace: ", Stranka 746
Provedeni cyklu:
1 pfisune ze Pocat. bod
= na polohu Poc. bod valce X1
Alternativné
= pro nabéh zavitu
zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan
dokon¢i valec az na za¢atek odlehcovaciho zapichu.
zhotovi odlehcovaci zapich.
obrabi nacisto az do KOnc. bod cela X2
Zpétny béh
B Bez navratu: nastroj zlstane stat v KOnc. bod cela
® S navratem: odsune se a jede diagonalné zpét do Pocat. bod
7 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

o g ~WwN
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Naucit | Zavitové a zapichové cykly

Priklady zavitovych a zapichovych cyklii

Vnéjsi zavit a vybéh zavitu

Obrabéni se provede ve dvou krocich. Podsoustruzeni DIN 76
vytvorfi odleh¢ovaci zapich a nabéh zavitu. Poté zavitovy cyklus

AP 40
vyrobi zavit.
B
g /‘\30"
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Vnitini zavit a vybéh zavitu

Obrabéni se provede ve dvou krocich. Podsoustruzeni DIN 76
vytvori odlehCovaci zapich a ndbéh zavitu. Poté zavitovy cyklus
vyrobi zavit.

1. Krok

Naprogramovani parametrd odleh¢ovaciho zdpichu a ndbéhu zavitu
ve dvou zadavacich oknech.

Rizeni si zjisti parametry vyb&hu z tabulky norem.

U ndbéhu z&vitu se predvoli pouze $itka zkoseni. Uhel 45° je
standardni hodnota pro Uhel nabehu WB.

Nastrojova data:
® Soustruznicky ndz (pro vnitfni obrabéni)

® TO =7 - orientace nastroje
® A =093° - Uhel nastaveni

B B =55°-vrcholovy Uhel
2. Krok

Zavitovy cyklus (axialné) vyrizne zavit. Stoupdni zavitu je
pfedvoleno, ostatni hodnoty si fizeni zjisti z tabulky norem.
Davejte pozor na nastaveni softtlacitka Vnitrni zavit.
Nastrojova data:

m Soustruznicky ndiz (pro vnitfni obrabéni)

= TO =7 - orientace nastroje

Naucit | Zavitové a zapichové cykly

30
2x45°

DIN76

235
M42 x 1,5

¥

RS [© msttan B (B

X®  300.000 AX | U 0.000 10 0a1
2 450.800 a2 | B .
v 0.000 8Y

9.0 an/nin | 3000 pin - —EE_=
(=Rl O ERR A | o | EE R )
od

A=

T cul e

O T —

A et
w8

3
[Pocatecni bod [am] 2

ot Vstup
ain ’ ukoncen L |

a

Zasobnik
Seznam

Navrh
Technologie

Prevezmi
polohu

Dren [Gamim | Rawses B

%°  300.000 aX | U 0.000 10
2 450.000 a2 B . T
v 0.000 aY | 4 Be

TR o [ S el 8 L A |

Zasobnik Prevezui
So2nan polohy

Naveh
Technologie

ot Vstup

ain ‘ ukoncen et

SHEE [© msttian | B (B

%% 300.000 A% | U 9.000 10 001

2 450,000 a2 | - — s
v 0.000 aY o h_”'o 0.0005

il femen 0 A MUY e % LR oeiSs 108y =T

10 5660 i/min

6146 Soutas]
10 [628
o
|Stoupani. zavitu [mn] 12 148
Provezai

Navzh Vstup.
Tnd-moloqhm ukoncen ZrbE |

polohu

Zasobnik
Seznam

Opravny
102

346 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelské pfirucka | 10/2022



Naucit | Vrtaci cykly

7.7 Vrtaci cykly
Polozka menu Vyznam DT o - I

b 300.000 aX u 0.000 10 801
Vrtacimi cykly zhotovite axialni a radialni diry. 2 450000 82 % . o1 ;;:
% v 0.000 &Y | a Be oo ;
Ehifl] S3meh o I 4T e % Lk oets, 100z =T |

Vzorové obrabeént:
Dalsi informace: "Vrtaci a frézovaci vzory", Stranka 4071

Polozka menu Vrtaci cykly
Eg % Axialni vrtani/Radialni vrtani P -
Pro jednotlivé diry a vzory dér i |t | | | |
ES ﬁ Axialr.ﬁ hluboke vrtani/Radialni hluboke
vrtani

Pro jednotlivé diry a vzory dér

ﬁ& ﬁ Axialni zavitovani/Radialni zavitovani
Pro jednotlivé diry a vzory dér

Frezovani zavitu axial
Vyfrézuje zavit do existujici diry

Axialni vrtani

E » Zvolte Vrtani
E » Zvolte Axialni vrtani

Tento cyklus zhotovi diru na ¢elni plose.
Parametry cyklu:
X, Z: Pocat. bod
C: Uhel vretena - poloha v ose C
Z1: Pocatecni bod vrtani (standardné: vrtat od Z)
Z2: Koncovy bod vrtani ey v] s
E: Casova prodleva k dofiznuti na konci diry (standardné: 0) QFSE‘D)D zgus;é Qrgggu
D: Zpétny pohyb ;
® 0: rychloposuv o DDD@DDGQ
= 1: posuv Dt cOCT > F
= AB: Delka navrtani (standardné: 0)
® V:Varianty vrtani (standardné: 0)
= 0: bez redukce
= 1: na konci diry
E 2: na zacatku diry
® 3: na zac.a na konci diry
= CB: Vypnuti brzdy (1)

® SCK: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpec¢né vzdalenosti SCI a SCK", Stranka 194

Ml
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® G60: Vypnout Ochranna zéna pro vrtani
m 0: aktivni
= 1: neaktivni
m T Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni S

BP: Casovy interv. — doba pro preruseni posuvu
PreruSovanim posuvu se triska ulomi.

= BF:Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i pfestavky.
Prerusenim posuvu se tfiska ulomi.

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

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

®  MFE: M na konci: M-funkce, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

® Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

P W
|

Druh obrdbéni pro pfistup k databance technologickych dat
zavisly na typu nastroje:

B Vrtani pro spiralovy vrtak

® pavrtani pro vrtak s vymeénnymi destickami

0 ® Pokud jsou AB a V naprogramovany, tak se provede
redukce posuvu 0 50 % pfi navrtani a provrtani.

m  Na zakladé nastrojového parametru Pohanény nastroj
rozhodne fizeni, zda programované otacky a posuv plati
pro hlavni vieteno nebo pro pohanény nastro;.
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Provedeni cyklu:

1 napolohuije vieteno na Ghel viretena C (v rezimu Stroj: obrabéni
od aktualniho Uhlu vietena)

2 je-lito definovano: jede rychloposuvem do Pocatecni bod vrtani
Z1

3 je-li to definovano: navrta redukovanym posuvem
4 v zavislosti na Varianty vrtani V:
®  Redukce provrtant:
B vrtd programovanym posuvem az do pozice Z2 — AB
® vrta redukovanym posuvem az do Koncovy bod vrtani Z2
® Bez redukce provrtani:

= vrtd naprogramovanym posuvem az do Koncovy bod
vrtani Z2

® je-li to definovano: setrva po Casova prodleva E
v koncovém bodé vrtani

5 vyjede zpatky
= je-li Z1 naprogramovano: do Pocatecni bod vrtani Z1
= neni-li Z1 naprogramovano: do Pocat. bod Z

6 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Radialni vrtani
I » Zvolte Vrtani

NN

» Zvolte Radialni vrtani

i

7
77777

N
\\
|
|
L

Tento cyklus zhotovi diru na plose plaste.
Parametry cyklu:
X, Z: Pocat. bod
C: Uhel vretena — poloha v ose C
X1: Pocatecni bod vrtani (standardné: vrtani od X)
X2: Koncovy bod vrtani
E: Casova prodleva k dofiznuti na konci diry (standardné: 0)
D: Zpétny pohyb
= 0: rychloposuv
= 1: posuv
= AB: Delka navrtani (standardné: 0)
® V:Varianty vrtani (standardné: 0)
= 0: bez redukce
® 1: na konci diry
®  2: na zacatku diry
= 3: na zac.a na konci diry
= CB: Vypnuti brzdy (1)

= SCK: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK", Stranka 194

= T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

BP: Casovy interv. — doba pro pferuseni posuvu
Prerusovanim posuvu se tfiska ulomi.

= BF:Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i prestavky.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

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

L7

NN

.

|
Vi 7/
Ny
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Naugit | Vrtaci 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat
zavisly na typu nastroje:
B Vrtani pro spiralovy vrtak
= pavrtani pro vrtak s vyménnymi destickami

o Pokud jsou AB a V naprogramovany, tak se provede
redukce posuvu o 50 % pfi navrtani a provrtani.

Provedeni cyklu:

1T napolohuje vieteno na thel vietena C (v rezimu Stroj: obrabéni
od aktudlniho Uhlu vietena)

2 je-li to definovano: jede rychloposuvem do Pocatecni bod vrtani
X1

3 je-li to definovano: navrta redukovanym posuvem
4 v zavislosti na Varianty vrtani V:
®  Redukce provrtani:
B vrta naprogramovanym posuvem az do pozice X2 — AB
B vrta redukovanym posuvem az do Koncovy bod vrtani X2
® Bez redukce provrtani:

B vrta naprogramovanym posuvem az do Koncovy bod
vrtani X2

® je-li to definovano: setrva po Casova prodleva E
v koncovém bodé vrtani

5 vyjede zpatky
® je-li X1 naprogramovano: do Pocatecni bod vrtani X1
E neni-li X1 naprogramovano: do Pocat. bod X

6 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Hloubkove axialni vrtani

E » Zvolte Vrtani

g » Zvolte Hloubkove axialni vrtani

Tento cyklus zhotovi v nékolika stupnich diru na Cele.
Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

C: Uhel vretena — poloha v ose C

Z1: Pocatecni bod vrtani (standardné: vrtat od Z)

Z2: Koncovy bod vrtani

P: Hloubka 1. diry (standardné: vrtani bez preruseni)

IB: Reduk. hodn. hloubky diry (standardné: 0)

JB: Minimalni hloubka diry (standardné: 1/10 z P)

B: Zpetna delka (standardné: navrat na Pocatecni bod vrtani)
E: Casova prodleva k dofiznuti na konci diry (standardné: 0)
D: Zpétny pohyb — rychlost navratu a pfisuv uvnitr diry
(standardné: 0)

= 0: rychloposuv

= 1: posuv

AB: Delka navrtani (standardné: 0)

V: Varianty vrtani (standardné: 0)

® 0: bez redukce

® 1: na konci diry

= 2: na zacatku diry

® 3: na zac.a na konci diry

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

CB: Vypnuti brzdy (1)

SCK: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK', Stranka 194

G60: Vypnout Ochranna zoéna pro vrtani
® 0: aktivni
= 1: neaktivni

BP: Casovy interv. — doba pro preruseni posuvu
PreruSovanim posuvu se tfiska ulomi.

= BF:Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i pfestavky.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.
352
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Naucit | Vrtaci cykly

= 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat
zavisly na typu nastroje:

® Vrtani pro spirdlovy vrtak

B pavrtani pro vrtak s vyménnymi destiCkami

o ® Pokud jsou AB a V naprogramovany, tak se provede
redukce posuvu o 50 % pfi navrtani a provrtani.

®  Na zakladé nastrojového parametru Pohanény nastroj
rozhodne fizeni, zda programované otacky a posuv plati
pro hlavni vieteno nebo pro pohanény nastroj.
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Provedeni cyklu:

]

354

napolohuje vieteno na thel vietena C (v rezimu Stroj: obrabéni
od aktualniho Uhlu vietena)

je-li to definovano: jede rychloposuvem do Pocatecni bod vrtani
Z1

prvni stuper vrtani (hloubka vrtani: P) — je-li definovan: vrta
redukovanym posuvem

vyjede zpét o Zpetna delka B — nebo na Pocatecni bod vrtani a
polohuje na bezpetnou vzdalenost v dife

dalsi stupen vrtani (hloubka vrtani: posledni hloubka — 1B nebo
JB)

opakuje 4...5, az se dosdhne Koncovy bod vrtani Z2
posledni stupen vrtani - zavisly na Varianty vrtani V:
®  Redukce provrtant:
B vrtd programovanym posuvem az do pozice Z2 — AB
® vrta redukovanym posuvem az do Koncovy bod vrtani Z2
® Bez redukce provrtani:

= vrtd naprogramovanym posuvem az do Koncovy bod
vrtani Z2

® je-li to definovano: setrva po Casova prodleva E
v koncovém bodé vrtani

vyjede zpatky

= je-li Z1 naprogramovano: do Pocatecni bod vrtani Z1
= neni-li Z1 naprogramovano: do Pocat. bod Z

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Naucit | Vrtaci cykly

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | UzZivatelska pfirucka | 10/2022



Naugit | Vrtaci cykly

Hloubkove radialni vrtani

E » Zvolte Vrtani

ﬁ » Zvolte Hloubkove radialni vrtani

Tento cyklus zhotovi v nékolika stupnich diru na plasti.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

C: Uhel vretena — poloha v ose C

X1: Pocatecni bod vrtani (standardné: vrtani od X)

X2: Koncovy bod vrtani

P: Hloubka 1. diry (standardné: vrtani bez preruseni) @

IB: Reduk. hodn. hloubky diry (standardné: 0) l
\

JB: Minimalni hloubka diry (standardné: 1/10 z P) By |
B: Zpetna delka (standardné: navrat na Pocatecni bod vrtani) | I
E: Casova prodleva k dofiznuti na konci diry (standardné: 0) \ Fho
D: Zpétny pohyb — rychlost navratu a pfisuv uvnitr diry Jr 38

(standardné: 0)
= 0: rychloposuv
= 1: posuv
= AB: Delka navrtani (standardné: 0)
® V:Varianty vrtani (standardné: 0)
® 0: bez redukce
® 1: na konci diry
= 2: na zacatku diry
® 3: na zac.a na konci diry
® T:Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

CB: Vypnuti brzdy (1)

SCK: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK', Stranka 194

= BP: Casovy interv. — doba pro pferuseni posuvu
PreruSovanim posuvu se tfiska ulomi.

= BF:Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i pfestavky.
PreruSenim 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 pocatku
obrabéci operace

®  MFE: M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace
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= WP: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude

zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat
zavisly na typu nastroje:
® Vrtani pro spiralovy vrtak
® pavrtani pro vrtak s vymeénnymi destickami

o Pokud jsou AB a V naprogramovany, tak se provede

redukce posuvu o 50 % pfi navrtani a provrtani.

Provedeni cyklu:

1

356

napolohuje vieteno na thel vietena C (v rezimu Stroj: obrabéni
od aktualniho Uhlu vietena)

je-li to definovano: jede rychloposuvem do Pocatecni bod vrtani
X1

prvni stuperi vrtani (hloubka vrtani: P) — je-li definovan: vrta
redukovanym posuvem

vyjede zpét o Zpetna delka B — nebo na Pocatecni bod vrtani a
polohuje na bezpecnou vzdalenost v dife

dal$i stupen vrtani (hloubka vrtani: posledni hloubka — 1B nebo
JB)

opakuje 4...5, az se dosahne Koncovy bod vrtani X2
posledni stupen vrtani - zavisly na Varianty vrtani V:
®  Redukce provrtani:
B vrta naprogramovanym posuvem az do pozice X2 — AB
® vrtd redukovanym posuvem az do Koncovy bod vrtani X2
® Bez redukce provrtani:

B vrta naprogramovanym posuvem az do Koncovy bod
vrtani X2

= je-li to definovano: setrva po Casova prodleva E
v koncovém bodé vrtani

vyjede zpatky

® je-li X1 naprogramovano: do Pocatecni bod vrtani X1
= neni-li X1 naprogramovano: do Pocat. bod X

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Naugit | Vrtaci cykly

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelska priruc¢ka | 10/2022



Naugit | Vrtaci cykly

Axialni zavitovani

E » Zvolte Vrtani

» Zvolte Axialni zavitovani

Tento cyklus vyfizne zavit do Celni plochy.

Vyznam Delka vysunuti: Tento parametr pouzivejte u
klestin s kompenzaci délky. Cyklus vypocte z hloubky zavitu, == ==
naprogramovaného stoupani a délky povytazeni nové jmenovité
stoupani. Jmenovité stoupani je o trochu mensi, nez je stoupani
zavitniku. Béhem vyroby zavitu se vrtak povytahne z upinaciho
pouzdra o délku vytazeni. S timto postupem dosahnete lepsi
Zivotnost zavitnikd.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

C: Uhel vretena — poloha v ose C

Z1: Pocatecni bod vrtani (standardné: vrtat od Z)

Z2: Koncovy bod vrtani

F1: Stoupani zavitu (standardné: posuv z popisu néstroje)

B: Delka nabehu pro dosazeni naprogramovanych otacek a
posuvu (standardné: 2 * Stoupani zavitu F1)

® SR: Zpetna rychlost pro rychlé vytaZzeni zavitniku (standardné: a6
otacky zavitniku)

B L:Delka vysunuti pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

= CB: Vypnuti brzdy (1)

= SCK: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK', Stranka 194

B G60: Vypnout Ochranna zéna pro vrtani
m 0: aktivni
= 1: neaktivni
® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

SP: Hloubka zlomu trisky

SI: Vzdalenost vyjezdu

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

o
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WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Naugit | Vrtaci cykly

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

o Vrtani zavita

0 Na zakladé nastrojového parametru Pohanény nastroj

rozhodne fizeni, zda programované otacky a posuv plati pro

hlavni vieteno nebo pro pohanény nastroj.

Provedeni cyklu:
napolohuje vieteno na thel vietena C (v rezimu Stroj: obrabéni

1

od aktualniho Uhlu vietena)

je-li to definovano: jede rychloposuvem do Pocatecni bod vrtani

Z1

feZe zavit az do Koncovy bod vrtani Z2

vyjede zpét Zpetna rychlost SR:

® je-li Z1 naprogramovano: do Pocatecni bod vrtani Z1
= neni-li Z1 naprogramovano: do Pocat. bod Z

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Pokud prerusite chod programu béhem cyklu vrtani zavitu,
mUZete z otvoru vyjet ruéné pomoci osy Z. Ridici systém

pohybuje vietenem v souladu s pojezdem.

Pokud je aktivni opcni strojni parametr CfgBackTrack
(¢. 122000), musite po ru¢nim pojezdu pokracovat

s chodem programu pomoci softtlacitka

Vychozi blok search.
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Radialni zavitovani

E » Zvolte Vrtani

» Zvolte Radialni zavitovani

Tento cyklus vyfizne zavit do plochy plasté.

Vyznam Delka vysunuti: Tento parametr pouzivejte u

klestin s kompenzaci délky. Cyklus vypocte z hloubky zavitu,
naprogramovaného stoupani a Delka vysunuti nové jmenovité
stoupani. Jmenovité stoupani je o trochu mensi, nez je stoupani
zavitniku. PFi vytvareni zavitu se vrtak povytahuje z upinaciho
pouzdra o tuto Delka vysunuti. S timto postupem dosahnete lepsi
Zivotnost zavitnikd.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

C: Uhel vretena — poloha v ose C

X1: Pocatecni bod vrtani (standardné: vrtani od X)

X2: Koncovy bod vrtani

F1: Stoupani zavitu (standardné: posuv z popisu nastroje)

B: Delka nabehu pro dosazeni naprogramovanych otacek a
posuvu (standardné: 2 * Stoupani zavitu F1)

SR: Zpetna rychlost pro rychlé vytaZzeni zavitniku (standardné:
otacky zavitniku)

L: Delka vysunuti pfi pouzivani klestin s vyrovnanim délky
(standardné: 0)

CB: Vypnuti brzdy (1)

SCK: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK', Stranka 194

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

SP: Hloubka zlomu trisky

SI: Vzdalenost vyjezdu

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: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)
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Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Vrtani zavitQ

Provedeni cyklu:

1 napolohuije vieteno na Ghel viretena C (v rezimu Stroj: obrabéni
od aktualniho Uhlu vietena)

2 je-li to definovano: jede rychloposuvem do Pocatecni bod vrtani
X1

3 feze zavit az do Koncovy bod vrtani X2

4 vyjede zpét Zpetna rychlost SR:
® je-li X1 naprogramovano: do Pocatecni bod vrtani X1
= neni-li X1 naprogramovano: do Pocat. bod X

5 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Pokud prerusite chod programu béhem cyklu vrtani zavitu,
mUZete z otvoru vyjet ruéné pomoci osy Z. Ridici systém
pohybuje vietenem v souladu s pojezdem.

Pokud je aktivni op&ni strojni parametr CfgBackTrack
(¢. 122000), musite po ru¢nim pojezdu pokracovat

s chodem programu pomoci softtlacitka

Vychozi blok search.
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Frezovani zavitu axialne
» Zvolte Vrtani

» Zvolte Frezovani zavitu axialne

Tento cyklus vyfrézuje zavit do existujici diry.

o Pro tento cyklus pouzijte zavitové frézovaci nastroje.

Parametry cyklu:
= X, Z: Pocat. bod

® C: Uhel vretena - poloha v ose C (standardné: aktualni uhel
vietena)

Z1: Pocatecni bod vrtani (standardné: vrtat od Z)
Z2: Koncovy bod vrtani
F1: Stoupani zav (= posuv)
J: Smér zavitu:
® 0: Pravy zavit
B 1: Levy zavit
® |: Prumer zavitu
= R: Polomer najeti na konturu (standardné: (I — primeér frézy)/2)
® H: Smer-smysl frezovani
® 0: Nesousledné
= 1: Sousledné
= V: Metody frézovani

= 0: Jedna otacka — zavit se vyfrézuje béhem jediné Sroubovice
0 360°
= 2: Dvé nebo vice otaéek — zavit se vyfrézuje béhem nékolika
Sroubovic (jednobritovy nastroj)
® SCK: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK", Stranka 194
m T Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
MT: M po T: M-funkce, kterd 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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Naucit | Vrtaci cykly

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Frezovani

Provedeni cyklu:

1 napolohuije vieteno na Ghel viretena C (v rezimu Stroj: obrabéni
od aktualniho Uhlu vietena)

2 napolohuje nastroj na Koncovy bod vrtani Z2 (dno frézovani)
uvnitr diry

3 najede Polomer najeti na konturu R

4 vyfrézuje zavit jednou otackou o 360° a provede pfitom prisuv o
Stoupani zavitu F1

5 odjede nastrojem a vrati se zpét do Pocat. bod

6 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Priklady vrtacich cykla

Centrické vrtani a vrtani zavitu

Obrabéni se provede ve dvou krocich. Axialni vrtani zhotovi otvor,
Axialni zavitovani udéla zavit.

Vrték se polohuje do bezpecné vzdalenosti pred obrobek (Pocat.
bod X, Z). Proto se neprogramuje Pocatecni bod vrtani Z1. Pro
navrtani se programuje v parametrech AB a V redukce posuvu.

Stoupani zavitu se neprogramuje. Rizeni pracuje se stoupanim zavitu
nastroje. Pomoci Zpetna rychlost SR se dosahne rychlé vytazeni
nastroje.

Nastrojova data (vrtdk)

®m TO = 8 — orientace nastroje

m | =82 - prdmér vrtani

= B =118 - vrcholovy uhel

® H =0 - nejde o pohanény nastroj
Ndstrojova data (zavitnik)

m TO = 8 — orientace nastroje

= | =10 - prdmér zavitu M10

® F=1,5- stoupani zavitu

® H =0 - nejde o pohanény nastroj
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Naucit | Vrtaci cykly

Hloubkové vrtani

Obrobek se provrtd mimo stfed pomoci cyklu Hloubkove axialni 50
vrtani. Pfedpokladem pro toto obrabéni jsou polohovatelné vieteno
a pohanéné nastroje.

Hloubka 1. diry P a Reduk. hodn. hloubky diry IB definuji S —— = B
jednotlivé stupné vrtani a Minimalni hloubka diry JB omezuje
redukci.

ProtoZe neni specifikovana Zpetna delka B, vytahne tento cyklus
vrtak zpét do Pocat. bod, tam kratce vycka a pfisune na bezpe¢nou
vzdalenost pro dalsi stupen vrtani.

ProtoZe tento priklad ukazuje priichozi diru, je Koncovy bod vrtani
Z2 situovan tak, aby vrtak material dplné provrtal.

AB a 'V definuji redukci posuvu pro navrtani a provrtani.

Data nastrojd
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Naucit | Frézovaci cykly

7.8 Frézovaci cykly

Polozka menu Vyznam
Frézovacimi cykly vytvofite axialni a radialni
ﬁ drazky, obrysy, kapsy, plochy a vicehrany.

Obrabéni vzord:

Dalsi informace: "Vrtaci a frézovaci vzory", Stranka 4071

V podfizeném rezimu Nauceni obsahuji tyto cykly zapinani a
vypinani osy C a polohovani vietena.

V rezimu Stroj zapinate osu C a polohujete vieteno pomoci
Polohovani rychloposuvempfted viastnim frézovacim cyklem.
Frézovaci cykly osu C vypnou.

