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MANUALplus 620, Software a
funkce

Tato pfirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v MANUALplus s
témito verzemi NC-softwaru 548430-04, popt. 548431-04.

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

Vyrobce stroje pfizplsobuje vyuZzitelny rozsah funkci fidiciho systému
prislusnému stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v této
pfirucce popsany i funkce, které v kazdém MANUALplus nemusi byt k
dispozici.
MANUALplus Takové funkce, které nebyvaji instalovany na kazdém
stroji, jsou napfiklad:

polohovani vietena (M19) a pohanény nastroj

obrabéni v ose C nebo Y

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

Mnozi vyrobci strojl i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kurzy. U&ast na takovychto kurzech se doporucduje proto, abyste se co
mozna nejintenzivnéji seznamili s funkcemi MANUALplus.

HEIDENHAIN nabizi sadu program( DataPilot MP620, popf.
DataPilot CP640 pro osobni poditace pfimo upravenou pro
MANUALplus 620 a CNC PILOT 640. Software DataPilot je vhodny
zejména pro pouziti v dilné v blizkosti stroje, pro kancelaf mistra,
pro pfipravu vyroby a ke Skoleni. DataPilot se pouziva na PC

s operacnim systémem WINDOWS.

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém MANUALplus odpovida t¥idé A podle EN 55022 a je
uréen predevsim k provozu v primyslovém prostiedi.

Pravni upozornéni

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

Provozni rezim Organizace
Softtlagitko LICENCE-UPOZORNENI

HEIDENHAIN MANUALplus 620



Nové funkce softwaru 548328-04

V podfizeném rezimu Simulace se muze aktualni popis obrysu
(polotovaru a hotového dilce) zrcadlit a ulozit. V rezimu smart.Turn
se mohou tyto obrysy znovu vkladat (viz strana 489)

U stroju s protivietenem se nyni mlze v nabidce TSF zvolit vieteno
s obrobkem (viz strana 106)

U strojl s protivietenem se mlze provést posunuti nulového bodu
pro toto protivieteno (viz Strana 106).

Uzivatelska dokumentace je nyni k dispozici také v kontextové
napovédé TURNguide (viz Strana 66).

Ve spravé soubord muzete zakladat vlastni slozky projektu, aby se
souvisejici soubory daly spravovat centralné (viz Strana 140).

Systém ruéni vymény umoznuje zaménu nastroju, které nejsou v
revolverové hlavé, béhem zpracovani programu (viz Strana 509).

V podfizeném rezimu Naucit jsou nyni k dispozici také ryci cykly (viz
Strana 345).

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

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

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

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

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

S opci synchronizovaného chodu vietena G720 mUlzete uhlové
synchronizovat otacky dvou nebo vice vieten nebo je
synchronizovat s definovanym pfesazenim (viz PFiruc¢ka uzivatele
smart.Turn a programovani podle DIN).

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

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



Nové funkce softwaru 548328-05 a 54843x-01

V provoznim rezimu Organizace mizete nyni povolit nebo blokovat
pristup k fizeni softtlacitkem ,Externi pfistup“ (viz téz ,Provozni
rezim Organizace” na strance 540)

Kalkulator Ize nyni aktivovat v kazdé aplikaci a zGstane aktivni i po
zméné provozniho rezimu. Cisla Ize nyni softtla&itky Ziskat aktualni
hodnotu a Prevzit hodnotu ziskat z aktivniho zadavaciho policka,
popf. pfedat do aktivniho zadavaciho policka(viz téz ,Kalkulator” na
strance 58)

Stolni dotykové sondy se mohou nyni kalibrovat v nabidce ,Sefidit
stroj” (viz téz ,Kalibrace stolni dotykové sondy” na strance 108)

Nulovy bod obrobku Ize nyni nastavit také ve sméru osy Z pomoci
dotykové sondy (viz téz ,Sefizeni stroje” na strance 100)

V podfizeném rezimu Naugit (Teach-in) byly zavedeny pro obrabéni
nacisto v zapichovacich a soustruznickych cyklech pfidavky na
polotovar Rl a RK (viz téz ,Zapichovani a soustruzeni radialné
dokonéeni — roz$ifené” na strance 251)

PF¥i obrabéni nacisto byly zavedeny u zapichovacich Units
(Jednotek) a v cyklu G869 pfidavky na polotovar Rl a RK (viz
Pfiru¢ka uzivatele smart.Turn a programovani podle DIN).
Na strojich s B-osou je nyni také mozné vrtani a frézovani v roviné,
jez lezi Sikmo v prostoru. Navic mizete pouzit nastroje B-osy pfi
soustruzeni jesté flexibilnéji (viz Pfirucka uzivatele smart.Turn a
programovani podle DIN).
V fizeni je nyni k dispozici fada cykll dotykové sondy pro rizné
aplikace (viz PFiruCka uzivatele smart.Turn a programovani podle
DIN).

Kalibrace spinaci dotykové sondy

Mé&reni kruznice, rozte¢né kruznice, uhlu a polohy C-osy

Kompenzace orovnani

Jednobodové, dvoubodové méreni

Hledani diry nebo €epu

Nastaveni nulového bodu v ose Z nebo C

Automatické méreni nastroje

Nova funkce TURN PLUS automaticky vytvofi z uréeného poradi
obrabéni NC-programy pro soustruzeni a frézovani (viz Pfirucka
uzivatele smart.Turn a programovani podle DIN).

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

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

Funkci G927 muzete prepocitat délky nastroji do referenéni polohy
nastroje (B-osa = 0) (viz Pfiru¢ka uzivatele smart.Turn a
programovani podle DIN).

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

HEIDENHAIN MANUALplus 620



Nové funkce softwaru 54843x-02

V ICP byla zavedena pfidavna funkce ,Posunout nulovy bod” (viz téz
»Posun nulového bodu” na strance 390)

V ICP-obrysech Ize nyni pomoci zadavaciho formulare vypocitat
licované rozméry a vnitfni zavity (viz téz ,Licovani a vnitini zavit” na
strance 385)

V ICP byla zavedena pfidavna funkce ,Duplikovat linearné, kruhové
a Zrcadlit” (viz téz ,Linearné kopirovat Usek obrysu” na strance 390)

Systémovy ¢as se nyni mizZe nastavit v zadavacim formulafi (viz téz
,Zobrazeni provoznich ¢asl” na strance 109)

Upichovaci cyklus G859 byl roz$ifen o parametry K, SD a U (viz téz
LUpichovani” na strance 267)

U ICP-zapichovani a soustruzeni se m{ize nyni definovat Uhel najeti
a odjeti (viz téz ,Radialni zapichovani a soustruzeni ICP nagisto” na
strance 259)

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

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

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

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



Nové funkce softwaru 54843x-03

V podfizeném rezimu Naucit byly rozSifeny cykly Tvar axialng, Tvar
radialné, ICP-obrys axialné a ICP-obrys radialné o parametr RB (viz
,Frézovaci cykly” na strdnce 316)

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

strance 299)

V podfizeném rezimu simulace bylo roz§ifeno 3D-znazornéni (viz
~3D-zobrazeni” na strance 482)

V provoznim rezimu Editor nastrojl byla zavedena kontrolni grafika
nastroje (viz ,Nastrojova kontrolni grafika” na strance 503)

Do seznamu revolverové hlavy mizete zadavat ID-Cislo pfimo (viz
~Zpracovani seznamu revolverové hlavy” na strance 92)

V seznamu nastrojl byly roz§ifeny moznosti filtrovani (viz ,Vybér a
tfidéni seznamu nastrojd” na strance 500)

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

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

Bod nabidky Nastavit hodnoty osy byl roz$ifen o definovani offsetu
pro posuny G53, G54 a G55 (viz ,Definovani Ofsetd” na
strance 102)