) steos [ et R | B
¥ 300.000 B 0.000 j§ ® o.omT 1 1 oo -
2 450000 U 0.000 @ m 001
v 0.000 ]

4 0./ 0.000
a1l oeten o A st o« 2B SSsun 1 ki3 s, 100y =T |

I 21
@_ﬂl(ﬁﬂ —

e
HHw 5

Drazka axialne 13:01

| | ‘ | s |

Linearni.
predloha

Kruhova
predloha

Polozka menu Frézovaci cykly
i ﬂE Rychle polohovani
v Zapnuti osy C, napolohovani nastroje a viete-
na.

Drazka axial/Drazka radial

Vyfrézuje jednotlivou drazku nebo vzor
drazek

Vyfrézuje jednotlivy tvar

ICP-Kontur axial/ICP-Kontur radial

Vyfrézuje jednotlivy obrys ICP nebo vzorovy
obrys

ﬁ Obrazec-axial/Obrazec-radial

BHE =

Frezovani celni
Frézuje plochy nebo vicehrany

Frez.spiral.drazky radial

Radialni frézovani vyfrézuje Sroubovitou
drazku

SHp

Axialni gravirovani/Radialni gravirovani
Ryje znaky a fetézce znakl
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Rychle polohovani pro frézovani

% » Zvolte Frezovani

= » Zvolte Rychle polohovani

Sy

Cyklus zapne osu C, napolohuje vieteno (osa C) a ndstroj.

6 = Polohovani rychloposuvem je mozné pouze v rezimu
Stroj

m  Nasledujici rucni frézovaci cyklus osu C opét vypne

Parametry cyklu:
® X2,Z2:Cilovy bod

= C2: Koncovy uhel - poloha v ose C (standardné: aktudlni thel
vietena)

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

= MFS: M na zaéatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

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

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu:

1 zapneosuC.

2 vymeéni aktudlni nastroj

3 polohuje nastroj rychloposuvem simultanné do Cilovy bod X2, Z2
a Koncovy uhel C2
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Drazka axialne
» Zvolte Frezovani

» Zvolte Drazka axialne

Tento cyklus zhotovi drézku na ¢elni plose. Sitka drazky odpovida
pradméru frézy.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

C: Uhel vretena — poloha v ose C

X1: X-osa koncovy bod (priimeér)

C1: Uhel konc.bodu drazky (standardné: Uhel vietena C)

L: Delka drazky

A1: Uhel sevreny s osou X (standardné: 0°)

Z1: Frez.hor.hrana (standardné: Pocatecni bod Z)

Z2 Frez.dna

P: Hloubka posuvu (standardné: celd hloubka jednim pfisuvem)
FZ: Rychlost pris (standardné: aktivni posuv)

SCK: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK', Stranka 194

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé I e —

= G14: Poloha vymeny nastroje <Jam Fz
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

= ID: Identifik. c. a L

® S: Rezna rychlost nebo ot min e

= F: Rychlost otaceni ‘

= MT: M po T: M-funkce, kterd se provede po vyvolani nastroje T =

B MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku ~ R ok

obrabéci operace

= MFE: M na konci: M-funkce, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Frezovani

Kombinace parametrd pro umisténi a polohu drazky:
= X1,C1
= L A1
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Provedeni cyklu:

]

O 00 N O o b WN

zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vretena C
(pouze v podfizeném rezimu Nauceni)

vypocte rozdéleni fez(l

pfisune Rychlost pris FZ

frézuje az do koncového bodu drazky

pfisune Rychlost pris FZ

frézuje az do vychoziho bodu drazky

opakuje 3...6, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
napolohuje do Pocat. bod Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Drazka radialne
» Zvolte Frezovani

» Zvolte Drazka radialne

Tento cyklus zhotovi drézku na plasti. Sitka drazky odpovida
pradméru frézy.

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

= C: Uhel vretena — poloha v ose C

= Z1: Koncovy bod drazky

= C1: Uhel konc.bodu drazky (standardné: dhel vietena C)
® L:Delka drazky

= A1:Uhel sevreny s osou Z (standardné: 0°)

|

X1: Frezovani horni hrany (primér; standardné: Pocatecni bod
X)

® X2: Hloubka frezovani
® P: Hloubka posuvu (standardné: celd hloubka jednim pfisuvem)
® FZ: Rychlost pris (standardné: aktivni posuv)
= SCK: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK', Stranka 194
m T Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave
= G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194
= |D: Identifik. c.
® S: Rezna rychlost nebo ot min
= F: Rychlost otaceni
= MT: M po T: M-funkce, kterd se provede po vyvolani nastroje T
B MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku

obrabéci operace

®  MFE: M na konci: M-funkce, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene - indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Frezovani

Kombinace parametrd pro umisténi a polohu drazky:
= X1,C1
= L A1
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Provedeni cyklu:

]

O 00 N O o b WN

zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vretena C
(pouze v podfizeném rezimu Nauceni)

vypocte rozdéleni fez(l

pfisune Rychlost pris FZ

frézuje az do koncového bodu drazky

pfisune Rychlost pris FZ

frézuje az do vychoziho bodu drazky

opakuje 3...6, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
napolohuje do Pocat. bod X a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

370
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Figur axialne
m— » Zvolte Frezovani

» Zvolte Figur axialne

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus néktery
z nasledujicich obrys( nebo ohrubuje/dokonéi kapsu na ¢elni plose:

obdélnik (Q = 4,L <>B)

m Ctverec (Q=4,L=B)

m kruznice (Q =0, RE > 0, L a B: bez zadani)

m trojuhelnik nebo mnohothelnik (Q = 3 nebo Q > 4, L <> 0)
Parametry cyklu:

= X, Z: Pocat. bod

m C: Uhel vretena - poloha v ose C (standardné: aktualni uhel
vietena)

® X1: Prumer stredu obrazce
= C1: Uhel stredu obrazce (standardné: Uhel vretena C)
®  Q: Pocet hran (standardné: 0)
® Q= 0:Kruznice
m Q=4 obdélnik, Ctverec
B Q= 3:trojuhelnik
® Q>4 mnohouhelnik N
= L: Delka hrany - .\\%&\\
m  Obdélnik: délka obdéIniku
= Ctverec, mnohouhelnik: délka hrany
= Mnohouhelnik: L < 0, primeér vnitfniho kruhu
: a

B Kruh: bez zadani
= B:Sirka obdelnika
m  QObdélnik: Sifka obdélniku
= Ctverec:L=B
= Mnohouhelnik, kruh: bez zadani
= RE: Polomer zaobleni (standardné: 0)
B Obdélnik, ¢tverec, mnohouhelnik: radius zaobleni
m Kruznice: polomér kruznice
= A Uhel sevreny s osou X (standardné: 0°)
®  Obdélnik, ¢tverec, mnohouhelnik: poloha tvaru
m Kruznice: bez zadani
® Z1:Frez.hor.hrana (standardné: Pocatecni bod Z)
= P2: Hloubka frez.
T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave
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® G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

I: Pridavek soub. s konturou

K: Pridavek ve smeru prisuvu

P: Hloubka posuvu (standardné: celd hloubka jednim prisuvem)
FZ: Rychlost pris (standardné: aktivni posuv)

E: Redukovany posuv pro kruhové prvky (standardné: aktudlni
posuv)

EW: Uhel ponoreni
= O: Hrubov./dokonc. — pouze pfi frézovani kapes
® 0: Hrubovani
= 1: na cisto
H: Smer-smysl frezovani
® 0: Nesousledné
||
u

1: Sousledné
- Faktor prekryti — uréuje presah frézovacich drah (standardné:
0,5) (Rozsah: 0-0,99)
Prekryvani = U * primeér frézy
= U =0 nebo bez zadani: frézovani obrysu
m U >0: Frézovani kapes — minimalni pfesah frézovacich drah =
U * primér frézy
= QK: DRUH PRISUVU (Vychozi: 0)
. (O:pfimo
m 7:kyvavé
= 2:po Sroubovici

m JK: Obrys. frezov. — zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
obrysu

® 0: na konture
= 1: uvnitF kontury
= 2: vné kontury
m JT: Frézovani kapsy — zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapsy
= 0: zevnitr ven
® 1: zvenku dovnitr
= R Uhel najezdu (standardné: 0)
= R =0: Na obrysovy prvek se najizdi pfimo; pfisuv do bodu
najeti nad rovinou frézovani — pak kolmy pfisuv do hloubky
m R > 0: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se napojuje na
obrysovy prvek tangencialné
® R < 0uvnitfnich roht: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencialné
® R <0 uvnégjsich rohd: délka pfimého prvku najezdu a odjezduy;
na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné
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= RB: Zpetna urov.
= SCI: Bezp. vzdalen. v roviné obrabéni
B SCK: Bezp. vzdalen. ve sméru pfisuvu

Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK", Stranka 194

= MT: M po T: M-funkce, kterd 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
® Protivieteno pro obrobeni zadni strany

BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Frezovani

Pokyny k parametrdm a funkcim:

®  Frézovani obrysii nebo kapes: Definuje se pomoci
Faktor prekryti U

®  Smeér frézovani: Je ovlivnén parametrem Smer-smysl
frezovani H a smérem otaceni frézy
Dalsi informace: 'ZpUlsob frézovani obrysu’,
Stranka 392

m  Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obrysti s J = 0).

® Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrysU je startovni
bod prvniho prvku (u obdélnik( delsi prvek) polohou
najizdéni a odjizdéni. Polomer najeti na konturu R
ovlivnite, zda se najizdi pfimo nebo obloukem.

B Obrys. frezov. JK definuje, zda ma fréza pracovat na
obrysu (stfed frézy na obrysu) nebo na vnitfni i vnéjsi
strané obrysu.

m Frézovani kapes — hrubovani (O = 0): Pomoci JT
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo
opacné.

®  Frézovani kapes — dokonc¢ovani (0=1): Nejprve se
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT
definujete, zda se ma dno kapsy dokonc¢ovat zevnitr ven
nebo opacné.
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Provedeni cyklu:
Vsechny varianty:

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vretena C
(pouze v podfizeném rezimu Nauceni)

2 vypocte rozdéleni fezl (prisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

Frézovani obrysu:

3 jede v zavislosti na Uhel najezdu R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu.

5 provede pfisuv do dalsi roviny frézovani

6 opakuje 4..5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
Frézovani kapes — hrubovani:

3 najede na Bezp. vzdalen. a provede pfisuv do prvni roviny
frézovani

4 obrobi jednu rovinu frézovani — v zavislosti na Frézovani
kapsy JT zevnitf ven, resp. zvenci dovnitf

5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
6 opakuje 4..5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
Frézovani kapes — dokoncovani:

3 jedev zavislosti na Uhel najezdu R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

4 dokonci okraj kapsy - po jednotlivych rovindch.

5 dokoncidno kapsy — v zavislosti na Frézovani kapsy JT
zevnitf ven nebo zvenci dovnitf

6 dokonci kapsu programovanym posuvem.
Vsechny varianty:

7 napolohuje do Pocat. bod Z a vypne osu C

8 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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% > Zvolte Figur radialne

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus néktery

z nasledujicich obrys( nebo ohrubuje/dokonéi kapsu na plose plasté:

obdélnik (Q=4, L<>B)

Ctverec (Q=4, L=B)

kruznice (Q =0, RE > 0, L a B: bez zadani)

trojuhelnik nebo mnohothelnik (Q = 3 nebo Q > 4, L <> 0)

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

C: Uhel vretena - poloha v ose C (standardné: aktudlni Uhel
vietena)

Z1: Stred obrazce

C1: Uhel stredu obrazce (standardné: Uhel vretena C)
Q: Pocet hran (standardné: 0)

® Q= 0:Kruznice

m Q=4 obdélnik, Ctverec

B Q= 3:trojuhelnik

® Q>4 mnohouhelnik

L: Delka hrany

®  Obdélnik: délka obdélniku

= Ctverec, mnohouhelnik: délka hrany

= Mnohouhelnik: L < 0, primeér vnitfniho kruhu

B Kruh: bez zadani

B: Sirka obdelnika

®  Obdélnik: sitka obdélniku

= Ctverec:L=B

= Mnohouhelnik, kruh: bez zadani

RE: Polomer zaobleni (standardné: 0)

B Obdélnik, ¢tverec, mnohouhelnik: radius zaobleni
m Kruznice: polomér kruznice

A: Uhel sevreny s osou Z (standardné: 0°)

®  Obdélnik, ¢tverec, mnohouhelnik: poloha tvaru

m Kruznice: bez zadani

X1: Frezovani horni hrany (prlimér; standardné: Pocatecni bod
X)

P2: Hloubka frez.

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

I: Pridavek ve smeru prisuvu
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m K Pridavek soub. s konturou

= P: Hloubka posuvu (standardné: celd hloubka jednim pfisuvem) [ ] [ 22 ]

m FZ: Rychlost pris (standardné: aktivni posuv) R

® E: Redukovany posuv pro kruhové prvky (standardné: aktudlni g
posuv) et Nl

= EW: Uhel ponoreni ——

= O: Hrubov./dokonc. — pouze pfi frézovani kapes ! *ﬁ
= 0: Hrubovani gt
= 1: na Cisto

B H: Smer-smysl frezovani
= 0: Nesousledné
= 1: Sousledné
= U: Faktor prekryti — urCuje presah frézovacich drah (standardné:
0,5) (Rozsah: 0-0,99)
Prekryvani = U * primér frézy
m U =0 nebo bez zadani: frézovani obrysu
= U >0: Frézovani kapes — minimalni presah frézovacich drah =
U * primeér frézy
= QK: DRUH PRISUVU (Vychozi: 0)
= (: pfimo
m T:kyvave
B 2:po Sroubovici

= JK: Obrys. frezov. — zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
obrysu

= 0: na konture
= 1: uvnitr kontury
= 2: vné kontury
® JT: Frézovani kapsy — zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapsy
® 0: zevnitr ven
= 1: zvenku dovnitr
= R: Uhel najezdu (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 uvnitfnich rohl: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencialné
®m R < 0uvnégjsich rohl: délka pfimého prvku najezdu a odjezdy;
na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné

= RB: Zpetna urov.
= SCI: Bezp. vzdalen. v roviné obrabéni

B SCK: Bezp. vzdalen. ve sméru pfisuvu
Dalsi informace: 'Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK", Stranka 194

= MT: M po T: M-funkce, kterd 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
® Protivieteno pro obrobeni zadni strany

BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

Frezovani

0 Pokyny k parametrdm a funkcim:

Frézovani obrysti nebo kapes: Definuje se pomoci
Faktor prekryti U

Smér frézovani: Je ovlivnén parametrem Smer-smysl
frezovani H a smérem otaceni frézy

Dalsi informace: 'ZpUlsob frézovani obrysu’,

Stranka 392

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obrysti s J = 0).

Najizdéni a odjizdéni: U uzavrenych obrys( je startovni
bod prvniho prvku (u obdélnik( delsi prvek) polohou
najizdéni a odjizdéni. Polomer najeti na konturu R
ovlivnite, zda se najizdi pfimo nebo obloukem.

Obrys. frezov. JK definuje, zda ma fréza pracovat na
obrysu (stfed frézy na obrysu) nebo na vnitfni i vnéjsi
strané obrysu.

Frézovani kapes — hrubovani (O = 0): Pomoci JT
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo
opacné.

Frézovani kapes — dokonéovani (0=1): Nejprve se
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT
definujete, zda se ma dno kapsy dokonc¢ovat zevnitr ven
nebo opacné.
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Provedeni cyklu:
Vsechny varianty:

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vretena C
(pouze v podfizeném rezimu Nauceni)

2 vypocte rozdéleni fezl (prisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

Frézovani obrysu:

3 jede v zavislosti na Uhel najezdu R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu.

5 provede pfisuv do dalsi roviny frézovani

6 opakuje 4..5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
Frézovani kapes — hrubovani:

3 najede na Bezp. vzdalen. a provede pfisuv do prvni roviny
frézovani

4 obrobi jednu rovinu frézovani — v zavislosti na Frézovani
kapsy JT zevnitf ven, resp. zvenci dovnitf

5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
6 opakuje 4..5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
Frézovani kapes — dokoncovani:

3 jedev zavislosti na Uhel najezdu R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

4 dokonci okraj kapsy - po jednotlivych rovindch.

5 dokoncidno kapsy — v zavislosti na Frézovani kapsy JT
zevnitf ven nebo zvenci dovnitf

6 dokonci kapsu programovanym posuvem.
Vsechny varianty:

7 napolohuje do Pocat. bod Z a vypne osu C

8 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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ICP-Kontur axial

% » Zvolte Frezovani

@ » Zvolte ICP-Kontur axial

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus néktery
z nasledujicich obrys( nebo ohrubuje/dokonéi kapsu na ¢elni plose.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

C: Uhel vretena — poloha v ose C

Z1: Frez.hor.hrana (standardné: Pocatecni bod Z)

P2: Hloubka frez.

I: Pridavek soub. s konturou

K: Pridavek ve smeru prisuvu

P: Hloubka posuvu (standardné: celd hloubka jednim prisuvem)
FZ: Rychlost pris (standardné: aktivni posuv)

E: Redukovany posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)

EW: Uhel ponoreni
FK: ICP cislo obrysu
T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

O: Hrubov./dokonc. — pouze pfi frézovani kapes
® 0: Hrubovani

= 1: na cisto

H: Smer-smysl frezovani

® 0: Nesousledné

= 1: Sousledné

u

: Faktor prekryti — uréuje presah frézovacich drah (standardné:

0,5) (Rozsah: 0-0,99)

Prekryvani = U * primeér frézy

= U =0 nebo bez zadani: frézovani obrysu

m U >0: Frézovani kapes — minimalni pfesah frézovacich drah =
U * prameér frézy

QK: DRUH PRISUVU (Vychozi: 0)

. (O:pfimo

= 7:kyvave

= 2:po Sroubovici
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= JK: Obrys. frezov. — zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
obrysu

= 0: na konture
= 1: uvnitr kontury
= 2: vné kontury
® JT: Frézovani kapsy — zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapsy
® 0: zevnitr ven
= 1: zvenku dovnitr
= R: Uhel najezdu (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 uvnitfnich rohl: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencidlné
®m R < 0uvnégjsich rohl: délka pfimého prvku najezdu a odjezdy;
na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné
= RB: Zpetna urov.
= SCI: Bezp. vzdalen. v roviné obrabéni

SCK: Bezp. vzdalen. ve sméru prisuvu
Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK", Stranka 194

BG: Sirka srazeni hrany k odjehleni
JG: Hrubovaci primér
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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Frezovani
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0 Pokyny k parametrim a funkcim:

Frézovani obrysii nebo kapes: Definuje se pomoci
Faktor prekryti U

Smér frézovani: Je ovlivnén parametrem Smer-smysl
frezovani H a smérem otaceni frézy

Dalsi informace: "Zplsob frézovani obrys(",

Stranka 392

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obrysti s J = 0).

Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrys( je startovni
bod prvniho prvku (u obdélnik( delsi prvek) polohou
najizdéni a odjizdéni. Polomer najeti na konturu R
ovlivnite, zda se najizdi pfimo nebo obloukem.

Obrys. frezov. JK definuje, zda ma fréza pracovat na
obrysu (stred frézy na obrysu) nebo na vnitini ¢i vnéjsi
strané obrysu.

Frézovani kapes — hrubovani (O = 0): Pomoci JT
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo
opacné.

Frézovani kapes — dokonc¢ovani (0=1): Nejprve se
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT
definujete, zda se ma dno kapsy dokonc¢ovat zevnitf ven
nebo opacné.
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Provedeni cyklu:
Vsechny varianty:

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vretena C
(pouze v podfizeném rezimu Nauceni)

2 vypocte rozdéleni fezl (prisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

Frézovani obrysu:

3 jede v zavislosti na Uhel najezdu R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu.

5 provede pfisuv do dalsi roviny frézovani

6 opakuje 4..5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
Frézovani kapes — hrubovani:

3 najede na Bezp. vzdalen. a provede pfisuv do prvni roviny
frézovani

4 obrobi jednu rovinu frézovani — v zavislosti na Frézovani
kapsy JT zevnitf ven, resp. zvenci dovnitf

5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
6 opakuje 4..5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
Frézovani kapes — dokoncovani:

3 jedev zavislosti na Uhel najezdu R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

4 dokonci okraj kapsy - po jednotlivych rovindch.

5 dokoncidno kapsy — v zavislosti na Frézovani kapsy JT
zevnitf ven nebo zvenci dovnitf

6 dokonci kapsu programovanym posuvem.
Vsechny varianty:

7 napolohuje do Pocat. bod Z a vypne osu C

8 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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ICP-Kontur radial

] » Zvolte Frezovani

» Zvolte ICP-Kontur radial

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus néktery

z nasledujicich obrys( nebo ohrubuje/dokonéi kapsu na plose plasté.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

C: Uhel vretena — poloha v ose C

X1: Frezovani horni hrany (primér; standardné: Pocatecni bod
X)

P2: Hloubka frez.

I: Pridavek ve smeru prisuvu

K: Pridavek soub. s konturou

P: Hloubka posuvu (standardné: celd hloubka jednim pfisuvem)
FZ: Rychlost pris (standardné: aktivni posuv)

E: Redukovany posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)

EW: Uhel ponoreni
FK: ICP cislo obrysu
T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlave

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

O: Hrubov./dokonc. — pouze pfi frézovani kapes
® 0: Hrubovani

= 1: na cisto

H: Smer-smysl frezovani

® 0: Nesousledné

® 1: Sousledné

u

- Faktor prekryti — uréuje presah frézovacich drah (standardné:

0,5) (Rozsah: 0-0,99)

Prekryvani = U * primeér frézy

= U =0 nebo bez zadani: frézovani obrysu

m U >0: Frézovani kapes — minimalni pfesah frézovacich drah =
U * primeér frézy

QK: DRUH PRISUVU (Vychozi: 0)

= 0:pfimo

m T kyvave

= 2:po Sroubovici
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= JK: Obrys. frezov. — zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
obrysu

= 0: na konture
= 1: uvnitr kontury
= 2: vné kontury
® JT: Frézovani kapsy — zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapsy
® 0: zevnitr ven
= 1: zvenku dovnitr
= R: Uhel najezdu (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 uvnitfnich rohl: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencidlné
®m R < 0uvnégjsich rohl: délka pfimého prvku najezdu a odjezdy;
na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné
= RB: Zpetna urov.
= SCI: Bezp. vzdalen. v roviné obrabéni

SCK: Bezp. vzdalen. ve sméru prisuvu
Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK", Stranka 194

BG: Sirka srazeni hrany k odjehleni
JG: Hrubovaci primér
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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Frezovani
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0 Pokyny k parametrim a funkcim:

Frézovani obrysii nebo kapes: Definuje se pomoci
Faktor prekryti U

Smér frézovani: Je ovlivnén parametrem Smer-smysl
frezovani H a smérem otaceni frézy

Dalsi informace: "Zplsob frézovani obrys(",

Stranka 392

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obrysti s J = 0).

Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrys( je startovni
bod prvniho prvku (u obdélnik( delsi prvek) polohou
najizdéni a odjizdéni. Polomer najeti na konturu R
ovlivnite, zda se najizdi pfimo nebo obloukem.

Obrys. frezov. JK definuje, zda ma fréza pracovat na
obrysu (stred frézy na obrysu) nebo na vnitini ¢i vnéjsi
strané obrysu.

Frézovani kapes — hrubovani (O = 0): Pomoci JT
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo
opacné.

Frézovani kapes — dokonc¢ovani (0=1): Nejprve se
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT
definujete, zda se ma dno kapsy dokonc¢ovat zevnitf ven
nebo opacné.
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Provedeni cyklu:
Vsechny varianty:

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vretena C
(pouze v podfizeném rezimu Nauceni)

2 vypocte rozdéleni fezl (prisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

Frézovani obrysu:

3 jede v zavislosti na Uhel najezdu R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu.

5 provede pfisuv do dalsi roviny frézovani

6 opakuje 4..5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
Frézovani kapes — hrubovani:

3 najede na Bezp. vzdalen. a provede pfisuv do prvni roviny
frézovani

4 obrobi jednu rovinu frézovani — v zavislosti na Frézovani
kapsy JT zevnitf ven, resp. zvenci dovnitf

5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
6 opakuje 4..5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
Frézovani kapes — dokoncovani:

3 jedev zavislosti na Uhel najezdu R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

4 dokonci okraj kapsy - po jednotlivych rovindch.

5 dokoncidno kapsy — v zavislosti na Frézovani kapsy JT
zevnitf ven nebo zvenci dovnitf

6 dokonci kapsu programovanym posuvem.
Vsechny varianty:

7 napolohuje do Pocat. bod Z a vypne osu C

8 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Frezovani na cele

| » Zvolte Frezovani
B |
@L » Zvolte Frezovani na cele

V z4vislosti na parametrech frézuje tento cyklus na Celni plose:
Jedna nebo dvé plochy (Q =1 neboQ=2,B>0)

obdélnik (Q = 4,L <>B)

Ctverec (Q =4,L =B)

Trojuhelnik nebo mnohothelnik (Q = 3 nebo Q > 4, L <> 0)
kruznice (Q =0, RE > 0, L a B: bez zadan)

ICP-obrys (softtlacitko Rozsireni, Zadani pfi FK) = —a=iE=
Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

C: Uhel vretena - poloha v ose C (standardné: aktualni uhel
vietena)

X1: Prumer stredu obrazce
C1: Uhel stredu obrazce (standardné: Uhel vretena C)
Z1: Frez.hor.hrana (standardné: Pocatecni bod Z)
Z2:Frez.dna
FK: ICP cislo obrysu
Q: Pocet hran
B Q=0:Kruznice
Q = 1: Jedna plocha
Q = 2: Dvé plochy presazené o 180°
Q = 3: trojuhelnik
Q = 4: obdélnik, Ctverec
Q > 4: mnohouhelnik
: Delka hrany
Obdélnik: délka obdélniku
Ctverec, mnohouhelnik: délka hrany =
Mnohouhelnik: L < 0, prGmeér vnitfniho kruhu (NN

Kruh: bez zadani /\'
. §irka/pri¢éna Sirka klice - ‘
priQ =1, Q = 2: zbyvajici tloustka (materidl, ktery zlstane) \/

Obdélnik: sifka obdélniku \ /
Ctverec, mnohouhelnik (Q >= 4): velikost klice (pouzivejte ser
pouze pfi sudém poctu ploch; programujte jako alternativu k S
L)
B Kruh: bez zadani
= RE: Polomer zaobleni (standardné: 0)
= Mnohouhelnik (Q > 2): radius zaobleni
m Kruznice (Q = 0): polomér kruznice
A: Uhel sevreny s osou X (standardné: 0°)
= Mnohouhelnik (Q > 2): poloha tvaru
B Kruh: bez zadani
® T:Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

X2

®E B O @ @ @F BB E EH B
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= G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194 ﬁ%;

ID: Identifik. c. NN
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

I: Pridavek soub. s konturou
K: Pridavek ve smeru prisuvu
X2: Omezujici prumer -
P: Hloubka posuvu (standardné: celad hloubka jednim pfisuvem) S R
FZ: Rychlost pris (standardné: aktivni posuv)

E: Redukovany posuv pro kruhové prvky (standardné: aktudlni B 00—y
posuv) - 01— (VW)

® U: Faktor prekryti — uréuje pfesah frézovacich drah (standardné:
0,5) (Rozsah: 0 - 0,99) LT
Prekryvani = U * prameér frézy
® O: Hrubov./dokonc. Ho
= 0: Hrubovani
= 1: na Cisto e
® H: Smer-smysl frezovani
= 0: Nesousledné
= 1: Sousledné
= J: Smer frezovani
m SCI: Bezp. vzdalen. v rovine obrabéni

= SCK: Bezp. vzdalen. ve sméru pfisuvu
Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK", Stranka 194

= 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
Frezovani
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Provedeni cyklu:
Vsechny varianty:

1 Zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vretena C
(pouze v podfizeném rezimu Nauceni)

2 Vypocte rozdéleni fezl (pfisuvy v rovindch frézovani, pfisuvy do
hloubek frézovani)

3 Najede na Bezp. vzdalen. a provede pfisuv v prvni rovineé
frézovani

Hrubovani:

4 Obrobi jednu rovinu frézovani — s pfihlédnutim ke Smer
frezovani J jednosmérné nebo obousmérné

5 Provede pfisuv do dalsi roviny frézovani
6 Opakuje 4..5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani.
Dokoncovani:
4 Dokonc¢i okraj ostrlivku — po jednotlivych rovinach
5 Dokonci dno zvenci dovnitf
Vsechny varianty:
7 Napolohuje do Pocat. bod Z a vypne osu C
8 Jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Frez. spiral. drazky radialne

| » Zvolte Frezovani
B |

» Zvolte Frez. spiral. drazky radialne

Cyklus vyfrézuje sroubovitou drazku od Pocat. bod zavitu do
Koncovy bod zavitu. Pocatecni uhel definuje pocatecni polohu
drazky. Sitka drazky odpovida priméru frézy.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

C: Uhel vretena — poloha v ose C
X1: Prumer zavitu

C1: Pocatecni uhel

Z1: Pocat. bod zavitu

Z2: Koncovy bod zavitu

F1: Stoupani zav

= F1 kladné: pravy zavit

B F1 zdporné: levy zavit

U: Hloubka zavitu

I: Max. prisuv — pfisuvy se redukuji podle ndsledujiciho vzorce az
na >= 0,5 mm, pak se provadi kazdy pfisuv s 0,5 mm

® Prisuv 1:1

®m Prisuvn 1*(1-(n=1)*E)

E: Snizeni hloubky rezu

P: Delka nabehu — rampa na zac¢atku drazky

P: Delka vybehu — rampa na konci drazky

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

= ID: Identifik. c.

= S: Rezna rychlost nebo ot min

= F:Rychlost otaceni

= D: Pocet chodu

m SCK: Bezp. vzdalen. ve sméru prisuvu
Dalsi informace: "Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK', Stranka 194

B 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

390
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= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Druh obrabéni pro pristup k databance technologickych dat:
Frezovani

Provedeni cyklu:

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vretena C
(pouze v podfizeném rezimu Nauceni)

2 vypocte aktualni prisuv.
napolohuje pro frézovaci proces.

4 frézuje programovanym posuvem az do Koncovy bod zavitu Z2
— s pfihlédnutim k rampam na zac¢atku a na konci drazky

5 vrati se rovnobézné s osou a napolohuje na dalsi frézovani.
6 opakuje 4..5, az se dosahne stanovena hloubka drazky.
7 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

w
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Zpusob frézovani obrysi

Naucit | Frézovaci cykly

Typ cyklu Zpusob frézovani Smér rotace nastroje FRK Provedeni
uvnitf (JK=1) Nesousledné (H = 0) Mx03 vpravo
vnitrni Nesousledné (H = 0) Mx04 vlevo
vnitfni Sousledné (H=1) Mx03 vlevo
vnitrni Sousledné H=1) Mx04 vpravo
zvenci (JK = 2) Nesousledné (H = 0) Mx03 vpravo
zvenci Nesousledné (H = 0) Mx04 vlevo
zvendi Sousledné H=1) Mx03 vlevo
zventi Sousledné (H=1) Mx04 vpravo
vpravo (JK = 2) Oteviené obrysy bez bez ¢inku vpravo
funkce. Obrabéni ve
smeéru definice obrysu
vlevo (JK=1) Otevrené obrysy bez bez U¢inku vlevo
funkce. Obrabéni ve
smeéru definice obrysu
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Typ cyklu Zpusob frézovani Smeér rotace nastroje FRK Provedeni
Hrubovani Nesousledné (H = 0) smérem ven (JT = 0) Mx03
Obrabéni nacisto

Hrubovani Nesousledné (H = 0) smérem ven (JT = 0) Mx04
Obrabéni nacisto

Hrubovani Sousledné (H = 0) smérem dovnitf JT=1)  Mx03
Hrubovani Nesousledné (H = 0) smérem dovnitf JT=1)  Mx04
Hrubovani Sousledné (H=1) smérem ven (JT = 0) Mx03
Obrabéni nacisto

Hrubovani Sousledné (H=1) smérem ven (JT = 0) Mx04
Obrabéni nacisto

Hrubovani Sousledné (H=1) smérem dovnitf JT=1)  Mx03
Hrubovani Nesousledné (H=1) smérem dovnitf JT=1)  Mx04
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Priklady frézovacich cykli

Frézovani na cele

V tomto prikladu se vyfrézuje kapsa. Kompletni obrobeni ¢elni
plochy, véetné definice obrysu, se uvadi v pfikladu frézovani.

Obrobeni se provede cyklem ICP-Kontur axial. Pfi definovani
obrysu se nejdfive vytvori zakladni obrys a potom se teprve navazou
zaobleni.

Nastrojova data (fréza)

® TO = 8 — orientace nastroje
= | =8~ primér frézy

m K =4 - pocet zubl

® TF = 0,025 - posuv na zub

Naucit | Frézovaci

cykly
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Axialni gravirovani

Ryti axialné

E » Zvolte Frezovani
E » Zvolte Engraving

ﬁ » Zvolte Axialni gravirovani

Cyklus Axialni gravirovani ryje fetézce znakl v pfimkovém ¢i
polarnim usporadani na ¢elni plose.

Tabulka znakl a dalsi informace:

Dalsi informace: "Ryti axidlné a radidlné", Stranka 398

Poc. bod fetézce znakl definujete v cyklu. Pokud Zadny Poc. bod
nedefinujete, startuje cyklus na aktualni poloze nastroje.

Jeden napis mUzete ryt také na nékolik vyvolani. K tomu zadejte pfi
prvnim vyvolani Poc. bod. Dalsi vyvolani naprogramujte bez Poc.
bod.

Parametry cyklu:

X: Pocatecni bod - predpolohovani nastroje (prdmér)
Z: Pocatecni bod — predpolohovani nastroje

C: Uhel vretena - predpolohovani vietena obrobku
TX: Text, ktery se ma ryt

NF: ¢islo znaku — kod ASCII rytého znaku

Z2: Konc. bod pozice Z, na kterou se pfisouva pfi ryti.
X1: Poc. bod prvniho znaku (polarné)

C1: Pocatecni uhel (poldrni) prvniho znaku

XK: Poc. bod prvniho znaku (kartézsky)

YK: Poc. bod prvniho znaku (kartézsky)

H: vyska pisma

E: Faktor vzdalenosti

Vzdalenost mezi znaky se pocita podle nasledujiciho vzorce: H / 6
*E

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymeény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

W: Uhel sklonu posloupnosti znakd

FZ: Faktor posuvu pro zanorovani (posuv pfi zanofovani =
aktualni posuv * FZ)

V: Provedeni (linear/polar)
D: Vztazny primér
RB: Zpetna urov. — Pozice Z, na kterou se odjizdi k polohovani

SCK: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK", Stranka 194

= MT: M po T: M-funkce, kterd se provede po vyvolani nastroje T
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= MFS: M na zaéatku: M-funkce, kterd se provede na pocatku
obrabéci operace

= MFE: M na konci: M-funkce, kterd se provede na konci obrabéci
operace

= WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: RGzné funkce (zavisi na daném stroji)

o V provoznim rezimu Stroj nejsou ryci cykly k dispozici.

Provedeni cyklu:

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vretena C,
Pocat. bod Xa Z

polohuje do Poc. bod, pokud je definovany
pfisune s Faktor posuvu pro zanorovani FZ
Ryje s haprogramovanym posuvem

polohuje nastroj do Zpetna urov. RB nebo pokud neni RB
definovano, tak do Pocat. bod Z

polohuje nastroj k dalsimu znaku

Opakuje kroky 3 az 6 az jsou vSechny znaky vyryté
napolohuje do Pocat. bod X, Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

a b~ w N

O 00 N O
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Radialni gravirovani

E » Zvolte Frezovani
E » Zvolte Engraving

E{ » Zvolte Radialni gravirovani

Cyklus Radialni gravirovani ryje fetézce znakl v pfimkovém
usporadani na plasti.

Tabulka znak( a dalsi informace:

Dalsi informace: "Ryti axidlné a radidlné’, Stranka 398

Poc. bod fetézce znakl definujete v cyklu. Pokud Zadny Poc. bod
nedefinujete, startuje cyklus na aktualni poloze nastroje.

Jeden napis mazete ryt také na nékolik vyvolani. K tomu zadejte pfi
prvnim vyvolani Poc. bod. Dalsi vyvolani naprogramujte bez Poc.
bod.

Parametry cyklu:

X: Pocatecni bod - predpolohovani ndstroje (prdmér)

Z: Pocatecni bod — predpolohovani nastroje

C: Uhel vretena — predpolohovani vietena obrobku

TX: Text, ktery se ma ryt

NF: cislo znaku — kod ASCII rytého znaku

X2: Konc. bod pozice X, na kterou se prisouva pfi ryti (primeér).
Z1: Poc. bod prvniho znaku

C1: Pocatecni uhel prvniho znaku

CY: Poc. bod prvniho znaku

D: Vztazny primér

H: vyska pisma

E: Faktor vzdalenosti

Vzdalenost mezi znaky se pocita podle nasledujiciho vzorce: H/ 6
*E

= T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: 'Bod vymény nastroje G14", Stranka 194

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

W: Uhel sklonu posloupnosti znak(

FZ: Faktor posuvu pro zanorovani (posuv pfi zanofovani =
aktudlni posuv * FZ)

RB: Zpetna urov. — Pozice X, na kterou se odjizdi k polohovani

m SCK: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: 'Bezpecné vzdalenosti SCl a SCK", Stranka 194

= MT: M po T: M-funkce, kterd 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zdvisi na daném stroji)

Naucit | Frézovaci cykly

o V provoznim rezimu Stroj nejsou ryci cykly k dispozici.

Provedeni cyklu:

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vretena C,
Pocat. bod X aZ

polohuje do Poc. bod, pokud je definovany
pfisune s Faktor posuvu pro zanorovani FZ
Ryje s naprogramovanym posuvem

polohuje nastroj do Zpetna urov. RB nebo pokud neni RB
definovano, tak do Pocat. bod X

polohuje nastroj k dalsimu znaku

Opakuje kroky 3 az 5 az jsou vSechny znaky vyryté
napolohuje do Pocat. bod X, Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

g~ N

O 00 N O

Ryti axialné a radialneé

Ryti axialné a radialné

Rizeni zné znaky uvedené v nasledujici tabulce. Ryty text zadavéte
jako retézec znakUl. Prehlasky a zvlastni znaky, které nelze zadat do

editoru, definujte jednotlivé do NF. Je-li definovan v ID text a v NF
znak, tak se nejdrive vyryje text a poté znak.

o V provoznim rezimu Stroj nejsou ryci cykly k dispozici.

398
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Znaky Velkd pismena

Mala pismena NE Znaky
NF Znaky 65 A
97 a 66 B
98 b 67 C
99 c 68 D
100 d 69 E
101 e /0 i
102 f /1 G
103 g 72 H
104 h /3 !
105 i 74 J
106 J /5 K
107 k 76 L
108 | 77 M
109 m /8 N
110 n 79 °
111 0 80 P
112 p 81 Q
113 q 82 R
114 r 83 S
115 s 84 T
116 t 85 U
117 u 56 v
118 v 87 W
119 w 88 X
120 X 89 Y
121 y 90 Z
122 z
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Cislice Specidlni znaky
NF Znaky NF Znaky Vyznam
48 0 32 Mezera
49 1 37 % Znak procent
50 2 40 ( Uvodni kulata zavorka
51 3 41 ) Koncova kulatd zévorka
52 4 43 + Znak plus
53 5 44 Carka
54 6 45 - Znak minus
55 7 46 Bod
56 8 47 / Lomitko
57 9 58 Dvojtecka
Prehlasky 60 < Znak ,mensi nez"
61 = Rovnitko
NF ?naky 62 > Znak ,vétsi nez"
196 A 64 @ zavinac
214 O 91 [ Uvodni lomené zavorka
220 U 93 ] Koncova lomena zavorka
223 8 95 _ Podtrzeni
228 a 8364 EfHH znak Euro
246 0 181 u Mikro znak
252 g 186 ° Stupefi
215 * Znak krat"
33 ! Vykriénik
38 & Kupecké a
63 Otaznik
174 ® Registrovana obchodni
znacka
216 (%] Znak primeéru
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7.9 Vrtaci a frézovaci vzory

Pokyny pro praci s vrtacimi a frézovacimi vzory:

® Vrtaci vzor: Rizeni generuje pfikazy M12, M13 (seviit/
uvolnit ¢elistovou brzdu) za téchto predpokladU: vrtaci/
zavitofezny nastroj musi byt pohanény a mit definovany
smér otaceni (parametr Pohan. nastr. ne=0/ano=1 AW,
Smer otaceni M3=3, M4=4 MD).

= Frézované ICP-obrysy: L ezi-li startovni bod obrysu
mimo nulovy bod (pocatek) souradnic, pfipocte se
vzdalenost startovni bod obrysu — po¢atek soufadnic k
poloze vzoru
Dalsi informace: "Priklady obrabéni vzoru',
Stranka 413

Primkovy vzor vrtani axialné
> Zvolte Vrtani

Zvolte Axialni vrtani

v

Alternativné zvolte Hloubkove axialni vrtani

v

Alternativné zvolte Axialni zavitovani

i WP 59 A

v

Stisknéte softklavesu Linearni predloha

Linearni
predloha

Linearni predloha se zapina proto, aby bylo mozno vytvorit vzor dér
se stejnomérnou rozteci v fadeé na pfimce na Celni plosSe.

Parametry cyklu:
= X, Z: Pocat. bod

m C: Uhel vretena - poloha v ose C (standardné: aktualni uhel
vietena)

Q: Pocet der

X1, C1: Pocatecni bod polarné - startovni bod vzoru

XK, YK: Pocat. bod kartézsky

I, J: Konc.bod (XK) a (YK) — koncovy bod vzoru (kartézsky)
li, Ji: Vzdalenost (XKi) a (YKi) — inkrementalni rozte¢ vzoru
Dale se pak vyzadaji parametry pro vrtani.
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Nasledujici kombinaci parametrd pouzivejte pro:
® Vychozi bod rastru:
= X1,C1
= XK YK
= Polohy vzor(:
B liJiaQ
® | JaQ
Provedeni cyklu:
1 Polohovani (zavisi na daném stroji):
® bez osy C: napolohuje na Uhel vretena C

m s o0sou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vretena C.

B v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho Uhlu vietena
vypocte polohy vzoru

polohuje na Pocat. bod vzoru

provede vrtani

napolohuje pro dalsi obrabén.

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci pochody.
jede zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O NOoOy o AWN
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P

-
—

mkovy vzor vrtani radialné
> Zvolte Vrtani

v

Zvolte Radialni vrtani

Alternativné zvolte Hloubkove radialni vrtani A

Alternativné zvolte Radialni zavitovani

v

> Stisknéte softklavesu Linearni predloha

Linearni predloha se zapina pFi vrtacich cyklech proto, aby bqu ay

mMozno vytvorit vzor dér se stejnomérnou roztedi v fade na plasti.

Parametry cyklu: a

® X, Z: Pocat. bod e

= C:Uhel vretena — poloha v ose C (standardné: aktualni Uhel < )
vietena) \%\\\§

Q: Pocet der

Z1: Vzor poc. bodu — poloha prvni diry

ZE: Vzor konc. bodu (standardné: Z1)

C1: Uhel 1. diry — vychozi thel

Wi: Prirustek uhlu - rozte¢ vzoru (standardné: diry se usporadaji
rovnomerné na plasti)

Polohy vzoru definujete s Vzor konc. bodu a Prirustek uhlu nebo
Prirustek uhlu a Pocet der.

Ddle se pak vyzadaji parametry pro vrtani.

Provedeni cyklu:

1 Polohovani (zavisi na daném stroji):

B bez osy C: napolohuje na Uhel vretena C

® s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vretena C.

® v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho Uhlu vietena
vypocte polohy vzoru

polohuje na Pocat. bod vzoru

provede vrtani

napolohuje pro dalsi obrabén.

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci pochody.
jede zpét do Pocat. bod Z

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O N O ok~ WwN
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Primkovy vzor frézovani axialné
" » Zvolte Frezovani

» Zvolte Drazka axialne
» Alternativné zvolte Kontura axialne ICP

> Stisknéte softklavesu Linearni predloha

Linearni predloha se zapina proto, aby bylo mozno vytvofit
frézovaci vzor se stejnomérnou rozteci v fadé na pfimce na Celni
plose.

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod

= C: Uhel vretena - poloha v ose C (standardné: aktudlni uhel
vietena)

Q: Pocet drazek
X1, C1: Pocatecni bod polarné — startovni bod vzoru
XK, YK: Pocat. bod kartézsky
I, J: Konc.bod (XK) a (YK) — koncovy bod vzoru (kartézsky)
li, Ji: Vzdalenost (XKi) a (YKi) — inkrementalni rozte¢ vzoru
Dale se pak vyzadaji parametry pro frézovani.
Nasledujici kombinaci parametrd pouzivejte pro:
® Vychozi bod rastru:
= X1,C1
= XK YK
m Polohy vzorU:
m li,JiaQ
m LJaQ
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p
1

O NOoO o~ WwDN

rovedeni cyklu:
Polohovani (zavisi na daném stroji):
® bez osy C: napolohuje na Uhel vretena C
® s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vretena C.
® v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena
vypocte polohy vzoru
polohuje na Pocat. bod vzoru
provede frézovani
napolohuje pro dalsi obrabéni.
opakuje 4...5, aZ jsou provedeny vSechny obrabéci pochody.
jede zpét do Pocat. bod
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Primkovy vzor frézovani radialné
» Zvolte Frezovani

-
s

» Zvolte Drazka radialne
AN
VAW

. v . /20 Y
» Alternativné zvolte Kontura radialne ICP 1 =

P

> Stisknéte softklavesu Linearni predloha

Linearni predloha se zapina pfi frézovacich cyklech proto, aby bylo
mozno vytvorit frézovaci vzor se stejnomérnou rozteci v fadé na
plasti.

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

= C:Uhel vretena - poloha v ose C (standardné: aktualni hel
vietena)

Q: Pocet drazek

Z1:Vzor poc. bodu - poloha prvni drazky

ZE: Vzor konc. bodu (standardné: Z1)

C1: Pocatecni uhel Uhel prvni drazky

Wi: Prirustek uhlu - rozte¢ vzoru (standardné: frézovani se
usporada rovnomérné na plasti)

Polohy vzoru definujete s Vzor konc. bodu a Prirustek uhlu nebo
Prirustek uhlu a Pocet der.

Déle se pak vyzadaji parametry pro frézovani.

Provedeni cyklu:

1 Polohovani (zavisi na daném stroji):

B bez osy C: napolohuje na Uhel vretena C

® s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vretena C.

® v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho Uhlu vietena
vypocte polohy vzoru

polohuje na Pocat. bod vzoru

provede frézovani

napolohuje pro dalsi obrabén.

opakuje 4...5, aZ jsou provedeny vSechny obrabéci pochody.
jede zpét do Pocat. bod Z

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O N O o~ WwN
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Kruhovy vrtaci vzor axialné
L] > Zvolte Vrtani

» Zvolte Axialni vrtani

» Alternativné zvolte Hloubkove axialni vrtani
] e —~ ]

i— » Alternativné zvolte Axialni zavitovani

> Stisknéte softklavesu Kruhova predloha

Kruhova predloha se zapind u vrtacich cykl proto, aby bylo mozno
vytvorit vrtaci vzor se stejnomérnou rozteci na kruhu nebo kruhovém
oblouku na ¢elni plose.

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod

= C:Uhel vretena — poloha v ose C (standardné: aktualni Uhel
vietena)

Q: Pocet der

XM, CM: Stred polarné

XK, YK: Stred kartézsky

K: Prumer vzoru

A: Uhel 1. diry (standardné: 0°)

Wi: Prirustek uhlu - rozte¢ vzoru (standardné: diry se usporadaji
rovnomeérné na kruhu)

Ddle se pak vyzadaji parametry pro vrtani.

Nasledujici kombinaci parametrd pouzivejte pro rastr stfedd:
= XM, CM

= XK YK
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Provedeni cyklu:
1 Polohovani (zavisi na daném stroji):
® bez osy C: napolohuje na Uhel vretena C

® s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vretena C.

® v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena
vypocte polohy vzoru

polohuje na Pocat. bod vzoru

provede vrtani

napolohuje pro dalsi obrabéni.

opakuje 4...5, aZ jsou provedeny vSechny obrabéci pochody.
jede zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O NOoO o~ WwDN
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Kruhovy vrtaci vzor radialné
> Zvolte Vrtani

» Zvolte Radialni vrtani

> Alternativné zvolte Hloubkove radialni vrtani

» Alternativné zvolte Radialni zavitovani

> Stisknéte softklavesu Kruhova predloha

Kruhova predloha se zapind u vrtacich cykl proto, aby bylo mozno
vytvorit vrtaci vzor se stejnomérnou rozteci na kruhu nebo kruhovém
oblouku na valcové plose.

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod

= C:Uhel vretena — poloha v ose C (standardné: aktualni Uhel
vietena)

Q: Pocet der

ZM, CM: Stred v Z, Uhel stredu vzoru
K: Prumer vzoru

A: Uhel 1. diry (standardné: 0°)

Wi: Prirustek uhlu - rozte¢ vzoru (standardné: diry se usporadaji
rovnomeérné na kruhu)

Dale se pak vyzadaji parametry pro vrtani.
Provedeni cyklu:
1 Polohovani (zavisi na daném stroji):

® bez osy C: napolohuje na Uhel vretena C

B s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vretena C.

B v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho Uhlu vietena
vypocte polohy vzoru

polohuje na Pocat. bod vzoru

provede vrtani

napolohuje pro dalsi obrabén.

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci pochody.
jede zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O N O o b ON
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Kruhovy frézovaci vzor axialné
> Zvolte Frezovani

» Zvolte Drazka axialne

y

Ly,

» Alternativné zvolte Kontura axialne ICP

%,
“

%,
7

VoA
L

7
(4

> Stisknéte softklavesu Kruhova predloha

Kruhova predloha se zapina u frézovacich cykl( proto, aby bylo
mozno vytvorit frézovaci vzor se stejnomérnymi rozte¢emi na kruhu
nebo kruhovém oblouku na celni ploSe.