V podfizeném rezimu Chod programu bylo zavedeno monitorovani
zatizeni (viz ,Monitorovani zatizeni (opce)” na strance 129)

V podfizeném rezimu Chod programu bylo zavedeno nastaveni
maskovacich urovni (viz ,Provadéni programu” na strance 123)

Byla zavedena funkce pro ziskavani informaci o stavu nastroje (viz
»,Monitorovani Zivotnosti nastroje”, strana 97), (viz ,Editace dat v
tabulkach Zivotnosti nastrojd” na strance 507)

Byl zaveden uzivatelsky parametr, se kterym muzete zapnout a
vypnout softwarovy koncovy vypinac pro podfizeny rezim simulace
(viz ,Seznam strojnich parametrd” na strance 543)

Byl zaveden uZivatelsky parametr, se kterym muZzete potlagit
chybova hlaseni softwarového koncového vypinace (viz ,Seznam
strojnich parametrd” na strance 543)

Byl zaveden uzivatelsky parametr, se kterym muzete provadét
vyménu nastroje s NC-startem naprogramovanou v T,S,F-dialogu
(viz ,Seznam strojnich parametrd” na strance 543)

Byl zaveden uZivatelsky parametr, se kterym se rozdéli T,S,F-dialog
na jednotlivé dialogy (viz ,Seznam strojnich parametr(” na

strance 543)

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

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

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

HEIDENHAIN MANUALplus 620



Funkce G808 byla rozsifena o parametr C (viz Pfiru€ka pro uZivatele
smart.Turn a DIN-programovani)

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

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

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

Units G840 Frézovani obrysu tvarl a G84X Frézovani kapes tvart
byly rozSifeny o parametr RB (viz Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn
a DIN-programovani)

V8echny Units vrtani (fezani) zavitt byly rozSifeny o parametry SP
a Sl (viz Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)
Byla zavedena funkce G48 k omezeni rychloposuvt rotaénich a
linearnich os (viz Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-
programovani)

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

Byly zavedeny funkce k pfekryvani osovych posuvii G725 Vystfedné
soustruzeni, G726 Vystfedny pfechod a G727 Soustruzeni
nekruhovych tvara (viz Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-
programovani)

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

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

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

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

Byla zavedena funkce k umoznéni precteni informaci o stavu
nastroje (viz PFirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)
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Nové funkce softwaru 54843x-04

V podfizeném rezimu Simulace byla zavedena funkce ,Kétovani
obrysu® (viz ,Kétovani” na strance 491)

V podfizeném rezimu Simulace byla zavedena funkce ,Zalohovani
obrysu® (viz ,Zalohovani (uloZeni) obrysu” na strance 489)

V podfizeném rezimu Simulace bylo zavedeno zobrazeni B-hlavy
(viz ,Znazornéni drzaku nastroje v podfizeném rezimu Simulace” na
strance 481)

V podfizeném rezimu Naucit je polotovar veden i béhem stfedového
vrtani (viz ,Sledovani obrysu v podfizeném rezimu NAUCIT” na
strance 145)

V podfizeném rezimu Naucit se nyni mize parametr GK kuzelového
zavitu naprogramovat i zaporny (viz ,Zavitove a zapichoveé cykly” na
strance 271)

V podfizeném rezimu ICP-editoru jsou podporované skupiny obrys(.
Cislo skupiny obrysu se zobrazi vlevo nahote v grafickém okné (viz
»Skupiny obrysl” na strance 472)

Strojni parametr 602414 se nyni vyhodnocuje v podfizeném rezimu
Naucit, takZe i zde jsou moznosti ,Rozdélit prvek dna“ a ,Prljezd s
odjezdem* (viz ,Zapichové cykly” na strance 213)

Novy strojni parametr 602023 pro pfevod ICP-obrysu (viz ,Seznam
strojnich parametrd” na strance 543)

Byly upraveny obrabéci parametry pro najizdéni a odjizdéni (viz
~Seznam strojnich parametr(” na strance 543)

Typ nastroje Vystruznik (typ 43 z CNC PILOT 4290) je podporovan
(viz , Typy nastroju” na strance 497)

V seznamu nastrojl byla vylep$ena navigace a nahled nastrojovych
parametr( (viz ,Pohyb v seznamu nastroji” na strance 499)

Byl zaveden nastrojovy parametr Typ mista (viz ,Obecné nastrojové
parametry” na strance 513)

Jsou podporovany systémy zasobniku, (viz ,Zpracovani seznamu
zasobniku” na strance 93)

Korekce nastroji mohou byt nyni zadany pomoci ruéniho kolecka
nebo v dialogu (viz ,Korekce nastroju” na strance 115), (viz ,Korekce
nastroji v podfizeném rezimu NAUCIT” na strance 150)

Pfi nastavovani osy C miizete na aktualni pozici dosadit
definovanou hodnotu (viz ,Nastaveni hodnot osy C” na strance 106)

Nyni je mozné nechat bézet automaticky za sebou nékolik hlavnich
program0. K tomu se pfipravi seznam programu. U kazdého
programu muzete urcit, kolikrat se ma zpracovat pred startem
nasledujiciho programu (viz ,Automaticka prace” na strance 124)
Status plynulého prabéhu je zachovan i po novém startu fizeni v
podfizeném rezimu Provadéni programu (viz ,Podfizeny rezim
Provadéni Programu” na strance 120)

Programy mohou byt odstranény ve Spravci soubord, i kdyz byly
zvoleny v podfizeném rezimu Provadéni programu poté, co se zrusi
indikace blokd programu (viz ,Podfizeny rezim Provadéni
Programu” na strance 120)

U systém( s C-osou mlzZe byt strojni indikace polohy (pismeno osy
a index) konfigurovana vyrobcem stroje

Funkce GO, G1 a G701 byly rozSifeny o parametry pfidavnych os

HEIDENHAIN MANUALplus 620



Programovani proménnych v rezimu smart.Turn je nyni mozné s
pomoci softtlacitek (viz PFirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-
programovani).

Pocet lokalnich proménnych byl rozsifen ze 30 na 99 (viz PFirucka
pro uzivatele smart. Turn a DIN-programovani)

V NC-programu se mohou nyni s proménnymi #n920(G) zjistovat
posuny G920 / G921 (viz PFirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-
programovani)

V rezimu smart.Turn Ize nyni &islo M-funkce definovat také
proménnou (viz Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-
programovani).

V rezimu smart.Turn jsou nyni podporované az ¢étyfi skupiny obrysu
(viz Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani).

V programu vytvofeném podfizenym rezimem AAG jede nastroj po
obrabéci operaci upichnuti do bodu vymény nastroje (viz PFirucka
pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani).

V programu vytvofeném podfizenym rezimem AAG se m(ze nyni
pracovat také se zjednodusenym geometrickym programovanim
(viz Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani).

Funkce TURNPLUS se mGze nyni pouzivat také v palcovém rezimu
(INCH) (viz Pfiru¢ka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)

Parametr CW byl zmé&nén na dotaz Otocit néstroj Ano/Ne (viz
PFirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)

Je podporovan parametr Q v G99 (viz PFirucka pro uZivatele
smart.Turn a DIN-programovani).

Cykly G860 Obrysové zapichovani ICP a Obrysové zapichovani byly
rozSifeny o parametr DO Prubéh (viz Pfirucka pro uzivatele
smart.Turn a DIN-programovani)

Parametr Zpusob pfistupu nastroje se mize nyni zménit také
obrabécimi parametry v rezimu smart.Turn (viz PFiruc¢ka pro
uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)

Byla zavedena G-funkce G154 Krats$i draha v C (viz Pfiru¢ka pro
uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)

Funkce G741 byla rozSifena o parametr O Pribéh (viz PFiruc¢ka pro
uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)

Parametr A G-funkce G845 byl rozSifen o moznost zadani
predvrtani v referenénim bodu tvaru (viz Pfiruc¢ka pro uzivatele
smart.Turn a DIN-programovani)

Byl roz8ifen rozsah zadavani hloubky vrtani u vrtaciho cyklu G74
(viz Pfirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovani)

U soustruznickych cykll soubé&znych s osou se jiz nevydava
chybové hlaseni, pokud se pracuje s vedlej$im bfitem nastroje (viz
PFirucka pro uzivatele smart.Turn a DIN-programovant).