Parametry cyklu: Q\\X&

® X, Z: Pocat. bod A

= C:Uhel vretena - poloha v ose C (standardné: aktualni hel t\:\fo‘
vietena)

Q: Pocet drazek

XM, CM: Stred polarné

XK, YK: Stred kartézsky

K: Prumer vzoru

A: Uhel 1. drazky (standardné: 0°)

Wi: Prirustek uhlu - rozte¢ vzoru (standardné: frézovani se
usporada rovnomérné na kruhu)

Déle se pak vyzadaji parametry pro frézovani.
Nasledujici kombinaci parametrd pouzivejte pro:
= XM, CM

= XK YK
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p
1
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rovedeni cyklu:
Polohovani (zavisi na daném stroji):
® bez osy C: napolohuje na Uhel vretena C
® s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vretena C.
® v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena
vypocte polohy vzoru
polohuje na Pocat. bod vzoru
provede frézovani
napolohuje pro dalsi obrabéni.
opakuje 4...5, aZ jsou provedeny vSechny obrabéci pochody.
jede zpét do Pocat. bod
jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Kruhovy frézovaci vzor radialné
» Zvolte Frezovani

» Zvolte Drazka radialne

» Alternativné zvolte Kontura radialne ICP

[

> Stisknéte softklavesu Kruhova predloha

A2

Kruhova predloha se zapina u frézovacich cykl( proto, aby bylo
mozno vytvorit frézovaci vzor se stejnomérnymi rozte¢emi na kruhu
nebo kruhovém oblouku na plose valce.

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod

= C:Uhel vretena - poloha v ose C (standardné: aktualni hel
vietena)

Q: Pocet drazek

ZM, CM: Stred v Z, Uhel stredu vzoru
K: Prumer vzoru

A: Uhel 1. drazky (standardné: 0°)

Wi: Prirustek uhlu - rozte¢ vzoru (standardné: frézovani se
usporada rovnomérné na kruhu)

Dale se pak vyzadaji parametry pro frézovani.

Yy

?/l
4 v
/&0//

Bod startu ICP, ktery je usporadany jako vzor, musi lezet v
kladné ose XK.

Provedeni cyklu:
1 Polohovani (zavisi na daném stroji):
® bez osy C: napolohuje na Uhel vretena C

m s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel
vretena C.

B v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena
vypocte polohy vzoru

polohuje na Pocat. bod vzoru

provede frézovani

napolohuje pro dalsi obrabéni.

opakuje 4...5, aZ jsou provedeny vSechny obrabéci pochody.
jede zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

O NO o~ WwN

412 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelské pfirucka | 10/2022



Naucit | Vrtaci a frézovaci vzory

Priklady obrabéni vzoru

Pfimkovy vrtaci vzor na ¢elni plose

Na Celni ploSe se radialnim vrtacim cyklem zhotovi pfimkovy vrtaci
vzor. Pfedpokladem pro toto obrdbéni jsou polohovatelné vieteno a
pohanéné nastroje.

Zadavaji se souradnice prvni a posledni diry a pocet dér. U diry se
uvede pouze hloubka.

Data nastrojl

®m TO = 8 — orientace nastroje

= DV =5- prmér vrtani

® BW =118 — vrcholovy uhel

® AW =1 - jde o pohdnény nastroj

450,000 A2
;
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Naucit | Vrtaci a frézovaci vzory

Kruhovy vrtaci vzor na cele

Na Celni ploSe se axialnim vrtacim cyklem zhotovi kruhovy vrtaci

vzor. Pfedpokladem pro toto obrabéni jsou polohovatelné vieteno a
pohanéné nastroje.

Stred vzoru se udava v kartézskych souradnicich.

Protoze tento priklad ukazuje prichozi diru, je Koncovy bod vrtani

Z2 situovan tak, aby vrtak material Upiné provrtal. Parametry AB a V
definuji redukci posuvu pro navrtani a provrtani.

Data nastrojd

%
N E—

B TO = 8 - orientace nastroje ' :

m DV =5~ prdmér vrtani

= BW =118 — vrcholovy Uhel

B AW =1 - jde o pohanény nastroj Y e ]
%°  300.000 &% U 0.000 1D 601
2 45000882 M . T 1t

v 0.000 &Y A e oo

(RO R AR | O (et S

T 8 G14[6: Soutasz]
10 [eas

Stied kastzsky (] 1j2)

Vstup
ukencen Zest |

Prevezni
polohu

Navzh
Tochnologie

ot
min

Linearni Zasobnik
predloha Seznam

LT o -

¥ 300.000 a¥ | U 0.008m o1
2 450.000 82 | | T N

v 0.0004Y ., Be oo
eal@ geman 4 L] S | 3 | = |

04 o> F
- T wesl | |
O === HFE[ |

wp o 51
T ! -_—
Prodleva [s] 22
Lineaxni Zasobnik Prevezai MNavzh ot Vstup Zpet
predloha Seznan polohu | Technologie|  min ukoncen By
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Naucit | Vrtaci a frézovaci vzory

Primkovy vrtaci vzor na plose plasté
Na plasti se axialnim vrtacim cyklem zhotovi pfimkovy vrtaci

vzor . Pfedpokladem pro toto obrabéni jsou polohovatelné vieteno a
pohanéné nastroje.

Tento vrtaci vzor se definuje soufadnicemi prvni diry, po¢tem dér a
jejich rozteci. U diry se uvede pouze hloubka.

Data nastrojd

= TO = 2 - orientace nastroje

= DV =8 - primér vrtani

= BW =118 — vrcholovy Uhel

m AW =1 - jde 0 pohdnény nastroj
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7.10 Cykly DIN

Polozka menu Vyznam
Touto funkei zvolite DIN-cyklus (DIN-podpro-
gram) a zabudujete ho do programu cyklu.

Poté se ve formulafi zobrazi dialogy paramet-
ri definovanych v podprogramu.

Pri startu DIN-podprogramu plati technologicka data
naprogramovana v DIN-cyklu (v reZzimu Stroj aktuainé platna
technologicka data). T, S, F vSak mUZete v DIN-podprogramu kdykoli
zmenit.

Cyklus DIN

» Zvolte Cyklus DIN

Parametry cyklu:

416

L: DIN podprogram — ¢islo DIN-makra

Q: Pocet opakovani (standardné: 1)

LA-LF: Hodnota prenosu

LH-LK: Hodnota prenosu

LO-LP: Hodnota prenosu

LR-LS: Hodnota prenosu

LU: Hodnota prenosu

LW-LZ: Hodnota prenosu

LN: Hodnota prenosu

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé
ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

MT: M po T: M-funkce, kterd 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: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

B Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany

BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)

HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)

DF: Riizné funkce (zdvisi na daném stroji)

ID1, AT1: Identifikacni cislo

BS, BE, WS, AC, WC, RC, IC, KC, JC: Hodnota prenosu

Naugit | Cykly DIN
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Naucit | Cykly DIN

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie zavisi na typu
nastroje:

Nastroj k soustruzeni: Hrubovani

Nastroj s kruhovym britem: Hrubovani

Zavitofezny nastroj: Zavitovani

Zapichovaci nastroj: Zapich kontury

Spiralovy vrtak: Vrtani

Vrtak s vyménnymi destickami: Predvrtani

Zavitnik: Vrtani zavitd

Frézovaci nastroj: Frézovani

O N O ok ON =

o Predavanym hodnotdm muZzete v DIN-podprogramu pfifadit
také texty a pomocné obrazky.

Dalsi informace: viz pfirucka ,Priruc¢ka pro uzivatele
programovani smart.Turn a podle DIN"

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Jelikoz DIN-cykly neobsahuiji startovni body, polohuje Fizeni pfi
vyvolani DIN-cyklu ndstroj diagonalné od aktualni polohy na prvni
v ném naprogramovanou polohu. Béhem najizdéni vznika riziko
kolize!

> Pred vyvolanim DIN-cyklu pfip. nastroj pfedpolohujte

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

V podfizeném reZzimu Nauceni se po provedeni DIN-cykld (DIN-
maker) vSechna v nich obsazend posunuti nulovych bodd vynuluiji.
Béhem nasledujiciho obrabéni vznika riziko kolize!

> Pouzivejte DIN-cykly bez posunuti nulovych bodd
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Programovani ICP | ICP kontury

8.1 ICP kontury

Interaktivni programovani obrysu (ICP) slouzi pro graficky Deowor e [t |7 St ateois |
podporované definovani obryst obrobku. (ICP je zkratka anglického e 21N Mo
pojmu Interactive Contour Programming.)

Obrysy pfipravené s pomoci ICP se pouzivaji:
m v |[CP-cyklech (podfizeny reZzim Nauceni, provozni reZzim Stroj)
® v provoznim rezimu smart.Turn

Kazdy obrys za¢ina bodem startu (vychozi bod). Nasledujici
definovani obrysu se provadi s pomoci pfimkovych a kruhovych
obrysovych prvk({ a tvarovych prvkU, jako jsou zkoseni, zaobleni a
odleh&ovaci zapichy. TG Pustocl B OPTTEL oL

ICP se vyvolava z reZzimu smart.Turn a z dialogl v cyklech.

ICP kontury pfipravené v u¢ebnim rezimu uklada fidici systém do
samostatnych soubor(. Nazev souboru (ndzev 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

m Frézovaci obrysy na plasti: *.gmm

ICP kontury pripravené v rezimu smart.Turn, integruje fizeni do
pfislusného NC-programu. Popisy obrysd se ukladaji jako G-pfikazy.

o B Béhem uceni se spravuji ICP kontury v samostatnych
souborech. Tyto obrysy se zpracovavaji vylu¢né s ICP.

BV rezimu smart.Turn jsou obrysy soucasti NC-
programu. Lze je zpracovavat pomoci editoru ICP nebo
smart.Turn.

0 Se strojnim parametrem convertICP (¢. 602023) urcite
zda fizeni bude pfebirat do NC-program naprogramované
nebo vypoctené hodnoty.

Prevzit obrysy

ICP kontury, které jste pfipravili pro programy s cykly m(zete nahrat
ve smart.Turn. ICP prevede tyto obrysy na G-pfikazy a integruje je do
programu smart.Turn. Obrys je poté soucasti programu smart. Turn.
Obrysy dané ve forméatu DXF mdzete importovat v podfizeném
rezimu Editor ICP. Pritom se obrysy konvertuji z formatu DXF do
formatu ICP. DXF-obrysy mdzete pouzivat jak pro podfizeny rezim
Nauceni, tak i pro rezim smart.Turn.
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Tvarové prvky

Na kazdy roh obrysu miZzete vloZit zkoseni a zaobleni.

Odlehcovaci zapichy (DIN 76, DIN 509 E, DIN 509 F) jsou mozné
na pravouhlych, s osou rovnobéznych rozich obrysd. Pfitom fidici
systém toleruje malé odchylky u horizontélnich prvk{ (ve sméru X).

Pro zadavani tvarovych prvk( mate nasledujici alternativni moznosti:

®  Zadejte postupné vSechny obrysové prvky, véetné tvarovych
prvkd.

= Nadefinujte nejprve hruby obrys bez tvarovych prvk(. Nakonec
prolozte tvarové prvky
Dalsi informace: "Pfekryvani tvarovych prvk(", Stranka 441

Atributy obrabéni
Prvklm obrysu mUzete pfifadit nasledujici atributy obrabéni.
Atributy obrabéni:
m U: pridavek navic k dal$im pfidavkim
ICP generuje G52 Pxx H1.

= F:Pos. na otac. — (specidlni posuv pro obrobeni nagisto)
ICP generuje G95 Fxx.

= D: Pridavna kor. — ¢islo aditivni D-korekce pro obrobeni nacisto,
napfiklad D = 01-16
ICP generuje G149 D9xx.
= FP: Nevyrobitelny prvek (potfebné pouze pro TURN PLUS)
= 0: Ne
= 1: Ano

® IC: Nadmérna velikost britu (neni v podfizeném rezimu
Nauceni)

® KC: Délka méreného britu (neni v podrizeném rezimu Nauceni)

= HC: Cita¢ méFeného bfitu — pocet obrobk(, po kterém se
provede méreni

Obrabéci atributy jsou platné pouze pro konkrétni prvek, ve
kterém byly atributy zapsany do ICP.

Geometrické vypocty
Rizeni vypocte chybéjici soufadnice, priiseciky, stiedy atd., pokud je
to matematicky mozné.

Nabizi-li se nékolik moznosti feseni, mlzete si matematicky mozné
varianty prohlédnout a vybrat pozadované reseni.

Kazdy nevyreseny obrysovy prvek je oznacen malym symbolem pod
oknem grafiky. Obrysové prvky, které nejsou Uplné definovany, avSak
Ize je nakreslit, se zobrazi.
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Programovani ICP | Podrizeny rezim Editor ICP v Naucit

8.2 Podrizeny rezim Editor ICP v Naugit
Pri uCeni pripravite:
m slozité obrysy neobrobeného polotovaru
® obrysy pro soustruzeni
= pro ICP-Ubéroveé cykly
= pro ICP-zapichové cykly
m pro ICP-zapichové a soustruznické cykly
m slozité obrysy pro frézovaniv ose C
= pro Celni plochu
= pro plochu plaste
Podfizeny rezim Editor ICP aktivujete softtlacitkem Edit ICP. Toto

Ize zvolit pouze pfi editovani ICP nebo ICP a také pfi cyklu ICP-obrys
polotovaru polotovaru.

Popis zavisi na typu obrysu. ICP rozliuje podle cyklu:

= QObrysy pro soustruzeni nebo obrysy polotovaru:
Dalsi informace: "Obrysové prvky soustruzeného obrysu’,
Stranka 451

= Obrysy pro Celni plochu:
Dalsi informace: "Obrysy ¢ela v rezimu smart.Turn (opce #9)",
Stranka 476

= QObrysy plochy plasté:
Dalsi informace: "Obrysy plasté v rezimu smart.Turn (opce #9)",
Stranka 484

6 Po opusténi podfizeného rezimu Editor ICP se do cyklu
prevezme naposledy zpracovavané €islo ICP-obrysu,
pokud jste pripravili nebo pracovali s nékolika ICP kontury
za sebou.

Deawerte e e B
Hwontura FHnaniputace Hviastnosti

[Vybrat ICP obxysy (THC:\Pxoject\EHE_KAPITELS\gti\)

[ =
[Inéno +| Veliko.. Zuénéno na Tate. | | ﬁ
@ tkreise . gni 9 kB 18-11-2814 14:23
& 21 kB 18-11-2014 14:22
@ 2screw. gmi 21 kB 89-87-2014 18:18

Nazev souboru: [+.gni £

NC:\Project\BHE_KAPITELS\gti\Lkreise gui
Dalsi Sprava ; ey
aton bypl] (o asns | |[EdnE J projet | Abscadnd | 4o
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Obrabéni obrysi pro cykly

ICP kontury obrabéni v cyklech maji pfifazené nazvy. Nazev obrysu

je soucasné nazvem souboru. Nazev obrysu se také pouziva ve
vyvolavajicim cyklu.

K urceni nazvu obrysu mate tyto moznosti:

B Stanovit nazev obrysu pred vyvolanim podrizeného rezimu

Editor ICP v dialogu cyklu (zadavaci policko FK). ICP tento nazev
prevezme

®  Stanovit nazev obrysu v podfizeném rezimu Editor ICP. K tomu
musi byt pfi vyvolani podfizeného rezimu Editor ICP zadavaci
policko FK prazdné.

® Prevzeti stavajiciho obrysu. Pri opusténi podfizeného rezimu
Editor ICP se do zadavaciho policka FK pfevezme nazev
naposledy zpracovavaného obrysu.

Vytvoreni nového obrysu:

Edit
ICP

Edit
ICP

Otevfit

Vlozit
prvek

>

UrCete nazev obrysu v dialogu cyklu a stisknéte
softklavesu Edit ICP. Podfizeny rezim Editor ICP
prejde do zadavani obrysu.

Popr. stisknéte softklavesu Edit ICP. Podfizeny
rezim Editor ICP otevfe okno Vybér ICP-
obrysi.Vybrat ICP obrysy

Zadejte nazev obrysu do policka Jméno souboru:
a stisknéte softklavesu Otevrit. Podfizeny rezim
Editor ICP prejde do zadavani obrysu.

Zvolte polozku nabidky OBRYS

Stisknéte softklavesu Vlozit prvek

> ICP ¢Ceka na nové zadani obrysu

Organizace soubori s podfizenym rezimem Editor ICP

V rémci organizace soubord mlzete ICP kontury kopirovat,
pfejmenovat nebo smazat.

Otevrete spravce soubord:

Edit
ICP

Seznam
obrysu

Sprava
soubor

>

Stisknéte softklavesu Edit ICP.

Stisknéte softklavesu Seznam kontur

Podfizeny rezim Editor ICP otevie okno Vybér
ICP-obryst.Vybrat ICP obrysy

Stisknéte softklavesu Sprava soubort

> Podfizeny rezim Editor ICP prepne na listu

softtlacitek s funkcemi pro organizaci soubord.
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Programovani ICP | Podfizeny rezim Editor ICP v rezimu smart.Turn

8.3 Podrizeny rezim Editor ICP v rezimu
smart.Turn

V rezimu smart.Turn m{zZete vytvofit:
m Skupiny obrys(
= QObrysy polotovaru a pomocné obrysy polotovaru
= Obrysy hotového dilce a pomocné obrysy
m  Standardni tvary a slozité obrysy pro obrabéniv ose C
= na cCele
B na plasti
m  Standardni tvary a slozité obrysy pro obrabéniv ose Y
= naroviné XY
B narovineé YZ
Skupiny obryst: Rizeni podporuje az 4 skupiny obrysti (POLOTOVAR,
DOKONCENA SOUC. a pomocné obrysy) v jednom NC-programu.
Identifikator Skupina obryst zahajuje popis skupiny obrysu.
Dalsi informace: "Skupiny obrysU', Stranka 522

Obrysy polotovaru a pomocné obrysy polotovaru: Slozité polotovary
popisujete prvek za prvkem — jako hotové dilce. Standardni

formy tycGe a trubky volite v nabidce a popisujete je nékolika malo
parametry. Pokud existuje popis hotového dilce, mizZete v menu
zvolit také Lita cast.

Dalsi informace: "Popis polotovaru", Stranka 450

Tvary a vzory pro obrabéni v osach C a Y: Slozité obrysy pro
frézovani popisujete prvek za prvkem. Nasledujici standardni tvary
jsou predvolené.

Tvary volite z nabidky a popisujete je nékolika parametry:

kruh

obdelnik

polygon C

linearni drazka

kruhova drazka

B vrtani

Tyto tvary (otvory také) mlzete usporadat jako pfimkové nebo
kruhové vzory na cele i na plasti valce a také v rovinach XY nebo YZ.

DXF-obrysy miZete importovat a integrovat je do programu
smart.Turn.
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Obrysy naprogramovanych cykli m(zete prevzit a integrovat je do
programu smart.Turn.

ReZim smart.Turn podporuje pfevzeti téchto obrysu:

®  Popis neobrobeného polotovaru (pfipona: *.gmr): Prevzeti jako
obrys polotovaru nebo pomocného polotovaru

®  QObrysy pro soustruzeni (pfipona: *.gmi): Pfevzeti jako obrys
hotového dilce nebo napovéda

= Obrys ¢elni plochy (pfipona: *.gms)
m QObrys plasté (pfipona: *.gmm)

o ICP vytvari pfipravené obrysy v programu smart. Turn
pomoci G-prikazl.
Se strojnim parametrem convertlCP (¢. 602023) urcite
zda Fizeni bude prebirat do NC-programd naprogramované
nebo vypoctené hodnoty.
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Obrabéni obryst pro cykly

Priprava nového obrysu polotovaru: B
—.-Iﬂj » ZVOIte o|02ku nabl’dk ICP *HProg THlav. 1P #Hunitss #coto ¥ Konfig FHostat. Gnavic Hjcrarika —
___13 p y ﬁi’;::‘_:i - mﬁk L33
i il ] e 41 Hotouj obrobek ;
. MATERIAL R e =i
» Zvolte Polotovar nebo novy pom. polotovar v i Em i —I
pod\rfllzeném menu |CP ;Cmps ID" @81’ %:: : : L MDA XE188 ZES@ RSO.8 EWI5 SW88] |
L » Zvolte polozku nabidky Kontura T |
T > Podrizeny rezim Editor ICP prejde do zadavani " |
kompletniho obrysu b =
_,;,-15 » Pfipadné zvolte poloZzku nabidky Ty& R , f'—l
gl .'._1 A . ) . THE: \Project\BHE_KAPITELS\ncps\bar.ne 10:23
I > Popiste standardni polotovar Tyé& | ‘ | | ‘ | | |
' "1 > Pripadné zvolte polozku nabidky Trubice
1 > Popiste standardni polotovar Trubice

Priprava nového obrysu pro soustruzeni:
_ﬂg > Zvolte polozku nabidky ICP
2]

> Zvolte typ obrysu v hierarchické nabidce ICP
» Zvolte polozku nabidky Kontura

> Alternativné stisknéte softklavesu Vlozit prvek
> ICP ¢Ceka na nové zadani obrysu

Nahrat obrys z obrabéciho cyklu:
,:ﬂ > Zvolte polozku nabidky ICP
2

L

» Zvolte typ obrysu v hierarchické nabidce ICP

ey > Stisknéte softklavesu Seznam obrysu
obrysu

> Podfizeny reZzim Editor ICP ukdZe seznam obrysd,
které byly pfipravené v rezimu Uceni

> Vyberte obrys a nahrajte ho

Zmeéna stavajiciho obrysu:

_’_‘_1'15 > Zvolte polozku nabidky ICP

£1E

H_, > Zvolte Zménit konturu v dalsi Urovni nabidky ICP.
-':h'-' -'

s » Popfipadeé stisknéte softklavesu
M L Zménit ICP konturu

> Podfizeny rezim Editor ICP ukaze stavajici obrys
a pripravi ho ke zpracovani.
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8.4 ICP-obrys vytvorit

ICP-obrys se sklada z jednotlivych obrysovych prvkd. Obrys vytvorite
postupnym zadavanim jednotlivych obrysovych prvk{. Pocat. bod
stanovite pfed popisem prvniho prvku. Konc. bod je uréen cilovym
bodem posledniho obrysového prvku.

Zadavané obrysové prvky a dil¢i obrysy se ihned zobrazuji. Toto
zobrazeni si mUzete libovolné pfizplsobit funkcemi ,Lupy” a
,Posouvani”.

Dale vysvétleny princip plati pro vSechny ICP kontury.

Softtlacitka v podfizeném rezimu Editor ICP — hlavni menu

s Otevre dialog vybéru soubort pro
obrysu ICP-obrysy.ICP kontury

T Invertuje (obrati) smér definovani obrysu.

obrys

Dodatecné vloZeni tvarovych prvkd

<

o=

Otevre nabidku softtlacitek pro Lupu a ukaze jeji

O= F4m

PR

Smaze existujici prvek

Zrusit
prvek

Zmeéni existujici prvek

Znenit
prvek

e Vlozi do stavajiciho obrysu prvek

prvek

Prejde zpatky do dialogu, ktery ICP vyvolalo

Zpet
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Programovani ICP | ICP-obrys vytvorit

Zadejte ICP-obrys

Pokud se pfipravuje novy obrys, tak se fizeni nejdfive pta na
soufadnice bodu startu obrysu.

Primkové prvky obrysu: Zvolte smér prvku pomoci symbolu v menu
a okotujte ho. U vodorovnych a svislych pfimkovych prvkd neni tfeba
zadavat souradnici X a Z, pokud nejsou pfitomné zadné nefeSené
prvky.

Kruhové prvky obrysu: Zvolte smysl| otac¢eni kruhového oblouku
pomoci symbolu v menu a oblouk okotujte.

Po zvoleni prvku obrysu zadejte znamé parametry. Nedefinované
parametry si fizeni vypoCte na zakladé dat sousedicich obrysovych
prvkl. Zpravidla popisujete obrysové prvky tak, jak jsou okétovany na
vyrobnim vykresu.

PFi zadavani pfimkovych nebo kruhovych prvkl se sice ukaze

pro vasi informaci Pocat. bod, ale neni editovatelny. Pocat. bod
odpovida Konc. bod posledniho prvku.

Mezi Nabidkou pfimek a Nabidkou obloukl prechazite pomoci
softtlacitka. Tvarové prvky (zkoseni, zaobleni a vybéhy) volite v
menu.

Vytvoreni ICP:
H__ > Zvolte polozku nabidky Kontura
el ad

» Definujte startovni bod

o > Alternativné stisknéte softklavesu Vlozit prvek

prvek

> Definujte startovni bod
> Stisknéte softklavesu Menu primek

> Alternativné stisknéte softklavesu Menu oblouk

> Zvolte typ prvku
> Zadejte znamé parametry obrysového prvku
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Programovani ICP | ICP-obrys vytvorit

Polozky nabidky primek

L

o0

Primka s Uhlem v zobrazenych kvadran-
tech

Vodorovna pfimka v zobrazeném smeru

Primka s Uhlem v zobrazenych kvadran-
tech

Svisla pfimka v zobrazeném sméru

Polozky nabidky oblouk

Pl

T

Kruhovy oblouk v zobrazeném sméru
otaceni

]
8N

Vyvolani nabidky tvarovych prvki

Softtlacitka pfepinani nabidek pfimek a oblouk

o

Stisknéte softklavesu Menu primek

N

Stisknéte softklavesu Menu obloukt
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Absolutni nebo prirtistkové okétovani

Pro kétovani je rozhodujici pozice softklavesy Increment.
Inkrementalni parametry dostanou pfiponu i (Xi, Zi atd.).

~s o

Softtlacitko prepinani priristkové
! ; Aktivuje prirGistkové miry pro aktualni hodnotu
ncrement

Prechody u obrysovych prvku

Prechod je tangencialni, jestlize v bodu styku obrysovych prvki
nevznikne bod zlomu nebo rohovy bod. Tangencidlni pfechody

se pouzivaji u geometricky ndro¢nych obrysu, aby se vyslo s
minimalnim kétovanim a zabranilo matematickym nesrovnalostem.
Pro vypocet nevyreSenych obrysovych prvkd musi fizeni znat druh
pfechodu mezi obrysovymi prvky. Pfechod k dalsimu obrysovému
prvku stanovite softtlacitkem.

Zapomenuté tangencialni pfechody jsou ¢asto pfi¢inou
chybovych hlasenf pri definovani ICP-obrysu.

Softtlacitko pro tangencialni prechod

o Aktivuje tangencialni podminku pro prechod do
el koncového bodu prvku obrysu
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Licovani a vnitini zavit

Softtlacitkem Upravit Vnitr. zav. oteviete zadavaci formular, kde
mUZete vypocitat obrabéci primér licovani a vnitfniho zavitu. Po
zadani potfebnych hodnot (jmenovity prdmér a tfida tolerance nebo
druh zavitu) mizete 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 hridele.

PFi vypoctu vnitfnich zavitl mlzete zvolit pro druhy zavitl
9,10 a 11 jmenovity primér palcového zavitu ze seznamu
Jmenovity pramér ze seznamu L.

Jak vypocitat licovani pro diru nebo hridel:
T > Stisknéte softklavesu Upravit Vnitr. zav.
Vnitf. zav,

> Zadejte jmenovity priimér

> Zadejte licovani do formulafe Upravit
ent > Stisknéte klavesu Ent k vypoc¢tu hodnot

N > Stisknéte softklavesu Prevzit
> Vypocitany tolerancni stfed se pfevezme do

otevreného dialogového policka.

Vypocet priiméru otvoru pro vnitfni zavit:

" » Stisknéte softklavesu Vnitrni zavit
zavit

> Zadejte jmenovity priimér
> Zadejte Udaje o zavitu do formulare Pocitadlo
vnitrniho zavitu
enT > Stisknéte klavesu Ent k vypoc¢tu hodnot
o | > Stisknéte softklavesu Prevzit
> Vypoditany primér otvoru se pfevezme do

otevieného dialogového policka.
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Polarni souradnice

Standardné se oCekdva zadani kartézskych soufadnic. Softtlacitky
poldrnich soufadnic mlzZete jednotlivé soufadnice pfepnout na
polarni souradnice.

PFi definovani jednoho bodu mizete smésovat kartézské a polarni
souradnice.

Softtlacitka pro polarni souradnice

L Prepne policko na zadavani thlu W.

| Prepne policko na zadavani radiusu P.

b 8
Zadani uhlu
Softtlacitkem zvolte pozadovana data Uhlu. X
= PFimkové prvky A

® AN Uhel sevreny s osou Z (AN <=90° - v ramci predvoleného
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

Softtlacitka pro zadavani ahla

Uhel s ndslednikem

Uhel s pfedchtdcem

¥
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Zobrazeni obrys

Po zadani obrysového prvku fizeni pfekontroluje, zda je to prvek

vyfeSeny nebo nevyreseny.

= VyreSeny obrysovy prvek je jednoznacné a Upliné urcen —
okamzité se vykresli.

= NevyreSeny obrysovy prvek neni Upiné urcen. Editor ICP:

® Pod oknem grafiky se objevi symbol, ktery zrcadli typ prvku a
smeér primek / smér natoceni.

B NevyreSeny pfimkovy prvek se zobrazi, je-li znam bod startu a
sSmeér.
®  Zobrazi nevyreSeny kruhovy prvek jako Uplny kruh, je-li znam
stfed a radius
Rizeni pfevede nevyfeSeny obrysovy prvek na vyfeseny, jakmile ho
muze vypocitat. Symbol se poté vymaze.
Chybny obrysovy prvek se zobrazi, je-li to mozné. K tomu se vyda
chybové hlaseni.
Nevyresené obrysové prvky: Dojde-li pfi dalSim zadavani obrysu k
chybé, protoZe neni dostatek informaci, tak se mohou nevyresené
prvky zvolit a doplnit.

Pokud existuji nevyreSené obrysoveé prvky, tak se vyreSené prvky
nemohou zménit. U posledniho obrysového prvku pfed nevyreSenou
oblasti obrysu Ize vSak nastavit nebo zrusit tangencialni prechod.

S)Editor T¢P

| > smart.Turn

| B Esitor ndstrogo

Hin fHT A d e BN S e 90 3~

=]

i [l |

14:23

Zpet

o = Je-li prvek, ktery se ma zmeénit, nevyfeSeny prvek, pak se
pfislusny symbol oznaci jako vybrany.
B Typ prvku a smysl otaceni kruhového oblouku nelze

meénit. V tomto pfipadé se musi obrysovy prvek smazat
a poté znovu vlozit
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Vybér reseni
Pokud existuje pfi vypoctu nefeSenych obrysovych prvkd vice
moznosti feseni, mizZete si prohlédnout softtlacitky dalSi Feseni a

predchozi reseni vSechna matematicky mozna reseni. Spravné
feseni potvrdite softtlacitkem.

ZUstanou-li pfi opusténi edita¢niho rezimu nevyresené

obrysové prvky, zepta se fizeni zda se maji tyto prvky zrusit.

Barvy pfri zobrazovani obrysi

VyreSené, nevyresené nebo vybrané obrysové prvky, vybrané rohy
obrysl a zbyvajici obrysy se zobrazuji riznymi barvami. (Vybér
obrysovych prvk(, roht obryst a zbyvajicich obryst je dllezity pfi
zménach ICP kontury).

Barvy:

® Bjla: obrys neobrobeného polotovaru, obrys pomocného
polotovaru

= Zluté: obrysy hotového dilce (obrysy pro soustruzeni, obrysy v
osachCay)

= Modra: pomocné obrysy
= Sedd: Pro nevyfegené nebo chybné, ale zobrazitelné prvky
= Cervend: Vybrané feseni, vybrany prvek nebo vybrany roh

Programovani ICP | ICP-obrys vytvorit

3) Editor Ic 1»} swart.Turn | B Editor nastroia | I

feeni

=) editor 1P | %> smart.tumn | R editer nistrosa |

Hic 4

BLLLER |

fodeni

pledchozi 5
fedeni ’ ‘ (Jts‘ ‘ ‘ e ‘ g
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Vybérové funkce

Rizeni poskytuje v podfizeném rezimu Editor ICP r(izné funkce
k vybéru prvkl obrysu a tvard, roh( a Usekd obrysu. Tyto funkce
vyvolate softtlacitkem, dotykovymi gesty nebo mysi.

Vybrané rohy obrysu nebo jeho prvky se znazoriuji Cervené.

Vybér oblasti obrysu:

0 > Zvolte prvni prvek oblasti obrysu
> Aktivujte volbu oblasti
[ » Stisknéte softklavesu Dalsi prvek tolikrat, az je
oznacena celd oblast
7 > Alternativné stisknéte softklavesu
e Predchozi prvek tolikrat, az je oznacena cela
oblast
Volba obrysovych prvki
[ Dalsi prvek (nebo smérova kldvesa vlevo)
zvoli dalsi prvek ve sméru definice obrysu
= Predchozi prvek (nebo smérova klavesa
= vpravo) zvoli pfedchozi prvek ve sméru defini-
ce obrysu
Oznaceni rozsahu aktivuje vybér rozsahu
I je vy

Vybeér rohti obrysu (pro tvarové prvky)

Dalsi roh obrysu (nebo smérova klave-

e

b sa vlevo) zvoli dalsi roh ve sméru definice
obrysu

Lo Pfedchozi roh (nebo smérova klavesa
vpravo) zvoli pfedchozi roh ve sméru definice
obrysu
Oznacit vSechny rohy oznaci vsechny rohy

B obrysu
Vybér roha

— Y

Je-li aktivni vybér rohd, tak mizete oznacit
nékolik rohl obrysu

oznacit

Kdyz je vybér rohd aktivni, mzete zvolit
jednotlivé rohy obrysu a oznacit je nebo je
odstranit z oznacenych

oznadit
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Posun nulového bodu
Touto funkci miZete posunout kompletni soustruzeny obrys.

Nejprve vyberte menu hotového dilce:
» Zvolte polozku nabidky ICP

1

» Zvolte polozku nabidky Hotovy obrobek

1

Aktivovat posunuti nulového bodu:
| > Zvolte polozku nabidky kontura

> Stisknéte softklavesu Ruzné funkce

Pfidavné
funkce

Zvolte polozku nabidky Najeti

» Zvolte polozku nabidky posunout

:=] i

3 LLL
v

» Zadejte posun obrysu pro posun dosud
definovaného obrysu.

o Stisknéte softklavesu Ulozit

u

Deaktivace posunuti nulového bodu:

jﬂ: » Zvolte polozku nabidky Najeti

] 2]

Zms » Zvolte poloZku nabidky Nulovani

L > Nulovy bod souradného systému bude vracen do

plvodni polohy.

KdyZ opustite podfizeny rezim Editor ICP, nemUzete

uz posun nulového bodu zrusit. Obrys se pfi opousténi
podfizeného rezimu Editor ICP pfepocita s hodnotami
posunu nulového bodu a uloZi se. V tomto pfipadé muizete
nulovy bod jesté jednou posunout v opaéném sméru.

Parametr
® Xi: Cilovy bod — hodnota, o kterou se posune nulovy bod
® Zi: Cilovy bod — hodnota, o kterou se posune nulovy bod

Programovani ICP | ICP-obrys vytvorit
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Linearné kopirovat usek obrysu
Touto funkci definujete Usek obrysu a ,zavésite” ho na existujici

Nejprve vyberte menu hotového dilce:

obrys.
i ,,Jg >
EIT
r ,,Jg >
EIT
Duplikovat:
| >
Ti00]
Pfidavné >
funkce
I ol »
>
>
>
‘Vyber
>
>
Ulozit

Parametry

Zvolte polozku nabidky ICP

Zvolte polozku nabidky Hotovy obrobek

Zvolte polozku nabidky kontura

Stisknéte softklavesu RGzné funkce

Zvolte polozku nabidky Kopirovat

Zvolte polozku nabidky Rovny vzor
Softtlacitkem Dalsi prvek nebo Predchozi prvek
zvolte prvky obrysu

Stisknéte softklavesu Vybér

Zadejte pocet opakovani
Stisknéte softklavesu Uloz

B Q: Mnozstvi opakovani
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Programovani ICP | ICP-obrys vytvorit

Kruhové kopirovat usek obrysu

Touto funkci definujete Usek obrysu a ,zavéesite” ho kruhové na
existujici obrys.

Nejprve vyberte menu hotového dilce:

:’_‘_1'15 » Zvolte polozku nabidky ICP
:’_‘_1'15 » Zvolte polozku nabidky Hotovy obrobek
Duplikovat: i
H_, > Zvolte polozku nabidky kontura
wlnl

funkce

T > Stisknéte softklavesu Ruzné funkce

H_, » Zvolte v nabidce hotového dilce Kopirovat.
wlalr
. . y . .
j!: Zvolte polozku nabidky Kruhovy vzor
L
e » Softtlacitkem Dalsi prvek nebo Pfedchozi prvek

zvolte prvky obrysu

» Stisknéte softklavesu Vybér
> Zadejte poCet opakovani a radius
> Stisknéte softklavesu Ulozit

Vybér

Ulozit

Parametry
B Q: Mnozstvi — Usek obrysu se Q-krat zkopiruje
= R: Polom.

Rizeni prolozi kruznici s uréitym ,radiusem” kolem
vychoziho a koncového bodu Useku obrysu. Priseciky
téchto kruznic davaji oba mozné body natoceni.

Uhel nato&eni vyplyva ze vzdalenosti mezi vychozim bodem
a koncovym bodem Useku obrysu.

Softtlacitkem dalSi FeSeni nebo predchozi reseni mizete
zvolit nékteré z matematicky moznych feSeni.
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Duplikovani useku obrysu zrcadlenim

V této funkci definujete Usek obrysu, ktery se zrcadli a zavési na
existujici obrys.

Nejprve vyberte menu hotového dilce:

:,:jjg » Zvolte polozku nabidky ICP e |
EE g !
:’_‘;1'15 > Zvolte polozku nabidky Hotovy obrobek A ;Lk‘ l
- —
Duplikovat: +
O > Zvolte polozku nabidky kontura

o e

|

[

Stisknéte softklavesu Riizné funkce

Pfidavné
funkce

il

:,. » Zvolte polozku nabidky Kopirovat
ol
_h,:jjg » Zvolte polozku nabidky zrcadlit
13
e » Softtlacitkem Dalsi prvek nebo Pfedchozi prvek

zvolte prvky obrysu

L > Stisknéte softklavesu Vybér
ybér

> Zadejte Uhel osy zrcadleni

T > Stisknéte softklavesu Uloz
0Z1

Parametry

= W: Uhel osy zrcadleni — osa zrcadleni probiha aktudlnim
koncovym bodem obrysu (reference Uhlu: kladnd osa Z)

Invertovat
Funkci invertovat miZete obratit naprogramovany smér obrysu.
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Smér obrysu (programovani cykl()

Smeér obrabéni se zjisti pfi programovani cykll podle smeéru obrysu.

Je-li obrys popsany ve sméru -Z, tak se musi pro axialni obrabéni

pouzit nastroj s orientaci 1. Zda se bude obrabét radialné nebo

axialné rozhoduje pouzity cyklus.

Dalsi informace: "Obecné nastrojové parametry’, Stranka 568

Je-li obrys popsany ve sméru -X, tak se musi pro pouzit radialni

cyklus nebo nastroj s orientaci 3.

= Obrabéni ICP axialné&/radialné (hrubovani): Rizeni obrobi
material ve sméru obrysu

= Dokoné&ovani ICP axialné/radialné: Rizeni dokondi obrabéni ve
smeéru obrysu

o ICP-obrys, ktery byl pro hrubovani definovan s axialnim
obrabénim ICP, nelze pouzit pro dalsi radialni obrabéni ICP.
K tomu otocéte smér obrysu softtladitkem Otocit obrys.

Softtlacitka v podfizeném rezimu Editor ICP — hlavni menu

Invertuje (obréti) smér definovani obrysu.

Programovani ICP | ICP-obrys vytvorit
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8.5 Zmeéna ICP-obryst

Rizeni nabizi nasledujici popsané moznosti k rozsifovani nebo
zménam jiz zpracovaného obrysu.

Prekryvani tvarovych prvki

Vkladani (pfekryvani) tvarovych prvk(: T N [ =]

" » Stisknéte softklavesu Forma prvku
gt

» Vyberte pozadovany tvarovy prvek

La » Volba rohu

I » Potvrdte roh pro tvarovy prvek
Ybér

Zadejte data pro tvarove prvky
Q) <3 e
Stisknéte softklavesu Ulozit te o =] on | ns |

Ulozit

Pridani obrysovych prvku

ICP-obrys rozsifite zadanim dalSich obrysovych prvkd, které se k
existujicimu obrysu pFivési. Maly CtvereCek oznacuje konec obrysu a
Sipka oznaCuje smér.

PFidani prvkd obrysu:
T > Stisknéte softklavesu Vlozit prvek
prvek

» Privéste” dalsi obrysové prvky k existujicimu
obrysu.
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Zména nebo smazani posledniho prvku obrysu

Zmeéna posledniho prvku obrysu: Pri stisknuti softklavesy
Zmenit posl. se predlozi data posledniho zadaného obrysového
prvku za ucelem zmeny.

Pri korekci pfimkového nebo kruhového prvku se podle dané situace
zmeéna bud ihned prfevezme, nebo se zkorigovany obrys zobrazi k
prekontrolovani. Ty obrysoveé prvky, jichZz se zména tyka, ICP barevné
zvyrazni. Pokud existuje vice moznosti feSeni, mizete si prohlédnout
softtlacitky dalsi FeSeni a predchozi FeSeni vSechna matematicky
mozna feseni.

Zmeéna se stane Ucinnou teprve stisknutim softtlacditka. Kdyz zménu
zrusite, plati nadale stary popis.

Typ obrysového prvku, (pfimkovy nebo kruhovy prvek), smér
pfimkového prvku a smysl otaceni kruhového prvku zménit
nemUzete. Je-li to nutné, pak prvek vymazte a vloZte novy obrysovy
prvek.

Smazani posledniho obrysového prvku: Pri stisknuti softklavesy
Zrusit posl. se data posledniho obrysového prvku zrusi. Tuto funkci
muzete pouzit opakované k smazani nékolika obrysovych prvku.

Smazani obrysového prvku
Smazani obrysového prvku:
: , . . .
3!: Zvolte polozku nabidky manipulace

> Nabidka se prepne na funkce ke Zkraceni, Zméné
a Smazani obrysd.

_:_1,15 > Zvolte polozku nabidky Zrus
H_, > Zvolte polozku nabidky element/rozsah
ol 2

L > Zvolte prvek obrysu, ktery se ma vymazat

v

Stisknéte softklavesu Smazat Ano

Smazat
Ano

MUZete smazat nékolik obrysovych prvk{ za sebou.

Programovani ICP | Zména ICP-obryst
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Zména obrysového prvku
Rizeni nabizi rizné moznosti, jak zménit jiz vytvoreny obrys. Déle
je popsany pribéh zmény na pfikladu Zmény délky prvku. Ostatni
funkce pracuji podobné jako v tomto pfikladu.
V nabidce manipulace jsou k dispozici nasledujici funkce pro zménu
stavajicich prvkd obrysu:
® Vyvazovani
= delka elementu
Délka kontury (pouze uzaviené obrysy)
= radius
= prumer
® Zmena
= element obrysu
= Prechodovy prvek
® Zrus
element/rozsah
Posunuti prvku/rady
obrys/kapsa/tvar/vzor
Prechodovy prvek
= vsechny tvar.elementy
® Transformovat
= Obrys posunout
= QObrys soustruzit

®  zrcadlit obrysu: Polohu osy zrcadleni mdzete definovat
soufadnicemi startovniho a koncového bodu nebo startovnim
bodem a Uhlem
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Zména délky obrysového prvku
Zmeéna délky obrysového prvku:

Zvolte polozku nabidky manipulace

Nabidka se prepne na funkce ke Zkraceni, Zméné
a Smazani obrys.

Zvolte polozku nabidky Zmena

Zvolte polozku nabidky element obrysu
Zvolte prvek obrysu, ktery se ma zmenit
Pripravte zvoleny obrysovy prvek ke zméné

Provedte zmény
Prevzit zmény

Ke kontrole se zobrazi obrys nebo varianty reseni.
U tvarovych prvkl a nevyresenych prvkd se
zmény ihned prfevezmou (Origindlni obrys je Zluty,
zménény obrys je kvdli porovnani cerveny).
Prevzeti pozadovaného reSeni

Zména primky soubézné s osou
Pri Zméné primky soubézné s osou mate k dispozici dodatecné
softtlacitko, s nimz mizete zménit také druhy koncovy bod. Tak

muzete udélat z pavodné rovné Sikmou pfimku, aby se provedla

korekce.

Zmeéna piimky soubézné s osou:

KA
v N

444

>

Zména pevného koncového bodu.
Nékolikanasobnym stisknutim zvolite smér Sikmé
primky

Programovani ICP | Zména ICP-obrysu
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Programovani ICP | Zména ICP-obrysu

Posouvani obrysu
Posouvani obrysu.

j[!“‘ » Zvolte polozku nabidky manipulace
Bl > Nabidka se prepne na funkce ke Zkraceni, Zméné
a Smazani obrys.
jﬂ"‘ > Zvolte polozku nabidky Zmena
B
| > Zvolte polozku nabidky element obrysu
-
nay > Zvolte prvek obrysu, ktery se ma zmeénit
] > Pripravte zvoleny obrysovy prvek k posunu
e > Zadejte novy Pocat. bod referencniho prvku
i > I?Fevezméte novy Pocat. bod (= nova poloha)
> Rizeni ukaZe posunuty obrys.
e > Prevezméte obrys na nové poloze

Transformace - posunutim
Touto funkci mdzete obrys posunout inkrementalné nebo absolutné.

Parametry: o
® X: Cilovy bod o i
® Z: Cilovy bod ::5'_*:7 i
= Xi: Cilovy bod pfirtistkové QEF i |
® Zi: Cilovy bod priristkové | L J—? |
= H: Master (pouze u obrys( v ose C) A :

ot v —_ e
m  0: Smazat: plvodni obrys se smaze

= 1: Kopirovat: plvodni obrys zlstane zachovany

ID: kontura (pouze u obrys( v ose C)
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Programovani ICP | Zména ICP-obrysu

Transformace — natoceni

Touto funkci miZete obrys natacet kolem bodu natocent.
Parametry:

m X: Stfed rotace (kartézsky)

= Z:Stred rotace (kartézsky)

W: Stred rotace (polarné)

P: Stred rotace (polarné)

A: Uhel rotace

H: Master (pouze u obryst v ose C)

= 0: Smazat: plvodni obrys se smaze

= 1: Kopirovat: plivodni obrys z(stane zachovany
= ID: kontura (pouze u obrys( v ose C)

Softtlacitka
7 Polarni kotovani bodu natoceni: uhel
LR
lA/ Polarni kotovani bodu natoceni: radius
£
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Programovani ICP | Zména ICP-obrysu

Transformace - zrcadleni

Tato funkce provede zrcadleni obrysu. Polohu osy zrcadleni
definujete vychozim a koncovym bodem, nebo vychozim bodem a

uhlem. o
Parametry: HT
XS: Vychozi bod (kartézsky) L] s ‘

ZS: Vychozi bod (kartézsky) ﬁ ’ :'- ] \

X: Cilovy bod (kartézsky) e }

Z: Cilovy bod (kartézsky) _g|x__z___ I
A: Uhel - Uhel natoceni +

WS: Vychozi bod (polarné)

PS: Vychozi bod (polarné)

W: Cilovy bod (polarné)

P: Cilovy bod (polarné)

H: Master (pouze u obrys( v ose C)

m 0: Smazat: plvodni obrys se smaze

m 1: Kopirovat: plivodni obrys zlstane zachovany
= |D: kontura (pouze u obryst v ose C)

Softtlacitka pro polarni kétovani

‘ Polarni kotovani startovniho bodu: Uhel

i Polarni kdtovani startovniho bodu: radius
bl
T Polarni kétovani koncového bodu: Uhel
P

- Polarni kétovani koncového bodu: radius
i
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Programovani ICP | Lupa v podfizeném rezimu Editor ICP

8.6 Lupav podrizeném rezimu Editor ICP

Funkce Lupy umozfiuji ménit viditelny vyfez obrazu. K tomu mUzete
pouzivat softtlacitka a smérové klavesy, jakoz i klavesy PgDn
(Listovani dopredu) a PgUp (Listovani zpatky). Funkci Lupy Ize
vyvolat ve vSech oknech ICP.

Rizeni zvoli vyfez obrazu v zavislosti na programovaném obrysu
automaticky. Lupou miZzete zvolit jiny vyrez.

Zmeéna vyrezu obrazu

Zmeéna vyfezu obrazu kldvesami:

» Viditelny vyfez obrazu se m(ze zménit bez otvirdni nabidky Lupy
smérovymi kldvesami, jakoz i kldvesami PgDn a PgUp.

Klavesy ke zménam vyrezu obrazu

Smérové klavesy posouvaji obrobek ve

=) editor 10P |0 smart. Turn ] By Editor nistroji ]

Hic 4 Er|

o L LR |

TNC:\Project\BHB_KAPTTELS\gti\ 1k 14:23

Zvetsit | Lo
obraz Lt

2
-
B
H

smeéru Sipky.
Zvétsi znazornény obdélnik (Zoom -)
Zmensi znazornény obdélnik (Zoom +)

Zmeéna vyrezu obrazu nabidkou Lupy:

» Po zvoleni nabidky Lupy se ukdze v okné obrysu Cerveny
obdélnik. Tento Cerveny obdélnik ukazuje oblast nahledu,
ktera se pfevezme softtlacitkem Pouzit nebo klavesou Ent.
Velikost a pozice tohoto obdélniku se mohou ménit nasledujicimi
klavesami.
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Programovani ICP | Lupa v podiizeném rezimu Editor ICP

Klavesy ke zménam vyiezu obrazu
Smeéroveé klavesy posouvaji obdélnik ve

smeru Sipky

Zmensi zndzornény obdélnik (Zoom +)
Zvétsi znazornény obdélnik (Zoom -)

Softtlacitka ve funkci lupy

Aktivovani lupy

o ZvétSuje viditelny vyfez obrazu pfimo
obraz (Zoom _)

2

Prepne zpatky na standardni vyrez obrazu a
zavfe nabidku Lupy

Zoom vyp

e Vrati se k naposledy zvolenému vyfezu
“oon obrazu

Prevezme oblast oznacenou Cervenym obdél-
nikem jako novy vyfez obrazu a zavfe nabid-
ku Lupy

Prevzit

Uzavfe nabidku Lupy beze zmény vyrezu

Z
i obrazu
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8.7 Popis polotovaru

V rezimu smart.Turn jsou standardni tvary Ty€ a Trubice popsané
G-funkci.