Obrabéci parametry se zobrazuji v zavislosti na parametru
CfgUnitOfMeasure v Milimetrech nebo v Palcich.
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O této priruéce
Dale najdete seznam symbold, které se v této pfirucce pouzivaji

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

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

Rizika pro obrobek

Rizika pro upinky

Rizika pro nastroj

Rizika pro stroj

Rizika pro obsluhu

Tento symbol vam ukazuje, Zze popsanou funkci musi
@ vyrobce vaseho stroje pfizplsobit. Popsana funkce proto
muze pusobit u jednotlivych stroju rozdilné.

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

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?
Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace. Pomozte nam

pfitom a sdélte nam prosim vaSe navrhy na zmény na tuto e-mailovou
adresu: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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1.1 Systém MANUALDplus

1.1 Systém MANUALDplus

MANUALplus je koncipovany pro CNC-soustruhy. Je vhodny pro
horizontalni a vertikalni soustruny. MANUALplus podporuje stroje se
zasobnikem nastroji nebo s revolverovou hlavou, pficemz muze byt
nosi¢ nastroji u horizontalnich typl soustruhi umistén pred nebo za
stfedem otaceni.

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

MANUALDplus pro soustruhy s cykly

Opravy nebo jednoduché prace muzete s MANUALDplus provadét
stejné, jako na klasickém soustruhu. Pfitom pojizdite osami jak jste
zvykli s ruénimi kole€ky. Obtizné operace, jako je soustruzeni kuzele,
odleheni nebo zavit, provadite cykly MANUALplus. Pfi malych az
stfednich velikostech sérii vyuzivate vyhod programovani cyklu. Kdyz
obrabite prvni dilec, tak obrabéci cykly ukladate a tak jiz u druhého
dilce uSetfite hodné €asu. A pokud pozadavky rostou a na vasem
soustruhu obrabite slozité obrobky, tak mizete vyuzivat novy
programovaci rezim smart.Turn.

MANUALplus pro CNC-soustruhy

Nezavisle na tom, zda vyrabite jednoduché soustruzené dilce nebo
slozité obrobky, tak pomoci MANUALplus vyuzivate vyhod grafického
zadavani obrysll a pohodIného programovani v rezimu smart.Turn. A
pokud pouzivate programovani proménnych, vas stroj fidi specialni
agregaty, pouzivate externé pfipravované programy, atd. — zadny
problém — pak pfepnete na DINplus. V tomto provoznim rezimu
programovani najdete feSeni vasich specialnich ukold.

MANUALDplus podporuje obrabéni v ose C s programovanim cykld,
programovani ve smart.Turn a podle DIN. MANUALplus podporuje
obrabéni v ose Y s programovanim ve smart.Turn a podle DIN.
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1.2 Konfigurace

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

Poloha suportu

MANUALplus konfiguruje vyrobce stroje, zde jsou k dispozici tyto
moznosti:
Z-osa vodorovna s nastrojovym suportem za stfedem rotace
Z-osa vodorovna s nastrojovym suportem pred stfedem rotace
Z-osa vertikalni s nastrojovym suportem vpravo od stfedu rotace

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

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

Systémy drzaki nastroju

Rizeni podporuije tyto systémy drzakd nastroj:
Drzak Multifix s jednim mistem upnuti

Revolverova hlava s n misty upnuti

Revolverova hlava s n misty upnuti a jednim drzakem Multifix s
jednim mistem upnuti. Pfitom je mozné, Ze jeden z obou nosicl
nastroju je usporadany zrcadlové na protilehlé strané obrobku proti
standardnimu drzaku nastroju.
Dva drzaky Multifix, kazdy s jednim mistem upnuti. Nosi¢e nastrojl
jsou protilehlé. Jeden z obou nosi¢u se pak zrcadli.
Zasobnik s m misty upnuti a jednim drzakem nastroju v pracovnim
prostoru s jednim mistem upnuti
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1.2 Konfigurace

Osa C

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

PFi pouZziti osy C interpoluje jedna osa linearné nebo kruhové v zadané
roviné obrabéni s vietenem, zatimco tfeti osa interpoluje pouze
linearné.
MANUALDplus podporuje vytvafeni programi s osou C v:

rezimu Naucit

v programovani smart.Turn

v programovani DINplus

OsayY

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

Pfi pouZiti osy Y se interpoluji dvé osy linearné nebo kruhové v zadané
roviné obrabéni, zatimco tfeti osa se interpoluje pouze linearné. Lze
tak napfiklad zhotovovat drazky nebo kapsy s rovnymi plochamidna a
kolmymi okraji drazek. Polohu frézovaného obrysu na obrobku
urCujete pfedvolbou uhlu vietena.

MANUALDplus podporuje vytvareni program(l s osou Y:
rezimu Naudit
v programech smart.Turn
v programech DINplus

38

Uvod a zaklady @



Kompletni obrabéni

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

MANUALDplus podporuje kompletni obrabéni pro v8echny bézné
koncepce stroja.
Priklady: Soustruhy s

rotujicim uchopnym zafizenim

pojizdnym protivietenem

nékolika vieteny a drzaky nastrojl
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1.3 Charakteristiky

1.3 Charakteristiky

Konfigurace

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

Osa C a pohanény nastroj

Osa Y a pohanény nastroj

Osa B pro obrabéni v naklopené roviné

Digitalni fizeni proudu a otacek

Provozni rezimy

Provozni rezim Stroj

Ruéni pohyb sani ruénimi smérovymi tlagitky nebo elektronickymi
ruénimi kolecky.

Graficky podporované zadavani a provadéni cykl( Naucit bez ulozeni
pracovnich operaci v pfimém stfidani s ruéni obsluhou stroje.

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

Podfizeny rezim Naucit
Sekvencéni fazeni cykld Naugit, kde kazdy cyklus se bezprostfedné po
zadani dat zpracuje nebo graficky simuluje a poté se ulozi.

Podfrizeny rezim Provadéni programu
Budto v reZimu po bloku nebo plynule
Programy DINplus
Programy smart.Turn
Programy Naudit

Sefizovaci funkce
Nastaveni nulového bodu obrobku
Definovani bodu vymény nastroje
Definovani bezpecnostniho pasma

Mé&reni nastroje naskrabnutim, dotykovou sondou nebo méfici
optikou

Programovani
Programovani Naugit
Interaktivni programovani obryst (ICP)
Programovani smart.Turn
Automatické generovani programt s TURN PLUS
Programovani DINplus
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Graficka simulace

Grafické znazornéni pribéhu programu smart.Turn nebo DINplus,
jakoz i grafické znazornéni cyklu Naucit nebo programu Naugit.

Simulace drah nastroje v ¢arové grafice nebo jako znazornéni fezné

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

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

plochy plasté
Znazornéni zadanych obrysu
Funkce posunuti a lupy

Systém nastroju

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

Opc¢né podpora slozenych nastroja (nastroje s nékolika referenénimi

body nebo nékolika bfity)
Revolverova hlava nebo systém Multifix
Opc¢ni zasobnik nastroja

Databanka technologie
Zapis feznych dat jako pfedvoleb v cyklu nebo v UNIT
9 kombinaci materialu obrobku / fezného materialu (144 zaznam)

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

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

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

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

B-osa: vrtani a frézovani na naklonéné roviné v prostoru
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¢eni (zalohovani) dat

1.4 Zabezpe

1.4 Zabezpeceni (zalohovani) dat

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

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

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

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

Zde se prosim obratte na vyrobce vaseho stroje.
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1.5 Vysvétleni pouzitych pojmu

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

Smeérové klavesy: Kurzorem pohybujete smérovymi klavesami
("klavesy se Sipkami") a klavesami "O stranku dopfedu/O stranku
dozadu".