Tvar polotovaru ty¢
Tato funkce popisuje valec.
Parametry:

® X prumer valce

= Z: Delka polotovaru

m K pridavek — vzdalenost mezi nulovym bodem obrobku a pravou
hranou

ICP generuje v rezimu smart.TurnG20 v Useku POLOTOVAR.

Tvar polotovaru trubka

Tato funkce popisuje duty valec.

Parametry:

= X: Vnejsi prumer — primér dutého valce
® | Vnitrni prumer (trubky)

= Z: Delka polotovaru
|

K: pridavek - vzddlenost mezi nulovym bodem obrobku a pravou
hranou

ICP generuje v rezimu smart.TurnG20 v Useku POLOTOVAR.

Tvar polotovaru Lita cast

Funkce popisuje pridavek k existujicimu obrysu hotového dilce.
Parametry:

= K: Pridavek soub. s konturou

ICP generuje v rezimu smart.Turn obrys v Useku POLOTOVAR.

Programovani ICP | Popis polotovaru
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Programovani ICP | Obrysové prvky soustruzeného obrysu

8.8 Obrysové prvky soustruzeného obrysu

Pomoci obrysovych prvkd soustruzeného obrysu pfipravite:
m v podfizeném rezimu Nauceni
® slozité obrysy neobrobeného polotovaru
® obrysy pro soustruzeni
B vrezimusmart.Turn
® slozité obrysy polotovaru a pomocné obrysy polotovaru
® obrysy hotového dilce a pomocné obrysy

Zakladni prvky soustruzeného obrysu

Uréeni bodu startu

V prvnim prvku obrysu soustruzeného obrysu zadejte souradnice
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.

Definovani bodu startu:
Hf’ > Zvolte polozku nabidky kontura
EEE
T > Alternativné stisknéte softklavesu Vlozit prvek
prvek

» Zvolte Prvek obrysu.

Parametry k definovani startovniho bodu:

m XS, ZS: Vychozi bod obrysu

m WS: Pocatecni bod obrysu (Uhel polarné)

® PS: Pocatecni bod obrysu (poldrné# polomér)
ICP generuje v rezimu smart.Turn GO.
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Programovani ICP | Obrysové prvky soustruzeného obrysu

Svislé primky
Programovani svislych pfimek:
> Zvolte smér primky

> Okotujte primku
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

X: Cilovy bod

Xi: Cilovy bod pfirlistkové

W: Cilovy bod (Uhel poldrné)

P: Cilovy bod (polarné# polomeér)
L: Delka primky

U,F,D, FP,IC, KC HC:
Dalsi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G1.

Vodorovné pfimky
Programovani horizontalnich primek:
> Zvolte smér primky

> Okotujte primku
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

Z: Cilovy bod

Zi: Cilovy bod prirlistkové

W: Cilovy bod (Uhel polarné)

P: Cilovy bod (polarné# polomeér)
L: Delka primky

U,F, D, FP, IC, KC, HC:
Dalsi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G1.
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Programovani ICP | Obrysové prvky soustruzeného obrysu

Pfimka pod uhlem
Naprogramujte pfimku pod thlem:
' - > Zvolte smér pfimky

> Okotujte primku
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Uhel AN vzdy zadavejte v ramci zvoleného kvadrantu (<= 90°).
Parametry:

X, Z: Cilovy bod

Xi, Zi: Cilovy bod prirstkové

W: Cilovy bod (Uhel polarné)

P: Cilovy bod (poldrné# polomeér)

L: Delka primky

AN: Uhel sevreny s osou Z

ANR: Uhel sevreny s osou Z — thel v(i¢i nasledujicimu prvku
ANp: Uhel sevreny s osou Z — thel v(i¢i pfedchozimu prvku

U, F, D, FP,IC KC, HC:
Dalsi informace: "Atributy obrabén{", Stranka 421

ICP generuje v rezimu smart.Turn G1.
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Programovani ICP | Obrysové prvky soustruzeného obrysu

Kruhovy oblouk
Programovani kruhového oblouku:
| =4 > Zvolte smysl otaceni kruhového oblouku

> Okotujte kruhovy oblouk
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

X, Z: Cilovy bod
Xi, Zi: Cilovy bod prirlistkové
W: Cilovy bod (Uhel poldrné)

Wi: Cilovy bod (Uhel poldrné, priristkové# reference: startovni
bod)

P: Cilovy bod (poldrné# polomeér)

m Pi: Cilovy bod — vzdalenost mezi bodem startu a cilovym bodem
(polarné, inkrementalné)

= | K: Stred oblouku

m i, Ki: Stfed kruhového oblouku pfiréistkové —vzdalenost bod
startu a stfed v X a Z)

= PM: Stred oblouku (polarné; polomér)

= PMi: Stred oblouku — vzdéalenost mezi bodem startu a Stfed
(polarné, inkrementalné)

. WM: Stred oblouku (Uhel polarné)

WM:i: Stred oblouk (Uhel polarné, prirdstkové# reference: startovni
bod)

R: Polom.

ANs: Uhel - Uhel tangenty v bodu startu
ANe: Uhel - Uhel tangenty v cilovém bodu
ANn: Uhel s nésledujicim prvkem

ANp: Uhel s pfedchozim prvkem

U F, D FP:
Dalsi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421

ICP generuje v rezimu smart.Turn G2 nebo G3.
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Tvarové prvky soustruzeného obrysu

Zkoseni nebo zaobleni
Programovani zkoseni nebo zaobleni:
CEE » Zvolte menu tvarovych prvkd BR

j_l_ - = 0
B ) BR BR
ll_ » Zvolte zkoseni ]

» Sirka srazeni hrany Zadejte BR !

N
jlﬂ_ » Alternativné zvolte zaobleni -
Y
» Polomer zaobleni Zadejte BR
» Zkoseni nebo zaobleni jako prvni obrysovy prvek: /
Zadejte Poloha prvku AN e XS’QZ,T
"""" i | BR
Parametry: \ A?_L
= BR: Sirka srazeni hrany nebo Polomer zaobleni AN=96° :“N_ 5
= AN: Poloha prvku G T e
= U,F,D,FP: i
Dalsi informace: "Atributy obrabéni”, Stranka 421 L
Zkoseni nebo zaobleni se definuji na rozich obrysu. Roh obrysu je
prasecik kongiciho a vybihajiciho obrysového prvku. Zkoseni nebo
zaobleni Ize vypocitat teprve tehdy, je-li znam vybihajici obrysovy
prvek. — — o=y
ICP integruje zkoseni nebo zaobleni v rezimu smart.Turn do .
zakladniho prvku G1, G2 nebo G3. e N? \
Obrys zacina se zkosenim nebo zaoblenim: Zadejte pozici — y
mysleného rohu jako bodu startu. Poté zvolte tvarovy prvek zkoseni \ \<>§
nebo zaobleni. Jednoznacnou polohu zkoseni nebo zaobleni pak

urcite pomoci Polohy prvku AN, protoze chybi koncici prvek
obrysu.

Priklad vnéjsiho zkoseni na zacatku obrysu: Pfi Poloha prvku AN =
90° je mysleny uvodni vztazny radialni prvek ve sméru +X.

ICP prevede zkoseni nebo zaobleni na za¢atku obrysu na pfimkovy
nebo kruhovy prvek.
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Programovani ICP | Obrysové prvky soustruzeného obrysu

Vybéh zavitu DIN 76

Programovani vybéhu zavitu DIN 76:
i > y y
_ﬁj Zvolte menu tvarovych prvku
i

3’15 » Zvolte Podsoustruzeni DIN 76
EIET:

» Zadejte parametry odlehcovaciho zapichu

Parametry:

FP: Stoupani zavitu (standardné: tabulka norem)

I: Hloubka podsou (standardné: tabulka norem)
K: Delka podsoustr (standardné: tabulka norem)

R: Polomer podsoustruzeni (standardné: tabulka norem)

W: Uhel podsoustr (standardné: tabulka norem) 0
U, F,D, DF:

Dalsi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G25.

Parametry, které nezadate do programu, si zjisti fizeni z tabulky
norem:

= Stoupani zavitu FP z prdméru.
® parametry |, K, W a R ze Stoupani zavitu FP

Dalsi informace: "'DIN 76 — Parametry odleh¢ovacich zapichd",
Stranka 745

&= x
VN

0 = U vnitfnich zavitd je vhodné zadat Stoupani zavitu
FP, jelikoz priimér axidlniho prvku neni primeér zavitu.
Pouzije-li se fizeni k uréeni stoupani zavitu, je nutno
pocitat s drobnymi odchylkami
B QOdlehCovaci zapichy se mohou programovat pouze
mezi dvéma primkovymi prvky. Jeden z obou
pfimkovych prvkd musi byt soub&zny s osou X
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Odlehcovaci zapich DIN 509 E
Programovani odleh¢ovaciho zapichu DIN 509 E:

ﬁ > Zvolte menu tvarovych prvkd

ﬁ > Zvolte Podsoustruzeni DIN 509 E

> Zadejte parametry odlehcovaciho zapichu

Parametry:

I: Hloubka podsou (standardné: tabulka norem)

K: Delka podsoustr (standardné: tabulka norem)

R: Polomer podsoustruzeni (standardné: tabulka norem)
W: Uhel podsoustr (standardné: tabulka norem)

U, F, D, DF:

Dalsi informace: "Atributy obrabén{", Stranka 421

ICP generuje v rezimu smart.Turn G25.

Parametry, které nezadate, si zjisti fizeni z tabulky norem podle
praméru.

Dalsi informace: "DIN 509 E — parametry odlehcovacich zapichd",
Stranka 746

Odleh¢ovaci zapichy se mohou programovat pouze mezi
dvéma primkovymi prvky. Jeden z obou pfimkovych prvkd
musi byt soubézny s osou X.
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Odlehcovaci zapich DIN 509 F
Programovani odleh¢ovaciho zapichu DIN 509 F:

] » Zvolte menu tvarovych prvk(
|
1

_:llﬂ » Zvolte Podsoustruzeni DIN 509 F
EE]

» Zadejte parametry odlehcovaciho zapichu

Parametry:

I: Hloubka podsou (standardné: tabulka norem)

K: Delka podsoustr (standardné: tabulka norem) X
. xx=01..16

R: Polomer podsoustruzeni (standardné: tabulka norem)

W: Uhel podsoustr (standardné: tabulka norem) oo

P: Hloubka najezdu (standardné: tabulka norem)

A: Uhel cela (standardné: tabulka norem) v

U, F, D, DF: A
Dalsi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421

ICP generuje v rezimu smart.Turn G25.

Parametry, které nezadate, si zjisti fizeni z tabulky norem podle
praméru.

Dalsi informace: 'DIN 509 F — parametry odleh¢ovacich zapich(’,
Stranka 746

B

Odlehcovaci zapichy se mohou programovat pouze mezi
dvéma pfimkovymi prvky. Jeden z obou pfimkovych prvkd
musi byt soubézny s osou X.

Odlehcovaci zapich tvaru U
Programovani Odlehcovaciho zapichu tvar U:
, . Dxx
jIilj » Zvolte menu tvarovych prvk -p
sl MR %
] » Zvolte zapich tvar U

i
£ ETE

i T
FAV N

- I

» Zadejte parametry odlehcovaciho zapichu

Parametry:

I: Hloubka podsou

K: Delka

R: Polomer podsoustruzeni
P: Sraz./zaobleni

U F, D, DF:
Dalsi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421

ICP generuje v rezimu smart.Turn G25.

Odleh¢ovaci zapichy se mohou programovat pouze mezi
dvéma pfimkovymi prvky. Jeden z obou pfimkovych prvkd
musi byt soubézny s osou X.
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Odleh¢ovaci zapich tvaru H
Programovani Odlehcovaciho zapichu tvaru H:

Dxx X
fﬁ,_ » Zvolte menu tvarovych prvkd A
jjj_ » Zvolte zapich tvar H . !
e i
» Zadejte parametry odlehcovaciho zapichu . I
/ A }i
Parametry: A
= K: Delka
= R: Polomer podsoustruzeni
= W: Uhel ponoreni
= U F, D,DF:
Dalsi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G25.
Odleh¢ovaci zapichy se mohou programovat pouze mezi
dvéma pfimkovymi prvky. Jeden z obou pfimkovych prvkd
musi byt soubézny s osou X.
Odlehcovaci zapich tvaru K
Programovani Odlehcovaciho zapichu tvaru K: _ X
fﬁ,_ > Zvolte menu tvarovych prvkd A
L —-1: e oom| i
L > Zvolte zapich tvar K ) : /\“ :
= volte zapich tvar !
i Z g j}%‘\) ! :
> Zadejte parametry odlehcovaciho zapichu }/T !
&=
Parametry: A

I: Hloubka podsou

R: Polomer podsoustruzeni
W: Otev. uhel

A: Uhel ponoreni

U F, D, DF:
Dalsi informace: "Atributy obrabén{", Stranka 421

ICP generuje v rezimu smart.Turn G25.

Odleh¢ovaci zapichy se mohou programovat pouze mezi
dvéma pfimkovymi prvky. Jeden z obou pfimkovych prvkd
musi byt soubézny s osou X.
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8.9 Obrysové prvky cela

Pomoci ,Obrysovych prvkl cela” pfipravite slozité frézovaci obrysy.

m v podfizeném rezimu Nauceni: obrysy pro axialni ICP-frézovaci
cykly

® v rezimu smart.Turn: obrysy pro obrabéniv ose C

Obrysové prvky celni plochy se koétuji v kartézskych nebo v polarnich

sourfadnicich. Pfepinani se provadi softtlacitkem. Pfi definovani

jednoho bodu mizZete smésovat kartézské a polarni soufadnice.

Softtlacitka pro polarni souradnice

Prepne policko na zadavani thlu C.
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Zakladni prvky cela

Startovni bod celniho obrysu

V prvnim prvku obrysu zadejte souradnice 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.

Definovani bodu startu:

| » Stisknéte bod nabidky kontura

» Definujte startovni bod

Parametry k definovani startovniho bodu:

XKS, YKS: Pocatecni bod obrysu

CS: Pocatecni bod obrysu (Uhel polarné)

PS: Pocatecni bod obrysu (polarné# polomér)
HC: Vlastnost frézovaci/vrtaci

= 1: Frézovani obrysu G840/G847

®  2: Frézovani kapsy G845/G848

: Frézovaci oblast G841-G844

: Odjehleni G840

: Gravirovani G801-G804

: Fréz. obrysu + odjehleni G840/G847
: Fréz. kapsy + odjehleni G845/G848
: Celni frézovani G797

9: Celni frézovani + srazeni G797

10: vrtani frézovanim G75

11: frézovani zavitu G799/G800/G806
12: vyvrtani a fréz. zavitu G75/G799..
14: Neobrobit

QF: Poloha nastroje

= 0: na konture

= 1: Vnitrni / levy

m 2:Vnéjsi / pravy

HF: Smer

= 0: Nesousledné

= 1: Sousledné

DF: Prumer frezy

WF: Uhel zkoseni

BR: Sirka srazeni

RB: Zpetna urov.

0 N O Ul AW

ICP generuje v rezimu smart. TurnG100.
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Svislé primky na cele
Programovani svislych pfimek:
> Zvolte smér primky

> Okotujte primku
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

= YK: Cilovy bod (kartézsky)

® YKi: Cilovy bod prirlistkové — vzdalenost mezi bodem startu a
Cilovy bod

C: Cilovy bod (Uhel polarné)

P: Cilovy bod (polarné)

L: Delka primky

F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G101.

Horizontalni pfimky na cele
Programovani horizontalnich primek:
> Zvolte smér primky

> Okotujte primku
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

= XK: Cilovy bod (kartézsky)

XKi: Cilovy bod pfirlistkové — vzdalenost mezi bodem startu a
Cilovy bod

C: Cilovy bod (Uhel polarn€)

P: Cilovy bod (polarné)

L: Delka primky

= F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G101.

Programovani ICP | Obrysové prvky cela
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Pfimka pod dhlem na cele

Naprogramujte pfimku pod thlem:
' - > Zvolte smér pfimky

> Okotujte primku
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:
XK, YK: Cilovy bod (kartézsky)

XKi, YKi: Cilovy bod pfirlistkové — vzdalenost mezi bodem startu
a Cilovy bod

C: Cilovy bod (Uhel polarné)
P: Cilovy bod (polarné)

L: Delka primky

AN: Uhel s kladnou osou XK
ANn: Uhel s nésledujicim prvkem
ANp: Uhel s pfedchozim prvkem

F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421

ICP generuje v rezimu smart.Turn G101.
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Kruhovy oblouk na ¢ele

Programovani kruhového oblouku:
| =4 > Zvolte smysl otaceni kruhového oblouku

> Oblouk okotujte
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

XK, YK: Cilovy bod - koncovy bod kruhového oblouku

XKi, YKi: Cilovy bod pfirlistkové — vzdalenost mezi bodem startu
a Cilovy bod

P: Cilovy bod (polarné)
Pi: Cilovy bod — vzdalenost mezi bodem startu a cilovym bodem
(polérné, inkrementalné)

C: Cilovy bod (Uhel polarné)

Ci: Cilovy bod (Uhel polarné, pfirlistkove# reference: startovni
bod)

I, J: Stfed oblouku

li, Ji: Stfed kruhového oblouku prirfistkové — vzdalenost bod
startu a Stfredv X aZ

PM: Stred oblouku (polarné)

PMi: Stred oblouku — vzdalenost mezi bodem startu a Stred
(polarné, inkrementalné)

CM: Stred oblouku (Uhel polarné)

CMi: StFed oblouku (Uhel poldrné, prirlistkové# vztah: startovni
bod)

R: Polom.

ANs: Uhel - Uhel tangenty v bodu startu

ANe: Uhel - Uhel tangenty v cilovém bodu

ANn: Uhel s nésledujicim prvkem

ANp: Uhel s pfedchozim prvkem

F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421

ICP generuje v rezimu smart.Turn G102 nebo G103.
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Tvarové prvky cela

Zkoseni nebo zaobleni ¢ela
Programovani zkoseni nebo zaobleni:

jlﬂ_ » Zvolte menu tvarovych prvkd
Bluln

II__ » Zvolte zkoseni
I

» Sirka srazeni hrany Zadejte BR

jlﬂ_ » Alternativné zvolte zaobleni
CEE

» Polomer zaobleni Zadejte BR

» Zkoseni nebo zaobleni jako prvni obrysovy prvek:
Zadejte Poloha prvku AN

Parametry:

® BR: Sirka srazeni hrany nebo Polomer zaobleni

= AN: Poloha prvku

® F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421

Zkoseni nebo zaobleni se definuji na rozich obrysu. Roh obrysu je
prasecik kongiciho a vybihajiciho obrysového prvku. Zkoseni nebo
zaobleni |Ize vypocitat teprve tehdy, je-li znam vybihajici obrysovy
prvek.

ICP integruje zkoseni nebo zaobleni v rezimu smart.Turn do
zakladniho prvku G101, G102 nebo G103.

Obrys zacina se zkosenim nebo zaoblenim: Zadejte pozici
mysleného rohu jako bodu startu. Poté zvolte tvarovy prvek zkoseni
nebo zaobleni. Jednoznacnou polohu zkoseni nebo zaobleni pak
urcite pomoci Poloha prvku AN, protoze chybi konéici prvek obrysu.

Priklad vnéjsiho zkoseni na zacatku obrysu: Pfi Poloha prvku AN =
90° je mysleny uvodni vztazny radialni prvek ve sméru +X.

ICP prevede zkoseni nebo zaobleni na za¢atku obrysu na pfimkovy
nebo kruhovy prvek.
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Programovani ICP | Obrysové prvky plasté

8.10 Obrysové prvky plaste

~

Pomoci ,Obrysovych prvkl plochy plasté” pfipravite sloZité frézovaci

obrysy.

= v podfizeném rezimu Nauceni: obrysy pro radialni ICP-frézovaci
cykly

® v rezimu smart.Turn: obrysy pro obrabéniv ose C

Obrysové prvky plochy plasté se kotuji v kartézskych nebo

v polarnich soufadnicich. Alternativné k Uhlové mife mUlzete pouzit

také drahovy rozmér. Prepinani se provadi softtladitkem.

Drahovy rozmér odpovida rozvinuti plasté na vztazném

(referencnim) praméru.

® U obrysl na plasti se ur€uje Vztazny prdmér v cyklu.
Tento primér plati u vSech dalSich obrysovych prvkd
jako reference pro drahovy rozmér.

m Pfivyvolani z rezimu smart.Turn se definuje vztazny
pramér v referencnich udajich.

Softtlacitka pro polarni souradnice

Prepne policko z drahového rozmeéru na

e
— zadavani uhlu C.

e Prepne policko na zadavani polarniho rozmé-
e ruP.
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Zakladni prvky plasté

Startovni bod obrysu plasté

V prvnim prvku obrysu zadejte souradnice 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. cY

Definovani bodu startu:
| » Stisknéte bod nabidky kontura

T » Alternativné stisknéte softklavesu Vlozit prvek
prvek

» Definujte startovni bod

Parametry k definovani startovniho bodu:
® ZS: Pocatecni bod obrysu

®  CYS: Pocatecni bod obrysu jako drahovy rozmér (vztah: pramér
XS)

® PS: Pocatecni bod obrysu (poldrné# polomér)
m PS: Pocatecni bod obrysu (polarné)
® HC: Vlastnost frézovaci/vrtaci
: Frézovani obrysu G840/G847
: Frézovani kapsy G845/G848
: Frézovaci oblast G841-G844
: Odjehleni G840
: Gravirovani G801-G804
: Fréz. obrysu + odjehleni G840/G847
: Fréz. kapsy + odjehleni G845/G848
: Celni frézovani G797
9: Celni frézovani + srazeni G797
10: vrtani frézovanim G75
11: frézovani zavitu G799/G800/G806
12: vyvrtani a fréz. zavitu G75/G799..
14: Neobrobit
= QF: Poloha nastroje
= 0: na konture
= 1: Vnitrni / levy
® 2:Vnéjsi / pravy
= HF: Smer
= 0: Nesousledné
® 1: Sousledné
DF: Prumer frezy
WF: Uhel zkoseni
BR: Sirka srazeni
= RB:Zpetna urov.
ICP generuje v rezimu smart.TurnG110.

0 N O Ul A WIN =
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s v

Svislé primky na plasti
Programovani svislych pfimek:
> Zvolte smér primky

> Okotujte primku
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

= CY: Cilovy bod jako dréhovy rozmér (vztah: priimér XS)

CYi: Cilovy bod prirlistkové jako dréhovy rozmér (vztah: primér
XS)

C: Cilovy bod (Uhel polarné)

P: Cilovy bod (polarné)

L: Delka primky

F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G111.

Horizontalni pfimky na plasti
Programovani horizontalnich primek:
> Zvolte smér primky

> Okotujte primku
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

Z: Cilovy bod

Zi: Cilovy bod prirlistkové

P: Cilovy bod (polarn€)

L: Delka primky

F: Dalsi informace: "Atributy obrabéni", Strdnka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G111.
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Pfimka pod dhlem na plasti
Naprogramujte pfimku pod thlem:
- > Zvolte smér pfimky

> Okotujte primku
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

Z: Cilovy bod

Zi: Cilovy bod prirlistkové

CY: Cilovy bod jako drahovy rozmér (vztah: primer XS)
CYi: Cilovy bod prirlistkové jako dréhovy rozmér (vztah: primér
XS)

P: Cilovy bod (polarné)

C: Cilovy bod (Uhel polarné)

Ci: Cilovy bod (Uhel polarné, prirtistkové)

AN: Uhel s osou Z (smér thlu viz pomocny obrazek)
ANn: Uhel s nésledujicim prvkem

ANp: Uhel s pfedchozim prvkem

L: Delka primky

F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G111.
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Kruhovy oblouk na plasti
Programovani kruhového oblouku:
Al =y > Zvolte smysl otaCeni kruhového oblouku

> Oblouk okotujte
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

m Z: Cilovy bod

m Zi: Cilovy bod pfirlistkové

= CY: Cilovy bod jako drédhovy rozmér (vztah: primér XS)

= CYi: Cilovy bod pfiristkové jako dréhovy rozmér (vztah: primér
XS)

= P: Cilovy bod (poldrné)

m Pi: Cilovy bod — vzdalenost mezi bodem startu a cilovym bodem
(polarné, inkrementalné)

= C: Cilovy bod (Uhel polarné)

m Ci: Cilovy bod (Uhel polarné, prirlistkove)

m K StredvZ

= Ki: Stred pfirGstkové v Z

m CJ: Stfed jako dréahovy rozmér (vztah: primér XS)

m  CJi: Stred prirlistkove jako drahovy rozmér (vztah: prdmér XS)

= PM: Stfed oblouku (polarné)

B PMi: Stred oblouku — vzdalenost mezi bodem startu a Stred
(polarng, inkrementdlné)

m WM: Stred oblouku (Uhel polarné)

= WMi: Stfed oblouk (Uhel polarné, prirlistkové# reference: startovni
bod)

® R Polom.