Klavesy Page: Klavesy ,O stranku dopfedu/O stranku dozadu“ se
nazyvaiji téz klavesy ,strankovani® (page = anglicky stranka).
Navigovani: V seznamu (sestavé) nebo vstupnim (zadavacim)
policku pohybujete kurzorem, abyste vybrali tu pozici, kterou si
chcete prohlédnout, zménit nebo smazat. Tedy ,navigujete”
(prochazite) seznamem.

Aktivni/neaktivni okno, funkce, body nabidky: Pouze jedno z
oken zobrazenych na obrazovce je aktivni. To znamena, Ze
zadavani z klavesnice plsobi pouze na toto aktivni okno. Aktivni
okno mé barevnou Fadku zahlavi. U neaktivnich oken je fadek
zahlavi zobrazen ,vybledle”. Neaktivni funkce nebo nabidky jsou
také zobrazované ,vybledle®.

Menu, bod nabidky:MANUALplus zobrazuje funkce/funkéni
skupiny v devitkovém poli. Toto pole se nazyva ,Nabidka“ (nebo
Menu). Kazdy jednotlivy symbol je ,Bod nabidky*.

Editovani: Zmény, doplfiovani a mazani parametrd, pfikaza atd. v
programech, nastrojovych datech nebo parametrech se oznaéuji
jako ,editovani*.

Standardni hodnota: Jsou-li parametry cykll nebo parametry
pfikaz( DIN predvoleny s urgitymi hodnotami, pak se hovofi o
,standardnich (implicitnich) hodnotach” (téz anglicky ,default®). Tyto
hodnoty plati, pokud nezadate jiné parametry.

Byte: Kapacita pamétovych médii se udava v ,bytech®. ProtozZe
systém MANUALDplus je vybaven pevnym diskem, udava se i délka
program0 v bytech.

Pripona: Nazvy souborl se skladaji z vlastniho ,jména“ a ,pfipony*.
Jméno a pfipona jsou od sebe oddéleny teckou ".". Pfiponou se
udava typ souboru. PFiklady:

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

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

Formulafr: Jednotlivé strany dialogu se oznaduji jako formuléare.

UNITS: Jako UNITS (Jednotky) se oznacuji funkce shrnuté do
jednoho dialogu v rezimu smart.Turn.
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1.6 Struktura MANUALDplus

1.6 Struktura MANUALplus

Komunikace mezi obsluhou stroje a fizenim probiha pres:

Obrazovku

Softtlacitka

Klavesnici pro zadavani dat
Ovladaci panel stroje

K zobrazovani a kontrole zadavanych dat slouzi obrazovka.
Softklavesami umisténymi pod touto obrazovkou volite funkce,
prebirate hodnoty polohy, potvrzujete sva zadani a realizujete dalsi
ukony.

Klavesou ERR ziskate informace o chybach a PLC.

Zadavaci klavesnice (ovladaci panel) slouzi k zadavani strojovych dat,
polohovacich udaji atd. MANUALplus nepotiebuje alfanumerickou
klavesnici. Potfebujete-li zadat oznaceni nastroju, popisy program
nebo komentafe v NC-programech, zobrazi se znakova klavesnice
(s abecedou) na obrazovce. Ovladaci panel stroje obsahuje vSechny
ovladaci prvky potfebné k ruénimu ovladani soustruhu.

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

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

Odmeérovaci zarizeni a referen€ni znacky

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

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

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

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

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

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

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

Pro pojezdové pohyby plati:

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

Souradna soustava

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

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

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

aZ

MANUALplus zna mezi programovanymi body pfimkoveé (linearni)
nebo kruhové pojezdové pohyby (interpolace). Obrabéni dilce mizete
naprogramovat postupnym zadavanim soufradnic a pfimého /
kruhového pojezdového pohybu.

Tak jako pfi pojezdovych pohybech Ize i obrys obrobku jednoznacné
popsat soufadnicemi jednotlivych bod( a zadanim linearnich nebo
kruhovych pojezdovych pohybd.

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

Absolutni souradnice

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

Priristkové (inkrementalni) soufadnice se vztahuji vzdy k naposledy 7 ‘ X
naprogramované poloze. PFirlstkové soufadnice udavaji vzdalenost 20
mezi posledni a za ni nasledujici polohou. PfirGstkovymi soufadnicemi
je kazda poloha obrobku jednoznaéné definovana (viz obrazek).

3.8

&30

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

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

Nulovy bod stroje

Prisecik os X a Z se nazyva Nulovy bod stroje. U soustruht je to
zpravidla prusecik osy vietena a ¢ela vietena. Oznacuje se pismenem
»,M“ (viz obrazek).

1.7 Zaklady
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1.7 Zaklady

Nulovy bod obrobku

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

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

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

Mérové jednotky

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

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

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

K polohovani v osach, pro vypocet kompenzace radiusu bfitu,

rozdéleni fezd u cyklld atd. potfebuje MANUALplus Udaje o nastrojich.

Délkové miry nastroje

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

Korekce nastroju

BFit nastroje se b&éhem obrabéni opotfebovava. Ke kompenzaci tohoto
opotrebeni pracuje MANUALplus s korek&nimi mirami. Tyto korekéni
hodnoty se spravuji nezavisle na délkovych mirach. Systém tyto
hodnoty k délkovym mirdm pfipocCitava.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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1.8 Rozméry nastroje

Kompenzace radiusu bfitu (SRK)

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

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

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

MANUALplus vypocte SRK pfi programovani cykld. V rdmci
programovani smart.Turn a DIN se také bere pfi obrabécich cyklech
ohled na SRK. P¥i programovani DIN m{izete navic SRK zapinat a
vypinat, kdyZ pracujete s jednotlivymi ubéry.

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

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

Obsluha

Pozadovany provozni rezim zvolte pfislusnou klavesou provozniho
rezimu.

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

Dialogy mohou obsahovat nékolik stranek.

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

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

Sefizovani
VSechny sefizovaci funkce najdete v provoznim rezimu Stroj v

polozce ,Ruéni rezim*.

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

Programovani — Naugit

Zvolte podfizeny rezim Nauéit v reZimu Stroj a oteviete softtlacitkem
Seznam programu hovy program cyklu.

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

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

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

Programovani — smart.Turn

PohodIné programovani pomoci UNITS ve strukturovaném NC-
programu.

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

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

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

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

Radek provoznich rezimf

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

Strojni indikace

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

DalSi pouzivana okna:

Okno seznamui a programu

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

Okno nabidky
Indikace symbol( nabidky. Toto okno je na obrazovce pouze v
podfizeném reZzimu Naugit a v reZimu Stroj.

Zadavaci okno / Dialogové okno

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

Pomocny obrazek

Pomocny obrazek vysvétluje zadavani dat (parametry cyklu, data
nastroje, atd.). Klavesou se tfemi Sipkami (na levém okraji
obrazovky) pfepinate mezi pomocnymi obrazky pro vnéjsi, resp.
vnitini obrabéni (pouze pfi programovani cykld).

Simulaéni okno

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

Zobrazeni ICP-obrysu
Zobrazeni obrysu béhem programovani ICP.

Editacni okno DIN
Zobrazeni DIN-programu pfi DIN-programovani.

Chybové okno
Indikace vzniklych chyb a vystrah.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

) stxoj % snart.Tumn |1 Editor nistzoji | ([

RO 23.405 aX ] 0.000 1D 0
z 31,703 a2 - T [ mxs
v 0.000 oY 4 B e o0
Sl e B W e 1k 19 S, (1003

3000 U/nin

B oo

MDI-
cykly

Al

-
:mM

Nastaveni

o=l

I

14:06

S 7
adi 3% Zobrazeni

o
0.300 mn/1 3y 300.0 n/nin
300 s A 1. 135 otk 91 D

o fé et ‘ 2o e || e
3) Beh progranu |# swart.Turn || Editor nistroja |

% 300.000 aX u 0.000 1 001
2 450,000 A2 K . T 1R
v 0.000 AY d e o.0m

n W

w1 h10%s, 100%

3000 U/nin

ncps\Baz.nc
0_G80" [G820 R.. ~|2b:
[<unit ID="G820_G8O" XS.. |[Ni
1 N2
G96 5300 GI5 FO.3 M3 N3
18 N4
GO X52 72

N 106 G47 P2

6820 P1 10.5 K0.2 HO DO

680 XS50 758 XE@ ZE1 ECBJ

G47 M9
N 111 END_OF_UNIT $3070022274

N 150 UNIT ID"G81@_ICP" [G810 L.
[<unit ID="G810_ICP" AP.. 2

Nepretzz.

fhi Po bloku

ar kel ~
626 53000
6701 X400 7500

T1
G96 5300 GI5 FO.3 M3

Adit. kor
nastzoje

Zakladni
bloky

e

=

14:06

53

2.2 Obrazovka MANUALplus



avani dat
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2.3 Obsluha, zad

2.3 Obsluha, zadavani dat

Provozni rezimy

Aktivni provozni rezim je vyznaéen zdUraznénim jeho zalozky.
MANUALplus rozliSuje tyto provozni rezimy:
Stroj — s podfizenymi provoznimi rezimy:
Naudit
Provadéni program(
ICP-Editor
Reference
Simulace
smart.Turn — s podfizenymi provoznimi rezimy:
ICP-Editor
Automatické generovani pracovnich postupt (AAG)
Simulace
Editor nastroji — s podfizenymi provoznimi rezimy:
Editor technologie
Organizace — s podfizenymi provoznimi rezimy:
Strojni par. Ulozit
Pfenos
Provozni rezim mizete zménit pomoci klaves provoznich rezima.

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

Pokud stisknete klavesu provozniho rezimu béhem prace v
podfizeném rezimu, tak MANUALplus pfejde zpatky do hlavni urovné
tohoto rezimu.

mozné zménit provozni rezim. (napf. do provozniho

@ Na nékterych mistech se musi dialog ukongit, aby bylo
rezimu Editoru nastroja).
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Volba nabidky

Cislicové klavesy pouZivate jak k vybé&ru nabidky, tak i k zadavani dat.

Znazornéni je zavislé na provoznim rezimu:

Pfi sefizovani, v podfizeném rezimu Naugit, atd. se funkce
znazorfiuji v devitimistném poli, v Okné nabidky. Radek v zapati
stranky ukazuje vyznam navoleného bodu nabidky.

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

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

Softtlacitka

U nékterych funkci systému je vybér softtlaitek nékolikastuprnovy.

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

nastaveni zlistane zachovano, dokud danou funkci opét nevypnete.

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

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

Softtladitkem Zpét pfepnete o jeden stupen ovladani zpatky.
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2.3 Obsluha, zad

Zadavani dat

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

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

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

Pokud pocet vstupnich poli€ek pfesahne kapacitu okna, tak se pouZzije
druhé vstupni okno. To poznéte podle symbolu v fadku zapati
vstupniho okna. Mezi témito vstupnimi okny prepinate klavesami O
stranku dopiedu/O stranku dozadu.

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

Dialogy smart.Turn

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

smart.Klavesy
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Operace se seznamy

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

Abecedni klavesnice

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

Zadavani textu klavesnici na obrazovce
Prejete-li si zadat text tak stisknéte softtlacitko ,Abecedni
klavesnice® nebo klavesu ,GOTO" (napf. nazev programu).
MANUALplus otevie okno ,Zadani textu®.

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

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

Softtlacitkem OK prevezmete text do otevieného dialogového
policka.

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

2.4 Kalkulator

Funkce kalkulatoru

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

Védecka

Standardni

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

=)

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

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

Pouzivani kalkulatoru:

Smérovymi klavesami zvolte zadavaci policko.

<] [>]

Provedeni vypoctu.

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

Prepinejte nabidku softklaves, az se zobrazi
pozadovana funkce.

PREVZIT
HODNOTU

Prepnuti verze kalkulatoru:

Prepinejte nabidku softtlacitek, az se objevi VERZE

Podrzte softklavesu Verze stisknutou tak dlouho, az se

Pohled nastavi pozadovany druh.

Zkraceny prikaz

Vypocetni funkce (softklavesa)

Klavesou CALC muzete kalkulator aktivovat / vypnout.

Soucet +

Odecitani -

Nasobeni *

Déleni /

Vypocet se zavorkami 0

Arkus ARC
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Vypocetni funkce

Zkraceny prikaz
(softklavesa)

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

Znézornéni uhlovych hodnot

DEG (stupné) nebo

RAD (obloukova
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.
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2.4 Kalkulator

Nastaveni polohy kalkulatoru

Kalkula¢ku mUiZzete posunovat takto:

Posunuti kalkulacky kurzorovymi klavesami

@ Kalkulator mizete posunovat i pfipojenou mysi.
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2.5 Typy programi

MANUALplus zna nasledujici programy/obrysy:
Programy Naugéit (programy cykll) se pouZzivaji v podfizeném
rezimu Naugit.
Hlavni programy smart.Turn a DIN jsou psané v provoznim rezimu
smart.Turn.

Podprogramy DIN jsou psané v provoznim reZzimu smart.Turn a
pouzivaji se v programech s cykly a v hlavnich programech
smart.Turn.

ICP-obrysy se tvofi v podfizeném rezimu Naucit nebo v rezimu
Stroj. Pfipona zavisi na popisovaném obrysu.

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

HEIDENHAIN MANUALplus 620

2.5 Typy programu

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

Zobrazovani chyb

MANUALplus zobrazuje chyby mezi jinym také pfi:

nespravnych zadanich,

logickych chybach v programu,

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

symbol v zaloZce provozniho rezimu. Uplnou informaci o v8ech
aktualnich chybach ziskate v okné chyb.

Pokud dojde vyjimeéné k ,Chybé béhem zpracovani dat”, otevie
MANUALplus okno chyby automaticky. Tuto chybu nemUzete
odstranit. Ukoncéete ¢innost systému a spustte MANUALplus znovu.

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

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

Otevieni okna chyb
Stisknéte klavesu ERR. MANUALplus otevie okno
ERR chyby a ukaze kompletné véechna vznikla chybova
hlaseni.

Zavreni okna chyb

Stisknéte softklavesu KONEC — nebo
KONEC

Stisknéte klavesu ERR. MANUALplus zavie okno
chyby.
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Podrobna chybova hlaseni

MANUALDplus ukazuje mozné pficiny chyby a mozZnosti jejiho

odstranéni:

Otevrete okno chyb

PRIDAVNE
INFO

Napolohujte kurzor na chybové hlaseni a stisknéte
softtlaCitko. MANUALplus otevie okno s informacemi

Opustit Info: stisknéte znovu softklavesu PRID. INFO.

Softtlagitko INTERNi INFO

Softtlagitko INTERNI INFO poskytuje informace o chybovém hlageni,
které jsou dllezité pouze pro servisni zakroky.

Otevrete okno chyb

INTERNI
INFO

Napolohujte kurzor na chybové hlaseni a stisknéte
softtlaCitko. MANUALplus otevie okno s internimi
informacemi o chybé.