= ANs: Uhel - Uhel tangenty v bodu startu

= ANe: Uhel - thel tangenty v cilovém bodu

= ANn: Uhel s nasledujicim prvkem

= ANp: Uhel s predchozim prvkem

= L: Delka primky

F: Dalsi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G112 nebo G113.
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Tvarové prvky plaste

Zkoseni nebo zaobleni plochy plasté
Programovani zkoseni nebo zaobleni:
| » Zvolte menu tvarovych prvkd BR

j_l_ - = 0
B ) BR BR
ll_ » Zvolte zkoseni ]

T‘i
=
o
o
v

@
==

» Sirka srazeni hrany Zadejte BR !

)
e

jlﬂj > Alternativné zvolte zaobleni o=
]

» Polomer zaobleni Zadejte BR

» Zkoseni nebo zaobleni jako prvni obrysovy prvek:

Zadejte Poloha prvku AN o

Parametry: h — 0
= BR: Sirka srazeni hrany nebo Polomer zaobleni -7 T ; \ e
= AN: Poloha prvku : :
® F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421 ' |
Zkoseni nebo zaobleni se definuji na rozich obrysu. Roh obrysu je
prt‘]seéfk, konéfoihga vybihajiciho ob_rys_ovélho prvlfu. ;Kosenf nepo
zaobleni |Ize vypocitat teprve tehdy, je-li znam vybihajici obrysovy
prvek. celd zZ, oY N
ICP integruje zkoseni nebo zaobleni v reZimu smart.Turn do =g v -
zakladniho prvku G111, G112 nebo G113. AO_L
Obrys zacina se ;kosenim nebo zaoblenim: Zadejte pozici AN=90° ‘ ?’h_ . AN=270°
mysleného rohu jako bodu startu. Poté zvolte tvarovy prvek zkoseni _ S i e 11
nebo zaobleni. Jednoznac¢nou polohu zkoseni nebo zaobleni pak N‘fﬂ : v
urcite pomoci Poloha prvku AN, protoze chybi konéici prvek obrysu. P ojjs AN

ICP prevede zkoseni nebo zaobleni na zacatku obrysu na pfimkovy
nebo kruhovy prvek.
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Programovani ICP | Obrabéni v ose C a Y v reZimu smart.Turn (opce #9)

8.11 ObrabénivoseCayY vrezimusmart.Turn
(opce #9)

V rezimu smart.Turn podporuje ICP definovani frézovanych obrys(
a dér a vytvareni frézovacich a vrtacich vzor(, které se obrabi s
pomoci osy C neboY.

NeZ popiSete frézovaci obrys nebo vrtani s ICP, zvolte rovinu:
® OsaC
m Celo (rovina XC)
® Povrch (rovina ZC)
® OsaY
m Celo (rovina XY)
= Povrch (rovina YZ)
Dira mUZe obsahovat tyto prvky:
m Vystfedéni (navrtani)
® Vrtani diry pro zavit
m  Zahloubeni
B Zavity
Parametry se vyhodnoti pfi vrtéani nebo fezani zavitu.
Otvory muzete usporadat do prfimkovych nebo kruhovych vzora.

Frézované obrysy: Standardni tvary (cely kruh, mnohouhelnik,
drazky atd.) fidici systém zna. Tyto tvary definujete nékolika malo
parametry. Slozité obrysy popisujete prfimkami a oblouky.
Standardni tvary mdzete usporadat do primkovych nebo kruhovych
vzord.
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Referencni data, vnorené obrysy

PFi popisu frézovaného obrysu nebo otvoru urcujete Referencni
rovinu. Referencni rovina je pozice, ve které je vytvoren frézovany
obrys nebo otvor.

m Celo (osa C): Poloha Z (Absolutni rozmér)
® Povrch (osa C): Poloha X (Vztazny primér)
= Celo (osa Y): Poloha Z (Absolutni rozmeér)
m Povrch (osa Y): Poloha X (Vztazny primer)

Je také mozné frézované obrysy a otvory vnorovat. Priklad: V
pravouhlé kapse definujete drazku. V ramci této drazky se zalozi
otvory. Polohu téchto prvk{ uréite pomoci referenéni roviny.

ICP podporuje vybér referencni roviny. Pfi vybéru referencni roviny se
pfevezmou nasledujici referen¢ni udaje.

Celo: Vztazny rozmeér

Povrch: Vztazny pramér

Celo: Vztazny rozmeér, Uhel vietena, mezni primeér

Povrch: Vztazny prlimér, Uhel vietena

Volba referencni roviny:
» Volba obrysu, tvaru, otvoru, vzoru, jednotlivé plochy nebo

vicehranu.
Referent. » Stisknéte softklavesu Referenc. rovinu zvolit
zvolit > ICP ukaze hotovy dilec a pokud jsou k dispozici

tak také jiz definované obrysy.
> Softtladitkem (viz tabulka) zvolte vztazny rozmer,
vztazny prameér nebo pfitomny frézovany obrys
jako referenc¢ni rovinu.
- » Potvrzeni refereneni roviny
> ICP prebira hodnoty referenc¢ni roviny jako
referencni data.

» Doplnte referen¢ni data a popiste obrys, tvar,
otvor, vzor, jednotlivou plochu nebo vicehran.

Softtlacitka u vnorenych obrysi

. Prepne na dalSi obrys se stejnou referencni
= rovinou
= Prepne na predchozi obrys se stejnou
=" referencni rovinou
EE] @ Pfepne u vnofenych obrysd na dalsi obrys
o
EE] iz Pfepne u vnofenych obryst na predchozi
= obrys
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Programovani ICP | Obrabéni v ose C a Y v reZimu smart.Turn (opce #9)

Znazornéni ICP-prvki v programu smart.Turn

Kazdy ICP-dialog se zobrazi v programu smart. Turn, nasledovan

identifikatorem Useku a dalsimi G-pfikazy.

Otvor nebo frézovany obrys (standardni tvar a sloZité obrysy)

obsahuje nasledujici pfikazy:

m |dentifikdtor Useku (s referencnimi Udaji tohoto Useku)

CELO (rovina XC)

POVRCH (rovina ZC)

CELO Y (rovina XY)

POVRCH Y (rovina ZY)

m G308 (s parametry) jako ,Zacétek referencni roviny”

m G-funkce tvaru nebo otvoru; posloupnost pfikazd u vzort nebo
slozitych obrys(

m G309 jako ,Konec referencni roviny”

U vnorenych obryst zacina referencni rovina s G308, dalsi referencni
rovina s dalsi G308 atd. AZ po dosazeni nejhlubsiho vnoreni se

tato referenéni rovina uzavre 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 nadsledujici body:

m V popisu obrysu DIN jsou nékteré parametry redundantni
(nadbytecné). Napriklad se tak mize programovat hloubka
frézovaniv G308 a/nebo v G-funkci tvaru. V ICP tato redundance
neni.

®  Pfiprogramovani DIN mate u tvari moznost volby mezi
kartézskym a poldrnim okétovanim stredu. Stfed tvar(l se uvadi v
ICP kartézsky.
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Programovani ICP | Obrabéni v ose C a Y v reZimu smart.Turn (opce #9)

Priklad

V popisu obrysu DIN je hloubka frézovani programovana v G308 a
v definici tvaru. Zménite-li 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.

Priklad: ,Obdélnik na cele”

Priklad: ,Vnorené tvary”
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Programovani ICP | Obrysy ¢ela v rezimu smart.Turn (opce #9)

8.12 Obrysy cela v rezimu smart.Turn (opce #9)
ICP nabizi v rezimu smart.Turn nasledujici obrysy pro obrabéni v ose
C:

m Slozité obrysy, které jsou definované jednotlivymi prvky obrysu
= Tvary (obrazce)

= Otvory

® Vzory obrazc( nebo otvord

Referencéni Udaje u slozZitych obrysti na cele

Za referencnimi daty nasleduje definice obrysu s jednotlivymi prvky
obrysu.

Dalsi informace: "Obrysové prvky cela', Stranka 460

Referencni Udaje Cela:

= |D: kontura

® PT: Hloubka frez.

® ZR: Absolutni rozmér

Absolutni rozmér ZR miZete zjistit funkci Referené. rovinu zvolit.
Dalsi informace: 'Referencni data, vnofené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

® |dentifikator Useku CELO s parametrem Absolutni rozmér. U
vnorenych obrys( generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
= G309 na konci popisu obrysu
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Programovani ICP | Obrysy ¢éela v reZimu smart.Turn (opce #9)

Atributy TURN PLUS
V atributech TURN PLUS mUZete zadat nastaveni pro podfizeny
rezim Automatické generovani pracovnich postupti (AWG).
Parametry k definovani startovniho bodu:
®m HC: Vlastnost frézovaci/vrtaci

= 1: Frézovani obrysu G840/G847

®  2: Frézovani kapsy G845/G848
: Frézovaci oblast G841-G844
: Odjehleni G840
: Gravirovani G801-G804
: Fréz. obrysu + odjehleni G840/G847
: Fréz. kapsy + odjehleni G845/G848
: Celni frézovani G797
9: Celni frézovani + srazeni G797
10: vrtani frézovanim G75
11: frézovani zavitu G799/G800/G806
12: vyvrtani a fréz. zavitu G75/G799..
14: Neobrobit
® DF: Prumer frezy
= QF: Poloha nastroje

= 0: na konture

® 1: Vnitrni / levy

® 2:Vnéjsi / pravy
= HF:Smer

® 0: Nesousledné

= 1: Sousledné
= OF: Chovani pri zanoreni

m 0/ bez zadani — kolmé zanoreni

® 1: Spiralové zanorovani

®  Hrubovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje pfi frézovani
drazky kyvavé a jinak po Sroubovici.
m Dokonc¢ovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje s 3D-
najizdécim obloukem.

m  2: Stridavé zanorovani
= Hrubovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje kyvavé.

®  Dokon&ovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje s 3D-
najizdécim obloukem.

IF: Omezujici prumer
RC: Sirka trochoidy
RB: Zpetna urov.

BF: Sirka srazeni

WF: Uhel zkoseni

0 N O Ul A W
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Programovani ICP | Obrysy ¢ela v reZimu smart.Turn (opce #9)

Kruh na cele

Referencni Udaje Cela:
= ID: kontura

= PT: Hloubka frez. /

= ZR: Absolutni rozmér ? k

Parametry tvaru: U
m XKM, YKM: Stred tvaru (kartézsky) |
= R:Polom. XK
Absolutni rozmér ZR mizete zjistit funkci Referené. rovinu zvolit. — ==
Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473

ICP generuje:

m |dentifikator Useku CELO s parametrem Absolutni rozmér. U
vnorenych obrysd generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
® G304 s parametry tvaru
= G309.

YK

>

Obdélnik na cele

Referencni Udaje Cela:

= ID: kontura

® PT: Hloubka frez.

® ZR: Absolutni rozmér ?
Parametry tvaru: thel
XKM, YKM: Stred tvaru (kartézsky) |
A: Polohovy uhel (vztah: osa XK)

K: Delka

B: Sirka

BR: Sirka srazeni hrany nebo Polomer zaobleni

Absolutni rozmér ZR mUzZete zjistit funkci Referen€. rovinu zvolit.

Dalsi informace: "Referenc¢ni data, vnofené obrysy", Stranka 473

ICP generuje:

® |dentifikator Useku CELO s parametrem Absolutni rozmér. U
vnorenych obrys( generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
® G305 s parametry tvaru
= G309.

YK

XK
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Programovani ICP | Obrysy ¢éela v reZimu smart.Turn (opce #9)

Mnohothelnik na cele

Referencni Udaje Cela:

= ID: kontura

® PT: Hloubka frez.

= ZR: Absolutni rozmér

Parametry tvaru:

XKM, YKM: Stred tvaru (kartézsky)

A: Polohovy uhel (vztah: osa XK)

Q: Pocet roht

K: Sirka klice — vnitfni primér

Ki: Delka hrany

BR: Sirka srazeni hrany nebo Polomer zaobleni

Absolutni rozmér ZR miZete zjistit funkci Referen€. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referenc¢ni data, vnofené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

® |dentifikdtor Useku CELO s parametrem Absolutni rozmér. U
vnorenych obrys( generuje ICP pouze identifikator Useku

= G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
B G307 s parametry tvaru
= G309.

Prima drazka na cele

Referencni Udaje Cela:

® ID: kontura

= PT: Hloubka frez.

= ZR: Absolutni rozmér

Parametry tvaru:

= XKM, YKM: Stred tvaru (kartézsky)

= A: Polohovy Uhel (vztah: osa XK)

= K Delka

= B:Sirka

Absolutni rozmér ZR mUzZete zjistit funkci Referen€. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referenc¢ni data, vnofené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

® |dentifikator Useku CELO s parametrem Absolutni rozmér. U
vnorenych obrys( generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
® G301 s parametry tvaru
= G309.
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Programovani ICP | Obrysy ¢ela v rezimu smart.Turn (opce #9)

Kruhova drazka na cele

Referencni Udaje Cela:

= ID: kontura

® PT: Hloubka frez.

= ZR: Absolutni rozmér

Parametry tvaru:

= XKM, YKM: Stred tvaru (kartézsky)

A: Poc. uhel (vztah: osa XK)

A: Konec. uhel (vztah: osa XK)

R: Polom. - Radius zakfiveni (reference: dréha stredu drazky)
Q2: Smysl otac

= CW

= CCW (proti hodinovych rucickam)

= B:Sirka

Absolutni rozmér ZR mizete zjistit funkci Referené. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikator Useku CELO s parametrem Absolutni rozmér. U
vnofenych obrysl generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
® G302 nebo G303 s parametry tvaru
= G309.
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Programovani ICP | Obrysy €ela v rezimu smart.Turn (opce #9)

Otvor na cele

Funkce definuje jedno vrtani, jez mdze obsahovat nasledujici prvky:
® Centrovani
= vrtani
= Pokles
B zavit
Referenc¢ni data vrtani:
= |D: kontura
® ZR: Absolutni rozmér
Parametry vrtani:
= XKM, YKM: Stred otvoru (kartézsky)
® Centrovani
= O: prumer
= vrtani
= B: prumer
= BT: Hloub (bez znaménka)
= W:Uhel
= Pokles
= R prumer
= U: Hloub
= E:Uhel zahl.
® zavit
= GD: prumer
GT: Hloub
K: Delka nabehu
F: Stoupani zav
GA: zpUsob prichodu
® 0: Pravy zavit
= 1: Levy zavit

Absolutni rozmér ZR mizete zjistit funkci Referené. rovinu zvolit.

Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikator Useku CELO s parametrem Absolutni rozmér. U
vnorenych obrysd generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka vrt. (=1*BT)
= G300 s parametry vrtani
= G309.
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Programovani ICP | Obrysy ¢ela v rezimu smart.Turn (opce #9)

Primkovy vzor na cele

Referencni Udaje Cela:

= ID: kontura

® PT: Hloubka frez.

® ZR: Absolutni rozmér

Parametry tvaru:

m XK, YK: 1. bod vzoru (kartézsky)
QP: Mnozstvi bod( vzoru

IP, JP: Konc. bod vzoru (kartézsky)

IPi, JPi: Konc. bod - vzdalenost mezi dvéma body vzoru (v XK a
YK)

AP: Uhel polohy

RP: Delka — celkova délka vzoru

RPi: Delka — vzdalenost mezi dvéma body vzoru

Parametry zvoleného tvaru nebo vrtani

Absolutni rozmér ZR mizete zjistit funkci Referené. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473

ICP generuje:

m |dentifikator Useku CELO s parametrem Absolutni rozmér. U
vnofenych obrysl generuje ICP pouze identifikator Useku

m G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez. nebo Hloubka
vrt. (-1*BT)

® G401 s parametry vzoru

m  G-funkce a parametry tvaru nebo otvoru

= G309.
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Programovani ICP | Obrysy ¢éela v reZimu smart.Turn (opce #9)

Kruhovy vzor na cele

Referencni Udaje Cela:
= ID: kontura
® PT: Hloubka frez.
= ZR: Absolutni rozmér
Parametry tvaru:
m XK, YK: Stredni bod vzoru (kartézsky)
®  QP: Mnozstvi bodU vzoru
= DR: Smysl otac (standardné: 0)
= DR =0, bez EP: rozdéleni uplného kruhu
= DR =0, s EP: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku
® DR =0, s EPi: znaménko EPi urcuje smysl (EPi < 0: ve sméru
hodinovych rucicek)
® DR =1, s EP: ve smyslu hodinovych rucicek

®m DR =1, s EPi: ve smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko EPi je
bez vyznamu)

® DR =2, s EP: proti smyslu hodinovych rucicek

® DR = 2, s EPi: proti smyslu hodinovych ruci¢ek (znaménko EPi
je bez vyznamu)

= DP: Prumer

® AP: Poc. uhel (standardné: 0°)

® EP: Konec. uhel (bez zadani: provede se rozdéleni prvkid vzoru na
360°)

= EPi: Konec. uhel — Uhel mezi dvéma tvary

= H: Poloha prvku
m 0: Normalni — tvary se nataceji kolem stredu (rotace)

= 1: Pavodni - poloha tvaru vzhledem k souradnému systému
se neméni (translace)

B Parametry zvoleného tvaru/vrtani

Absolutni rozmér ZR miZete zjistit funkci Referené. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referenc¢ni data, vnofené obrysy", Stranka 473

ICP generuje:

® |dentifikdtor Useku CELO s parametrem Absolutni rozmér. U
vnorenych obrys( generuje ICP pouze identifikator Useku

= G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez. nebo Hloubka
vrt. (-1*BT)

B G402 s parametry vzoru

m  G-funkce a parametry tvaru/vrtani

= G309.
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Programovani ICP | Obrysy plasté v rezimu smart.Turn (opce #9)

8.13 Obrysy plasteé v rezimu smart.Turn
(opce #9)

ICP nabizi v rezimu smart.Turn nasledujici obrysy pro obrabéni v

ose C:

m Slozité obrysy, které jsou definované jednotlivymi prvky obrysu

= Tvary (obrazce)

= Otvory

= Vzory obrazc( nebo otvord

Referencni udaje plaste

Za referencnimi daty nasleduje definice obrysu s jednotlivymi prvky

obrysu. 4\ X
Dalsi informace: "Obrysové prvky plasté’, Stranka 466

Referencni Udaje plasteé: XR
= |D: kontura

® PT: Hloubka frez.

= XR: Vztazny pramér

Vztazny pramér XR mUzete zjistit funkci Referenc. rovinu zvolit.

Vztazny prlmér se pouzije k pfepoctu Uhlové miry na drahovy

rozmer.

"Referenéni data, vnofené obrysy"

ICP generuje:

= |dentifikator Useku POVRCH s parametrem Vztazny primér. U
vnorenych obrys( generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
® G309 na konci popisu obrysu nebo za tvarem
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Programovani ICP | Obrysy plasté v rezimu smart.Turn (opce #9)

Atributy TURN PLUS
V atributech TURN PLUS mUZete zadat nastaveni pro podfizeny
rezim Automatické generovani pracovnich postupti (AWG).
Parametry k definovani startovniho bodu:
®m HC: Vlastnost frézovaci/vrtaci

= 1: Frézovani obrysu G840/G847

®  2: Frézovani kapsy G845/G848
: Frézovaci oblast G841-G844
: Odjehleni G840
: Gravirovani G801-G804
: Fréz. obrysu + odjehleni G840/G847
: Fréz. kapsy + odjehleni G845/G848
: Celni frézovani G797
9: Celni frézovani + srazeni G797
10: vrtani frézovanim G75
11: frézovani zavitu G799/G800/G806
12: vyvrtani a fréz. zavitu G75/G799..
14: Neobrobit
® DF: Prumer frezy
= QF: Poloha nastroje

= 0: na konture

® 1: Vnitrni / levy

® 2:Vnéjsi / pravy
= HF:Smer

® 0: Nesousledné

= 1: Sousledné
= OF: Chovani pri zanoreni

m 0/ bez zadani — kolmé zanoreni

® 1: Spiralové zanorovani

®  Hrubovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje pfi frézovani
drazky kyvavé a jinak po Sroubovici.

®  Dokon&ovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje s 3D-
najizdécim obloukem.

m  2: Stridavé zanorovani
Hrubovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje kyvavé.

Dokoncovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje s 3D-
najizdécim obloukem.

IF: Omezujici prumer
RC: Sirka trochoidy
RB: Zpetna urov.

WF: Uhel zkoseni

BF: Sirka srazeni

0 N O Ul A W
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Programovani ICP | Obrysy plasté v rezimu smart.Turn (opce #9)

Kruh na plasti

Referencni Udaje plaste:

= ID: kontura

= PT: Hloubka frez.

= XR: VztaZny primér

Parametry tvaru:

® ZM: Stredni bod

®  CYM: Stredni bod jako drahovy rozmér (vztah: primeér XR)

m  CM: Stredni bod (Uhel)

= R: Polom.

VztaZny pramér XR mUzete zjistit funkci Referenc. rovinu zvolit.
Dalsi informace: 'Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

= |dentifikator Useku POVRCH s parametrem Vztazny primér. U
vnorenych obryst generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
B G314 s parametry tvaru
= G309.

Obdélnik na plasti

Referencni Udaje plaste:

= ID: kontura

= PT: Hloubka frez.

= XR: Vztazny primér

Parametry tvaru:

ZM: Stredni bod

CYM: Stredni bod jako drédhovy rozmér (vztah: priimér XR)
CM: Stredni bod (Uhel)

A: Polohovy uhel

K: Delka

B: Sirka

BR: Sirka srazeni hrany nebo Polomer zaobleni

Vztazny pramér XR mUzete zjistit funkci Referenc. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikdtor Useku POVRCH s parametrem Vztazny prtimér. U
vnorenych obrysd generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
® G315 s parametry tvaru
= G309.
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Programovani ICP | Obrysy plasté v rezimu smart.Turn (opce #9)

Mnohothelnik na plasti

Referencni Udaje plaste:

= ID: kontura

® PT: Hloubka frez.

= XR: VztaZny primér

Parametry tvaru:

ZM: Stredni bod

CYM: Stredni bod jako drahovy rozmér (vztah: primér XR)
CM: Stredni bod (Uhel)

A: Polohovy uhel

Q: Pocet rohu

K: Sirka klice — vnitfni prlimér

Ki: Delka hrany

BR: Sirka srazeni hrany nebo Polomer zaobleni

Vztazny pramér XR muzete zjistit funkci Referenc. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikdtor Useku POVRCH s parametrem Vztazny prtimér. U
vnorenych obrysd generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
® G317 s parametry tvaru
= G309.

Prima drazka na plasti

Referencni Udaje plasté:

= |D: kontura

® PT: Hloubka frez.

= XR: Vztazny prtimér

Parametry tvaru:

ZM: Stredni bod

CYM: Stredni bod jako drahovy rozmér (vztah: primér XR)
CM: Stredni bod (Uhel)

A: Polohovy uhel

K: Delka

B: Sirka

Vztazny pramér XR mUzete zjistit funkci Referenc. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikdtor Useku POVRCH s parametrem Vztazny primér. U
vnorenych obrysd generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
® G311 s parametry tvaru.
= G309.
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Programovani ICP | Obrysy plasté v rezimu smart.Turn (opce #9)

Kruhova drazka na plasti

Referencni Udaje plasté:

= |D: kontura

® PT: Hloubka frez.

= XR: VztaZny primér

Parametry tvaru:

ZM: Stredni bod

CYM: Stredni bod jako dréhovy rozmér (vztah: primér XR)
CM: Stredni bod (Uhel)

A: Poc. uhel

W: Konec. uhel

R: Polom. - R&dius zakfiveni (reference: drdha stfedu drazky)
Q2: Smysl otac

= CW

m CCW (proti hodinovych rucickam)

= B:Sirka

Vztazny pramér XR mUzete zjistit funkci Referenc. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

= |dentifikator Gseku POVRCH s parametrem VztazZny primér. U
vnorenych obrys( generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
®m G312 nebo G313 s parametry tvaru
= G309.
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Programovani ICP | Obrysy plasté v rezimu smart.Turn (opce #9)

Dira na plasti
Funkce definuje jedno vrtani, jez mdze obsahovat nasledujici prvky:
= Centrovani
= vrtani
= Pokles
B zavit
Referenc¢ni data vrtani:
= |D: kontura
® X: Absolutni rozmér
Parametry vrtani:
= ZM: Stredni bod
®  CYM: Stredni bod jako drahovy rozmér (vztah: prdmeér XR)
= CM: Stredni bod (Uhel)
= Centrovani
= O: prumer
= vrtani
= B: prumer
= BT: Hloub (bez znaménka)
= W:Uhel
= Pokles
® R prumer
= U: Hloub
= E: Uhel zahl.
B zavit
= GD: prumer
GT: Hloub
K: Delka nabehu
F: Stoupani zav
GA: zpUsob prichodu
= 0: Pravy zavit
= 1: Levy zavit
Absolutni rozmér XR mdzete zjistit funkci Referenc. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

® |dentifikator Useku POVRCH s parametrem Absolutni rozmér. U
vnorenych obrys( generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka vrt. (-1*BT)
® G310 s parametry vrtani
= G309.
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Programovani ICP | Obrysy plasté v rezimu smart.Turn (opce #9)

Primkovy vzor na plasti

Referencni Udaje plasté:

= |D: kontura

® PT: Hloubka frez.