Opusténi podrobnosti: znovu stisknéte softklavesu
INTERNI INFO.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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2.6 Chybova hlasen

Smazani chyby

Smazani chyby mimo okno chyb:

Otevrete okno chyb

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

nemuzete klavesu CE k mazani chyby pouzit, protoze se

@ V nékterych provoznich rezimech (pfiklad: editace)
pouziva pro jiné funkce.

Smazani nékolika chyb:

Oteviete okno chyb

Smazani jednotlivé chyby: Napolohujte kurzor na
SMAZAT chybové hlaseni a stisknéte softtlacitko.
4 Smazani v8ech chyb: Stisknéte softklavesu SMAZAT
VSECHND VSE
SHAZAT ’

nemuze smazat. V tomto pfipadé zlistane chybové

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

Protokol chyb

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

Otevrete okno chyb

LOGOVAT Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU.
SOUBORY

Otevrete protokol

CHYBOVY

PROTOKOL

S Je-li to potfeba, nastavte pfedchozi protokol
SOUBOR

e Je-li to potfeba, nastavte aktualni protokol
SOUBOR

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

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

Otevrete okno chyb

LOGOVAT Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU.
S0UBORY

Lrman Otevrete protokol

PROTOKOL
L Je-li to potfeba, nastavte pfedchozi protokol
SOUBOR
s Je-li to potfeba, nastavte aktualni protokol
SOUBOR

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

Ulozeni servisnich souboru

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

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

TNC:\SERVICEXx.zip

.X“ 0znacuje pofadové Cislo, MANUALplus vytvari servisni soubor
vzdy s €islem ,1“ a stavajici soubory se prejmenuiji s €isly ,2-5% Stary
soubor s gislem ,5 se smaze.

Jak ulozit servisni soubory:

Oteviete okno chyb

LOGOVAT Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU.
SOUBORY
ULOZTE Stisknéte softklavesu ULOZIT SERVISNi SOUBORY
SERVISNT
__SOUBORY |

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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2.7 Kontextova napovéda
TURNguide

Pouziti

=)

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

=)

Abyste mohli pouzivat TURNguide, tak nejdfive musite
stahnout soubory napovédy z domacich stranek
HEIDENHAINA (viz ,Stahnout aktualni soubory
napovédy” na strance 71).

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

V TURNguide je k dispozici nasledujici dokumentace uzivatelu:

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

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

66

) Machine

] %> smart.Turn

/B Tol editor ) =

Contents | Tndex |Find

Users Hanual
» Operating Panel

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

+ Introduction

» Introduction and Fund:

v Basics of Operation

= ICP Programming
Loading contours
e

(ICP is the

Caloulation of col Gl

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

b Cantanr Flenents an I
ml i ]

=

-%\E@

ICP Progranning

abbreviation of
“Interactive Contour

used in the following:

In ICP cycles
(Teach-In, Hanual

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

Turning contours: *.gni H
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Prace s TURNguide

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

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

ez~ o

Progranming (ICP)

P LD feature provides

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

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

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

Zvolte listu softtlacitek, kde se zobrazuje pozadované softtlaitko.
Mysi kliknéte na symbol napoveédy, ktery Fizeni zobrazuje pfimo
vpravo nad listou softtladitek: kurzor se zméni na otaznik.

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

| kdyz pravé editujete cyklus, mazete vyvolat kontextovou napovédu:

Zvolte libovolny cyklus

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

Orientace v TURNguide

Nejjednoduseji se mizete v TURNguide pohybovat pomoci mysi.
Vlevo je vidét obsah. Klepnutim na trojuhelniek, ukazujici vpravo, si
muzete nechat ukazat skryté kapitoly nebo pfimo klepnutim na danou
polozku si nechate zobrazit pfisluSnou stranku. Ovladani je stejné jako
u prizkumnika ve Windows.

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

Samoziejmé mlzete TURNguide ovladat i klavesami a softtlacitky.
Nasledujici tabulka obsahuje prehled pfislusnych klavesovych funkci.

hardwaru fidiciho systému, nikoliv na programovacim

Q Nasledujici funkce klaves jsou k dispozici pouze na
pracovisti.

Funkce Softtlacitko

Obsah vlevo je aktivni:
Zvolit nize nebo vyse uvedenou polozku
Textové okno vpravo je aktivni:

Pokud se text nebo grafika nezobrazuje

kompletni, tak stranku posunout dold nebo
nahoru

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

obsah jiz dale rozlozitelny, tak skok do pravého

okna.

Textové okno vpravo je aktivni:
Bez funkce

Obsah vlevo je aktivni:
Skryt dalSi urovné obsahu

Textové okno vpravo je aktivni:
Bez funkce

Obsah vlevo je aktivni:
Zobrazit stranku vybranou kurzorovou
klavesou

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

Obsah vlevo je aktivni:

Prepinani karet mezi zobrazenim obsahu,
rejstiiku, funkci textového hledani a prepnuti

na pravou stranu obrazovky.

Textové okno vpravo je aktivni:
Skok zpét do levého okna

Obsah vlevo je aktivni:

Zvolit nize nebo vyse uvedenou polozku
Textové okno vpravo je aktivni:

Skocit na dal$i odkaz
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Funkce Softtlacitko
Vybrat naposledy zobrazenou stranku e
Listovat dopfedu, pokud jste pouzili nékolikrat

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

Zobrazit / skryt obsah

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

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

Ukonéeni TURNguide

o]
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Rejstrik

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

Leva strana je aktivni.

=)

Zvolte kartu Index
Aktivujte zadavaci policko Heslo

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

Smérovou klavesou prosvétlete pozadované heslo

Klavesou ENT si nechte zobrazit informace u
vybraného hesla

Hledané slovo muzete zadat pouze pres klavesnici
pfipojenou k USB.

Textové hledani

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

Leva strana je aktivni.

70

Zvolte kartu Hledani
Aktivujte zadavaci poli€ko Hledat:

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

Smérovou klavesou prosvétlete pozadované misto

Klavesou ENT zobrazte zvolené misto

Hledané slovo mlzete zadat pouze pres klavesnici
pfipojenou k USB.

Textové hledani mizete provadét vzdy pouze s jedinym
slovem.

Pokud aktivujete funkci Hledat pouze v nadpisech
(kliknutim mysi nebo stiskem klavesy) tak Fizeni
neprohledava kompletni text, ale pouze nadpisy.

) Hachine
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1P Progranning

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

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

Turning contours: *.gni
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Stahnout aktualni soubory napovédy

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

Dokumentace a informace

Dokumentace uzivatele

Produkt, napf. MANUELplus620 CNC PILOT 620/640MANUALplus

Cislo NC-softwaru, nap¥. 68894x-03

Stahnéte a rozbalte komprimovany soubor CHM v poZzadovaném

jazyce

Rozbalené soubory CHM pak pfesunte na fizeni do adresare

TNC:\tncguide\de, popf. do pfislusného podadreséaie s vasim
jazykem (viz nasledujici tabulka)

pomoci TNCremo, tak musite v konfiguraci spojeni na

O Pokud prenasite soubory CHM k Fidicimu systému

formulafi Modus (Rezim) zvolit v ¢asti Pfenos v binarnim

rezimu tfeti opci.

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

Cinsky (zjednodugeng)

TNC:\tncguide\zh

Cinsky (tradiéng)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovinsky

TNC:\tncguide\sl

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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% Jazyk Adresar v TNCRemo
: 5 Norsky TNC:\tncguide\no
g Slovensky TNC:\tncguide\sk
% Korejsky TNC:\tncguide\kr
- Turecky TNC:\tncguide\tr
-g Rumunsky TNC:\tncguide\ro
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2.8 Programovaci pracovisté
DataPilot

Pouziti

Pro fizeni CNC PILOT 640 a

MANUALDplus 620 je mozné pfipravovat s DataPilot CP 640, popf.
DataPilot MP 620 na PC NC-programy, testovat je pfed obrabénim,
prenaset je do fidiciho systému a po ukon&eni vyroby je archivovat.