= XR: VztaZny primér

Parametry tvaru:

Z: 1. bod vzoru

CY: 1. bod vzoru jako drahovy rozmér (vztah: primeér XR)
C: 1. bod vzoru (Uhel)

QP: Mnozstvi bod( vzoru

ZE: Konc. bod vzoru

ZEi: Konc. bod - vzddlenost mezi dvéma body vzoru (v Z)
WP: Konc. bod vzoru (thel)

WPi: Konc. bod - vzddlenost mezi dvéma body vzoru (Uhel)
AP: Uhel polohy

RP: Delka — celkova délka vzoru

RPi: Delka — vzdalenost mezi dvéma body vzoru

Parametry zvoleného tvaru/vrtani

Vztazny pramér XR mUzete zjistit funkci Referenc. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

= |dentifikdtor Useku POVRCH s parametrem Vztazny pramér. U
vnorenych obryst generuje ICP pouze identifikator Useku

m G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez. nebo Hloubka
vrt. (-1*BT)

® G411 s parametry vzoru

m  G-funkce a parametry tvaru nebo vrtani

= G309.
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Programovani ICP | Obrysy plasté v rezimu smart.Turn (opce #9)

Kruhovy vzor na plasti

Referencni Udaje plaste:

= ID: kontura

= PT: Hloubka frez.

= XR: VztaZny primér

Parametry tvaru:

Z: Stredni bod vzoru

CY: Stredni bod jako drahovy rozmér (vztah: prdmér XR)

C: Stredni bod vzoru (Uhel)

QP: Mnozstvi bod( vzoru

DR: Smysl otac (standardné: 0)

® DR =0, bez EP: rozdéleni UpIného kruhu

® DR =0, s EP: rozdéleni na delSim kruhovém oblouku

® DR =0, s EPi: znaménko EPi uréuje smysl (EPi < 0: ve sméru
hodinovych rugicek)

B DR =1, s EP:ve smyslu hodinovych rucicek

® DR =1, s EPi: ve smyslu hodinovych ruci¢ek (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: Prumer

m  AP: Poc. uhel (standardné: 0°)

= EP: Konec. uhel (bez zadani: provede se rozdéleni prvk( vzoru na
360°)

= EPi: Konec. uhel — Uhel mezi dvéma tvary

H: Poloha prvku

m 0: Normalni - tvary se natdceji kolem stredu (rotace)

= 1: Plvodni - poloha tvaru vzhledem k soufadnému systému
se neméni (translace)

Vztazny pramér XR mUzete zjistit funkci Referenc. rovinu zvolit.
Dalsi informace: 'Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

= |dentifikator Useku POVRCH s parametrem Vztazny primér. U
vnorenych obryst generuje ICP pouze identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez. nebo Hloubka
vrt. (-1*BT)

B G412 s parametry vzoru

®  G-funkce a parametry tvaru/vrtani

= G309
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Programovani ICP | Obrysy v roviné XY

8.14 Obrysy v roviné XY

ICP nabizi v rezimu smart.Turn nasledujici obrysy pro obrabéni v ose
Y:

Slozité obrysy, které jsou definované jednotlivymi prvky obrysu
Tvary (obrazce)

Otvory

Vzory obrazcl nebo otvor(

Jednotliva plocha

Vicehran

Obrysoveé prvky v roviné XY se koétuji v kartézskych nebo v poldrnich
soufadnicich. Pfepinani se provadi softtlacitkem. Pfi definovani
jednoho bodu mUzete smésovat kartézské a polarni souradnice.

Softtlacitka pro polarni soufadnice

Prepne policko na zadavani thlu W.

Referencni data roviny XY

Za referencnimi daty nasleduje definice obrysu s jednotlivymi prvky
obrysu.

Referenéni data frézovani:

ID: kontura

PT: Hloubka frez.

C: Uhel vretena

IR: Omezujici prumer

ZR: Absolutni rozmér

Absolutni rozmér ZR a Omezujici prumer IR mdzete zjistit funkcf
Referenc. rovinu zvolit.

Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

® |dentifikator Useku CELO Y s parametry Absolutni rozmér, Uhel
vretena a Omezujici prumer. U vnofenych obrys( odpada
identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
= G309 na konci popisu obrysu
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Programovani ICP | Obrysy v roviné XY

Atributy TURN PLUS

V atributech TURN PLUS mUZete zadat nastaveni pro podfizeny

rezim Automatické generovani pracovnich postupti (AWG).
Parametry k definovani startovniho bodu:
®m HC: Vlastnost frézovaci/vrtaci
= 1: Frézovani obrysu G840/G847
®  2: Frézovani kapsy G845/G848
: Frézovaci oblast G841-G844
: Odjehleni G840
: Gravirovani G801-G804
: Fréz. obrysu + odjehleni G840/G847
: Fréz. kapsy + odjehleni G845/G848
: Celni frézovani G797
9: Celni frézovani + srazeni G797
10: vrtani frézovanim G75
11: frézovani zavitu G799/G800/G806
12: vyvrtani a fréz. zavitu G75/G799..
14: Neobrobit
® DF: Prumer frezy
= QF: Poloha nastroje
= 0: na konture
® 1: Vnitrni / levy
® 2:Vnéjsi / pravy
= HF:Smer
® 0: Nesousledné
= 1: Sousledné
= OF: Chovani pri zanoreni
m 0/ bez zadani — kolmé zanoreni
® 1: Spiralové zanorovani

0 N O Ul A W

®  Hrubovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje pfi frézovani

drazky kyvavé a jinak po Sroubovici.

®  Dokon&ovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje s 3D-

najizdécim obloukem.
= 2: Stridavé zanorovani

najizdécim obloukem.
IF: Omezujici prumer
RC: Sirka trochoidy
RB: Zpetna urov.
WF: Uhel zkoseni
BF: Sirka srazeni
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Zakladni prvky v roviné XY

Startovni bod obrysu v roviné XY

V prvnim prvku obrysu zadejte soufadnice pro Pocatecni bod a
Cilovy bod. Zadani startovniho bodu je mozné pouze v prvnim prvku
obrysu. V nasledujicich obrysovych prvcich je Pocatecni bod vzdy
dany pfedchozim obrysovym prvkem.

Urceni Pocatecni bod:
CEE > Stisknéte bod nabidk
_ﬁj y Kontura
iz
e > Alternativné stisknéte softklavesu Vlozit prvek

prvek

» Urceni Pocatecni bod

Parametry k definovani startovniho bodu:
m XS, YS: Pocatecni bod obrysu
m WS: Pocatecni bod obrysu (Uhel polarné)
= PS: Pocatecni bod obrysu (poldrné# polomér)
ICP generuje v rezimu smart.TurnG170.
Svislé primky v roviné XY
Programovani svislych pfimek:

B » Zvolte smér pfimk
Bt > Zvohesmerpiimky

> Okotujte pfimku
» Urcete pfechod k dal$imu obrysovému prvku

Parametry:

Y: Cilovy bod

Yi: Cilovy bod prirlistkové

W: Cilovy bod (Uhel polarné)

P: Cilovy bod (polarné)

L: Delka primky

F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G171.

Programovani ICP | Obrysy v roviné XY
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Programovani ICP | Obrysy v roviné XY

Horizontalni pfimky v roviné XY
Programovani horizontalnich primek:
| > Zvolte smér primky

> Okotujte primku
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

X: Cilovy bod

Xi: Cilovy bod pfirlistkové

W: Cilovy bod (Uhel poldrné)

P: Cilovy bod (polarné)

L: Delka primky

F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G171.

Pfimka pod dhlem v roviné XY
Naprogramujte pfimku pod thlem:
> Zvolte smér primky

> Okotujte primku
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

X, Y: Cilovy bod

Xi, Yi: Cilovy bod pfirlistkové

W: Cilovy bod (Uhel polarné)

P: Cilovy bod (polarné)

L: Delka primky

AN: Uhel

ANn: Uhel s nésledujicim prvkem
ANp: Uhel s pfedchozim prvkem

F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421
ICP generuje v rezimu smart.Turn G171.
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Kruhovy oblouk v roviné XY

Programovani kruhového oblouku:
| =4 > Zvolte smysl otaceni kruhového oblouku

> Oblouk okotujte
> UrCete pfechod k dalSimu obrysovému prvku

Parametry:

X, Y: Cilovy bod

Xi, Yi: Cilovy bod pfirlistkové

P: Cilovy bod (polarné)

Pi: Cilovy bod — vzdalenost mezi bodem startu a cilovym bodem
(poléarné, inkrementalné)

W: Cilovy bod (Uhel polarné)

Wi: Cilovy bod (Uhel poldrné, prirGistkoveé# reference: startovni
bod)

I, J: Stfed oblouku

li, Ji: Stfed kruhového oblouku pfirlistkové — vzdalenost mezi
bodem startu a StredvXa'Y

PM: Stred oblouku (polarné)

PMi: Stred oblouku — vzdalenost mezi bodem startu a Stred
(polarné, inkrementalné)

WM: Stred oblouku (Uhel polarné)

WM:i: Stred oblouk (Uhel polarné, prirdstkové# reference: startovni
bod)

R: Polom.

ANs: Uhel - Uhel tangenty v bodu startu

ANe: Uhel - Uhel tangenty v cilovém bodu

ANn: Uhel s nésledujicim prvkem

ANp: Uhel s pfedchozim prvkem

F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421

ICP generuje v rezimu smart.Turn G172 nebo G173.
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Programovani ICP | Obrysy v roviné XY

Tvarové prvky v roviné XY

Zkoseni nebo zaobleni roviny XY
Programovani zkoseni nebo zaoblen:

ﬁ » Zvolte menu tvarovych prvkd

ﬁ » Zvolte zkoseni

> Sirka srazeni Zadejte BR
ﬁ » Alternativné zvolte zaobleni

> Polomer zaobleni Zadejte BR

> Zkoseni nebo zaobleni jako prvni obrysovy prvek:
Zadejte Poloha AN

Parametry:

= BR: Sirka srazeni hrany nebo Polomer zaobleni

= AN: Poloha prvku

= F: DalSi informace: "Atributy obrabéni", Stranka 421

Zkoseni nebo zaobleni se definuji na rozich obrysu. Roh obrysu je
prisecik konciciho a vybihajiciho obrysového prvku. Zkoseni nebo
zaobleni Ize vypocitat teprve tehdy, je-li znam vybihajici obrysovy
prvek.

ICP integruje zkoseni nebo zaobleni v rezimu smart.Turn do
zakladniho prvku G171, G172 nebo G173.

Obrys zactina se zkosenim nebo zaoblenim: Zadejte pozici
mysleného rohu jako bodu startu. Poté zvolte tvarovy prvek zkoseni
nebo zaobleni. Jednoznac¢nou polohu zkoseni nebo zaobleni pak
urcite pomoci Poloha AN, protoze chybi konéici prvek obrysu.

ICP prevede zkoseni nebo zaobleni na zacatku obrysu na pfimkovy
nebo kruhovy prvek.
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Tvary, vzory a otvory v roviné XY (¢elni plocha)

Kruh v roviné XY
Referencni data roviny XY:
ID: kontura

PT: Hloubka frez.

C: Uhel vretena

IR: Omezujici prumer
ZR: Absolutni rozmér
Parametry tvaru:

m XM, YM: Stredni bod

® R: Polom.

Absolutni rozmér ZR a Omezujici prumer IR mdzete zjistit funkcf
Referenc. rovinu zvolit.

Dalsi informace: "Referenc¢ni data, vnofené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikdtor Useku CELO Y s parametry Omezujici prumer,
Absolutni rozmér a Uhel vretena. U vnorenych obryst odpada
identifikator Useku

= G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
B G374 s parametry tvaru
= G309.

Obdélnik v roviné XY
Referencni data roviny XY:
ID: kontura

PT: Hloubka frez.

C: Uhel vretena

IR: Omezujici prumer
ZR: Absolutni rozmér
Parametry tvaru:

XM, YM: Stredni bod
A: Polohovy uhel

K: Delka

B: Sirka

BR: Sirka srazeni hrany nebo Polomer zaobleni

Absolutni rozmér ZR a Omezujici prumer IR mdzete zjistit funkcf
Referenc. rovinu zvolit.

Dalsi informace: "Referenc¢ni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikdtor Useku CELO Y s parametry Omezujici prumer,
Absolutni rozmér a Uhel vretena. U vnorenych obrys( odpada
identifikator Useku

= G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
B G375 s parametry tvaru
= G309.

Programovani ICP | Obrysy v roviné XY
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Programovani ICP | Obrysy v roviné XY

Mnohoubhelnik v roviné XY
Referencni data roviny XY:

ID: kontura

PT: Hloubka frez.

C: Uhel vretena

IR: Omezujici prumer

ZR: Absolutni rozmér
Parametry tvaru:

XM, YM: Stredni bod

A: Polohovy uhel

Q: Pocet rohu

K: Sirka klice — vnitfni prlimér
Ki: Delka hrany

= BR: Sirka srazeni hrany nebo Polomer zaobleni

Absolutni rozmér ZR a Omezujici prumer IR m(zZete zjistit funkcf
Referenc. rovinu zvolit.

Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikator Useku CELO Y s parametry Omezujici prumer,
Absolutni rozmér a Uhel vretena. U vnofenych obrys( odpada
identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
®m G377 s parametry tvaru
= G309

Pfima drazka v roviné XY
Referenéni data roviny XY:
ID: kontura

PT: Hloubka frez.

C: Uhel vretena

IR: Omezujici prumer
ZR: Absolutni rozmér
Parametry tvaru:

= XM, YM: Stredni bod

= A Polohovy uhel

= K Delka

= B:Sirka

Absolutni rozmér ZR a Omezujici prumer IR m{zZete zjistit funkcf
Referenc. rovinu zvolit.

Dalsi informace: 'Referencni data, vnofené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

® |dentifikator Useku CELO Y s parametry Omezujici prumer,
Absolutni rozmér a Uhel vretena. U vnofenych obrys( odpada
identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
B G371 s parametry tvaru
= G309.
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Programovani ICP | Obrysy v roviné XY

Kruhova drazka v roviné XY

Referencni data roviny XY:

® ID: kontura

® PT: Hloubka frez.

= C:Uhel vretena

® IR: Omezujici prumer

= ZR: Absolutni rozmér

Parametry tvaru:

B XM, YM: Stredni bod

® A Poc. uhel

W: Konec. uhel

R: Polom. - R&dius zakfiveni (reference: drdha stfedu drazky)
Q2: Smysl otac

= CW

m CCW (proti hodinovych rucickam)

= B:Sirka

Absolutni rozmér ZR a Omezujici prumer IR mdzete zjistit funkci
Referenc. rovinu zvolit.

Dalsi informace: "Referenéni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikator Useku CELO Y s parametry Omezujici prumer,
Absolutni rozmér a Uhel vretena. U vnofenych obrysd odpada
identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
®m G372 nebo G373 s parametry tvaru
= G309.
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Programovani ICP | Obrysy v roviné XY

Otvor v roviné XY

Funkce definuje jedno vrtani, jez mdze obsahovat nasledujici prvky:

® Centrovani
= vrtani
= Pokles
= zavit
Referen¢ni data vrtani:
= ID: kontura
® C: Uhel vretena
® |R: Omezujici prumer
= ZR: Absolutni rozmér
Parametry vrtani:
= XM, YM: Stredni bod
= Centrovani
= O: prumer
= vrtani
= B: prumer
= BT: Hloub (bez znaménka)
= W: Uhel
= Pokles
® R prumer
= U:Hloub
= E: Uhel zahl.
m zavit
= GD: prumer
GT: Hloub
K: Delka nabehu
F: Stoupani zav
GA: zpUsob prichodu
= 0: Pravy zavit
= 1: Levy zavit
Absolutni rozmér ZR a Omezujici prumer IR mdzZete zjistit funkci
Referenc. rovinu zvolit.
Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikator Useku CELO Y s parametry Omezujici prumer,
Absolutni rozmér a Uhel vretena. U vnofenych obrysd odpada
identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka vrt. (-1*BT)
® G370 s parametry vrtani
= G309.
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Programovani ICP | Obrysy v roviné XY

Pfimkovy vzor v roviné XY

Referenc¢ni data roviny XY:

ID: kontura

PT: Hloubka frez.

C: Uhel vretena

IR: Omezujici prumer

ZR: Absolutni rozmér

Parametry vzoru:

X,Y: 1. bod vzoru

QP: MnoZstvi bod( vzoru

IP, JP: Konc. bod vzoru (kartézsky)

IPi, JPi: Konc. bod - vzdalenost mezi dvéma body vzoru (v X a'Y)
AP: Uhel polohy

RP: Delka — celkova délka vzoru

RPi: Delka — vzdalenost mezi dvéma body vzoru
®  Parametry zvoleného tvaru/vrtani

Absolutni rozmér ZR a Omezujici prumer IR mdzZete zjistit funkci
Referenc. rovinu zvolit.

Dalsi informace: "Referenéni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikator Useku CELO Y s parametry Omezujici prumer,
Absolutni rozmér a Uhel vretena. U vnofenych obrysd odpada
identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez. nebo Hloubka
vrt. (-1*BT)

B G471 s parametry vzoru

m  G-funkce a parametry vzoru/vrtani

= G309
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Programovani ICP | Obrysy v roviné XY

Kruhovy vzor v roviné XY
Referencni data roviny XY:

ID: kontura

PT: Hloubka frez.

C: Uhel vretena

IR: Omezujici prumer
ZR: Absolutni rozmér

Parametry vzoru:

X, Y: Stredni bod vzoru

QP: Mnozstvi bod( vzoru

DR: Smysl otac (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 rugicek)

B DR =1, s EP:ve smyslu hodinovych rucicek

® DR =1, s EPi: ve smyslu hodinovych ruci¢ek (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: Prumer

AP: Poc. uhel (standardné: 0°)

EP: Konec. uhel (bez zadani: provede se rozdéleni prvk( vzoru na
360°)

EPi: Konec. uhel — Uhel mezi dvéma tvary

H: Poloha prvku

m 0: Normalni - tvary se natdceji kolem stredu (rotace)

= 1: Plvodni - poloha tvaru vzhledem k soufadnému systému
se neméni (translace)

Parametry zvoleného tvaru/vrtani

Absolutni rozmér ZR a Omezujici prumer IR mdzete zjistit funkcf
Referenc. rovinu zvolit.

Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

Identifikator Useku CELO Y s parametry Omezujici prumer,
Absolutni rozmér a Uhel vretena. U vnofenych obrys( odpada
identifikator Useku

G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez. nebo Hloubka
vrt. (—=1*BT)

G472 s parametry vzoru

G-funkce a parametry vzoru/vrtani

G309.
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Jednotliva plocha v roviné XY

Funkce definuje plochu v roviné XY.
Referenéni data roviny XY:

= |D: kontura

= C:Uhel vretena

® IR: Omezujici prumer

Parametry jednotlivé plochy:

Z: Refer. hrana

Ki: Hloub

K: zbytk.tloust'’ka

B: Sirka (reference: Absolutni rozmér ZR)
B B < 0: Plocha v zdporném sméru Z
m B> 0:Plocha v kladném sméru Z

Prepinani mezi Hloub (Ki) a zbytk.tloust’ka K se provadi
softtlacitkem.

Absolutni rozmér ZR a Omezujici prumer IR mdzete zjistit funkcf
Referenc. rovinu zvolit.

Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikator Useku CELO Y s parametry Omezujici prumer,
Absolutni rozmér a Uhel vretena. U vnofenych obryst odpada
identifikator Useku

® G308 s parametrem Nazev obrysu
m G376 s parametry jednotlivé plochy
= G309.

Softtlacitko

I Prepne policko na zadani zbytk.tloust'’ka K
tloustka

Programovani ICP | Obrysy v roviné XY
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Mnohothelniky v roviné XY

Funkce definuje plochu mnohouhelniku v roviné XY.
Referenéni data roviny XY:

= |D: kontura

= C: Uhel vretena

® IR: Omezujici prumer

Parametry jednotlivé plochy:

Z: Refer. hrana

Q: Pocet ploch (Q >=2)

K: Sirka klice — vnitfni pramér

Ki: Delka hrany

B: Sirka (reference: Absolutni rozmér ZR)
®m B < 0: Plocha v zaporném sméru Z

m B> 0:Plocha v kladném sméru Z

Prepinani mezi Delka hrany Ki a Sirka klice K se provadi
softtlacitkem.

Absolutni rozmér ZR a Omezujici prumer IR miZete zjistit funkci
Referenc. rovinu zvolit.

Dalsi informace: "Referencni data, vnorené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

m |dentifikator Useku CELO Y s parametry Omezujici prumer,
Absolutni rozmér a Uhel vretena. U vnorenych obrys( odpada
identifikator useku

®m G308 s parametrem Nazev obrysu
B G477 s parametry mnohouhelniku
= G309.

Softtlacitko

Prepne policko na zadani Sirka klice K
1% pnep
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Programovani ICP | Obrysy v roviné YZ

8.15 Obrysy v roviné YZ

ICP nabizi v rezimu smart.Turn nasledujici obrysy pro obrabéni v ose
Y:

Slozité obrysy, které jsou definované jednotlivymi prvky obrysu
Tvary (obrazce)

Otvory

Vzory obrazcl nebo otvor(

Jednotliva plocha

Vicehran

Obrysoveé prvky v roviné YZ se kétuji v kartézskych nebo v polérnich
soufadnicich. Pfepinani se provadi softtlacitkem. Pfi definovani
jednoho bodu mUzete smésovat kartézské a polarni souradnice.

Softtlacitka pro polarni soufadnice

Prepne policko na zadavani thlu W.

Referencni data roviny YZ

Za referencnimi daty nasleduje definice obrysu s jednotlivymi prvky
obrysu.

Referenéni data frézovani:

= ID: kontura

PT: Hloubka frez.

E C:Uhel vretena

= XR: VztaZny pramér

Vztazny pramér XR mUzete zjistit funkci Referenc. rovinu zvolit.
Dalsi informace: 'Referencni data, vnofené obrysy", Stranka 473
ICP generuje:

= |dentifikator Useku POVRCH Y s parametry Vztazny primér a
Uhel vretena. U vnorenych obrys( odpada identifikator Useku

® G308 s parametry Nazev obrysu a Hloubka frez.
= G309 na konci popisu obrysu
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Atributy TURN PLUS

V atributech TURN PLUS mUZete zadat nastaveni pro podfizeny

rezim Automatické generovani pracovnich postupti (AWG).
Parametry k definovani startovniho bodu:
®m HC: Vlastnost frézovaci/vrtaci
= 1: Frézovani obrysu G840/G847
®  2: Frézovani kapsy G845/G848
: Frézovaci oblast G841-G844
: Odjehleni G840
: Gravirovani G801-G804
: Fréz. obrysu + odjehleni G840/G847
: Fréz. kapsy + odjehleni G845/G848
: Celni frézovani G797
9: Celni frézovani + srazeni G797
10: vrtani frézovanim G75
11: frézovani zavitu G799/G800/G806
12: vyvrtani a fréz. zavitu G75/G799..
14: Neobrobit
® DF: Prumer frezy
= QF: Poloha nastroje
= 0: na konture
® 1: Vnitrni / levy
® 2:Vnéjsi / pravy
= HF:Smer
® 0: Nesousledné
= 1: Sousledné
= OF: Chovani pri zanoreni
m 0/ bez zadani — kolmé zanoreni
® 1: Spiralové zanorovani

0 N O Ul A W

®  Hrubovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje pfi frézovani

drazky kyvavé a jinak po Sroubovici.

®  Dokon&ovaci cyklus pfi frézovani kapes zanofuje s 3D-

najizdécim obloukem.
= 2: Stridavé zanorovani

najizdécim obloukem.
IF: Omezujici prumer
RC: Sirka trochoidy
RB: Zpetna urov.
WF: Uhel zkoseni
BF: Sirka srazeni
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Zakladni prvky v roviné YZ

Bod startu 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. - ud N\,
V nasledujicich obrysovych prvcich je startovni bod vzdy dany ,

pfedchozim obrysovym prvkem. Y P |
Definovani bodu startu: |
H__ > Stisknéte bod nabidky kontura -2 :
--:1':;' e v
e > Alternativné stisknéte softklavesu Vlozit prvek Y

prvek

» Definujte startovni bod

Parametry k definovani startovniho bodu:
B YS, ZS: Pocatecni bod obrysu
m WS: Pocatecni bod obrysu (Uhel polarné)
= PS: Pocatecni bod obrysu (poldrné# polomér)
ICP generuje v rezimu smart.TurnG180.
ICP-svislé pfimky:Rovina YZ

Programovani svislych pfimek:

’ ~ vz
Frr T Zvolte smér pfimky )W/@ :
|
|
|
|
|
v
Y

> Okotujte pfimku
» Urcete pfechod k dal$imu obrysovému prvku

Parametry:

Y: Cilovy bod a
Yi: Cilovy bod prirlistkové

W: Cilovy bod (Uhel polarné)

P: Cilovy bod (polarné)

L: Delka primky

F: DalSi informace: "Atri