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

Ovladani

Klavesnice

DataPilot ovladate funkcemi a €islicovymi klavesami na klavesnici PC.

Dalsi informace o instalaci a ovladani naleznete v Navodu
@ k instalaci a Navodu k obsluze od vyrobce DataPilots.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

2.8 Programovaci pracovisté DataPilot
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3.1 Provozn

3.1 Provozni rezim Stroj

V provoznim rezimu Stroj jsou obsazeny funkce k sefizovani stroje,
obrabéni obrobkd, a vytvareni programd Naugit.

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

Ruéni provoz: Ruéni nebo poloautomaticka vyroba dilce
Rezim Naugit: ,Uceni se” nového programu cykl, zmény
existujiciho programu, grafické testovani cykll

Chod programu: Grafické testovani existujicich program@ cykld
nebo programud smart.Turn a jejich vyuziti k vyrobé dilc.

Stejné jako u konvenéniho soustruhu mizete pojezdové pohyby v
osach fidit ruénimi kolecky a ovladaci JOG a tak zhotovit obrobek.
Zpravidla je ovSem vyhodné&j8i pouZzit k tomu cykly systému
MANUALDplus.

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

V rezimu Stroj se cykly neukladaji. V podfizeném rezimu Nauéit se
provede kazda pracovni operace s cykly, shrne se do programu
Naucit a ulozi se. Nau€eny program je pak k dispozici v podfizeném
rezimu Provadéni programi pro vyrobu soucasti.

Pfi programovani ICP definujete libovolné obrysy pfimkovymi /
kruhovymi prvky obrysu a spojovacimi (navazujicimi) prvky (zkoseni,
zaobleni, vybéhy). Popis obrysu zapojite do cykld ICP (viz “Obrysy
ICP” na strance 374).

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 Provadéni programu, nebo

DIN-podprogramy, které se vkladaji do u¢ebnich cyklu. Které pfikazy
v DIN-podprogramu pouzijete zavisi na vasem ukolu. Také u DIN-
podprogram je k dispozici plna sada pfikaz(.

Naucené programy mlzZete prevést (konvertovat) na programy
smart.Turn. Tak vyuZijete pfednosti jednoduchého programovani s
uenim a optimalizujete nebo doplnite

po ,konverzi DIN“ NC-program.

76

Provozni rezim Stroj @



/4 r

3.2 Zapinani a vypinani

Zapnuti

MANUALDplus ukazuje stav pfi startu. Po ukon&eni vSech testl a
inicializaci se aktivuje provozni rezim Stroj. Indikace nastroje ukaze
naposledy pouzity nastroj.

Dojde-li b&hem startu systému k chybé, tak se objevi Symbol chyby.
Jakmile je systém pfipraven k provozu, muzete si tato chybova hlaseni
zkontrolovat (viz “Chybova hlaseni” na strance 62 ).

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

Monitorovani snimacu EnDat

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

PFi rozdilech se vyda nékteré z téchto hlaseni:

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

Toto hlaseni je spravné, je-li fizeni zapnuto poprvé, €i byl-livyménén
snimac nebo jiné zu€astnéné komponenty fidiciho systému.
.Poloha v ose se po vypnuti stroje zménila. Rozdil v pozicich: xx mm
popf. stuprid”

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

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

PFicinou nékterého z vySe uvedenych hlaseni maze byt téz defekt ve
snimadci nebo v Fizeni. Pokud se problém vyskytuje opakované,
kontaktujte vaSeho dodavatele stroje.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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c Zda je nutné Prejeti referenci zavisi na druhu odmérovaciho systému:
N\ —

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

;‘ Distan¢né kédovany snimag: Poloha os se zjisti po kratkém prejeti

referenci.

\N Standardni snimac: Osy jedou na znama mista, pevné spojena se
E strojem. Po najeti na referen¢ni bod dostane fidici systém signal.
(S ProtoZe systém zn& vzdélenost od nulového bodu stroje, je také
c Znama pozice osy.
\—

Qo PREJETi REFERENCI

©

N Stisknéte softklavesu Z-reference

N z

™

vSechno

11

c Prejeti referenci

Stisknéte softklavesu X-reference

nebo stisknéte softkldvesu Vsechny

Stisknéte Start cyklu — referencni body se pfejedou

MANUALplus aktivuje indikaci polohy a pfejde do Hlavni nabidky.

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

O Radné vypnuti se zaznamena v chybovém protokolu.

VYPNUTI
Nastavte hlavni droven v provoznim rezimu Stroj.
2)
Aktivujte okno chyby

ssueauus Stisknéte softklavesu PRID. FUNKCE
funkce

Stisknéte softklavesu OFF

1
oFF {4
@

MANUALDplus se pro jistotu zepta, zda se ma provoz ukoncit.

Stisknéte klavesu Enter nebo softklavesu ANO —
provoz se ukonéi.

Pockejte, az vas MANUALDplus vyzve k vypnuti stroje.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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3.3 Data stroje

3.3 Data stroje

Zadavani strojnich dat

V reZimu Stroj zadavéate v TSF-dialogu informace o nastroji, otdckach
a posuvu / fezné rychlosti (zadavaci okno Nastaveni T, S, F).

V TSF-dialogu definujete dodate&né& ,maximalni otacky* a ,Uhel
zastaveni“ ale také material.

Parametry cyklu

T Misto nastroje

ID Identifika¢ni ¢islo nastroje

F Posuv na otacku/posuv za minutu
S Rezna rychlost/konstantni otacky
D Maximalni otacky

A Uhel zastaveni

WS Material

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

S aktivnim softtlacitkem Posuv za minutu se hodnota v poli¢ku F
vyhodnoti v [mm/min].

S aktivnim softtlacitkem Konstantni otacky se hodnota v policku S
vyhodnoti v [ot/min].

V programech Naugit a smart.Turn jsou informace o nastrojich a
technologické Udaje soucasti parametrt cyklt, popf. NC-program.
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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 tlaitkem to vieteno, pro které plati zadani S, D a
A. Policko SP zobrazuje Cislo zvoleného vietena v dialogovém okné

TSF.

Ve strojnim parametru Separatni dialogy TSF (604906)
@ definujete u stroje s revolverovou hlavou, jak TSF-dialogy
vidite:
TSF-dialog se zadanim vSech feznych dat
Oddélené dialogy pro T, Sa F

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

Ovladaci panel stroje bez tlacitka zmény vietena:

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

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

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

Nasazen pohanény nastroj: Parametry S, D a A se vztahuji ke
zvolenému vietenu.

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.

PFidavné parametry cykl( u protivietena:
WP: C. vietena
PFidavné parametry cykl( u B-osy:
BW: Uhel osy B
CW: Otocit nastroj
HC: Celistova brzda
DF: Pridavna funkce

Zadavani TSF s jednim formularem

U stroju se zasobnikem nastroju mate k dispozici
@ automaticky oddélené dialogy.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

Softtlacitka pri ,,Nastaveni T, S, F*

viz “Korekce nastroji” na strani 115
Korekce

nastroje

) viz “Naskrabnuti” na strani 112
Mezreni

nastroje

Sexnan Vyvolani Seznamu nastroju. Pfevzeti
nastroju  Cisla T ze seznamu nastroju: viz
“Nastaveni tabulky mist” na strani 89

3.3 Data stroje

ern Prevzeti fezné rychlosti a posuvu z
Technologie teChnO|OgiCkych dat.

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

ot Zap: konstantni otacky (1/min)

min Vyp: konstantni fezna rychlost (m/min)




3.3 Data stroje

ZADANI NASTROJOVYCH A TECHNOLOGICKYCH DAT

s Bt Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v rezimu
=D #F Stroj)

Zadejte parametry

Ukoncete zadavani dat
Ulozit

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

Zadavani TSF s oddélenymi formulafri
ZADEJTE NASTROJOVA NEBO TECHNOLOGICKA DATA

s Bt Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v rezimu
= sF Stroj)

Zvolte T pro vyménu nastroje

%
as Zvolte S pro nastaveni otacek
=]
wE Zvolte F pro nastaveni posuvu
=

Zadejte parametry podfizeného menu

Ukoncete zadavani dat
Ulozit

Pozor, u nékterych strojli tento krok spusti natoceni
revolveru.
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Stroj s protivietenem
Zvolte vieteno s obrobkem (zavisi na stroji)

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

Parametry cyklu:

WP: C. vietena

Parametrem WP muzete zvolit kierym vietenem s obrobkem se ma
provadét obrabéni v podfizeném rezimu Naucit a s cykly MDI v rezimu
Stroj.

VFeteno s obrobkem pro obrabéni zvolte pomoci WP:

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Nastaveni parametru WP se ulozi do u€icich a MDI cyklG a zobrazuje
se v kazdém formulafi cyklu.

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

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

zvolite program v podfizeném rezimu Provadéni
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
oto€enim nastroje dosahnete polohy nastroje, ktera umozriuje podélné
a Celni obrabéni, popf. radialni a axialni obrabéni na hlavnim vietenu
a protivietenu se stejnym nastrojem. Tim snizite pocet potfebnych
nastroju a pocet vymeén nastroj(.

Nastrojové udaje: VSechny nastroje jsou v databance nastrojl
popsané rozméry X, Za'Y a korekcemi. Tyto miry a orientace nastrojli
se vztahuji k uhlu nato€eni B = 0° (referen¢ni poloha).

Parametry cyklu:

BW: Uhel osy B

CW: Oto¢it nastroj

HC: Celistova brzda

DF: Pfidavna funkce
Nastaveni parametrd BW a CW se ulozi do uéicich a MDI-cykl a
zobrazuje se v pfislusném formulafi cyklu.

Pozor, u nékterych stroju tento krok spusti natoéeni drzaku
@ nastroje, naklopeni
osy B a otoCeni nastroje.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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3.3 Data stroje

Indikace strojovych dat

Prvky indikace stroje

Indikace polohy X, Y, Z, W: Vzdalenost hrot nastroje — nulovy bod obrobku
Pismenko oznaceni osy: Cerné = osa povolena; bilé = osa neni ,povolena* x 5? ' 496

Aktivni ruéni kole€ko Aktivni zajisténi *

x

Indikace polohy C: poloha osy C

prazdné poli¢ko: osa C neni aktivni [: 2 _I_ ] 296

Pismenko oznac&eni osy: €erné = osa povolena; bilé = osa neni povolena

Nastaveni indikace polohy: Nastavitelné v uzivatelském parametru
MP_axesDisplayMode. Nastaveni se zobrazi pomoci pismena vedle pozi¢niho
o= axesDisplay pomocip P X a 11.085
A: Aktudlni hodnota (Nastaveni: REFIST)
N: Cilova hodnota (Nastaveni: REFSOLL)
L: Vle¢na odchylka (Nastaveni: SCHPF)
D: Zbyvaijici draha (Nastaveni: RESTW)

Indikace &isel suportu a &isla osy C: Cislice vedle poziéniho okna osy ukazuje

pfitazené &islo suportu nebo osy C. Cislice se zobrazuje pouze tehdy, kdyZ je
néjaka osa vicekrat konfigurovana, napf. druha osa C jako protivieteno. C 2 352 . @88

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

polohou aktualniho pfikazu k pojezdu. M x - l 4 E] 1 2

Zobrazeni zbyvaijici drahy a stavu bezpeénostniho pasma: Zobrazeni zbyvajici

drahy a zobrazeni stavu monitorovani bezpe¢nostnich pasem. ﬂ 2

Monitorovani bezpec€nostni Monitorovani bezpec€nostni

zbny je aktivni jﬁ z6ny neni aktivni H
Indikace polohy ¢tyf os: Indikace hodnot polohy az &tyf os. Indikované osy jsou W 30.000 C

zavislé na konfiguraci stroje.

‘ 18.500
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Prvky indikace stroje

Indikace T-Cisel
T-Cislo pouzitého nastroje
Korekéni hodnoty nastroju
Pro vSechny T-indikace plati:
T je barevné zvyraznéno: pohanény nastroj
Cislo T nebo ID je barevné zvyraznéno: zrcadleny drzak nastroje
T-Cislo s indexem: slozeny nastroj

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

-I- 5 1 0,5500

Z 0 .6600

3.3 Data stroje

Indikace T-ID

ID pouZzitého nastroje
Korekéni hodnoty nastroja

.I. 045
H 0.000 2 0.000

Indikace T-ID bez korekci

ID pouZzitého nastroje

T Stechuerkzeug2?2?

Korekce nastroju

Specialni korekce u zapichovych nastroji nebo nastroju s kruhovym bfitem
Hodnota specialni korekce je Sediva: Specialni korekce neni aktivovana

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

D X 0.2200Y 00,0000
2 5.1000 5 35,1000

Aditivni korekce

Korekéni hodnoty jsou Sedivé: D-korekce nejsou aktivni
Korekéni hodnoty jsou ¢erné: D-korekce jsou aktivni

X 0.5000
D 9@12 0.3000

Informace o zivotnosti nastroje
»1: €erna = globalni monitorovani Zivotnosti je zapnuté; bilé = globalni
monitorovani Zivotnosti je vypnuté
MT, RT je aktivni: monitorovani Zivotnosti
MZ, RZ je aktivni: monitorovani po¢tu kusu
V8echna poli¢ka jsou prazdna: nastroj bez monitorovani zivotnosti

HT RT
T HZ RZ

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

 100%
=11 @ 10394.1 mm/min

Indikace sani a stav cyklu

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

6.789 nn/1
@1@ 6.779 3%1
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3.3 Data stroje

Prvky indikace stroje

Indikace sani a stav cyklu

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

=1

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

Indikace suportd pfi obrabéni zadni strany

ea 1

e

Pfi obrabéni zadni strany ma Cislo suportu modré pozadi 5;333 mi
Indikace vietena s jeho €islem, prevodovy stupen a stav vietena 1002
——

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

Pro vSechny indikace vietena plati:

Symbol vietena: ¢erny = vieteno povolené; bily = vieteno neni ,povolené*“
Cislice v symbolu vietena: stuperi prevodu

Cislo vpravo vedle symbolu vfetena: &islo vietena

je-li pfitomno tlacitko vietena: Cislo zvoleného vietena se zvyrazni barevné
Stav vietena: Viz “Vfeteno” na strance 88.

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

Indikace aktualnich otacek v ,1/mm*

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

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

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

D 1 sl

2091.6 1/min

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

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

o 1

150.0 m/min
107.0 1/min

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

D 1 i

I 18
150.0 m'min
187.0 1/min

Indikace Override aktivniho vietena

F: Posuv
R: Rychloposuv
S: Vieteno

1§ 1oes S1100%

Zatizeni pohonu: Zatizeni pohonu vzhledem ke jmenovitému krouticimu momentu.

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

a0

100 150

20

0%
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Prvky indikace stroje

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

MP: pfedvolba poctu kusu
P: pocet zhotovenych dilcd

@jnp 560 P ?

Indikace pocétu kust a kusového éasu: Pocet kusl se po kazdé M30, M99 nebo
naprogramovaném pocitacim impulzu M18 zvysi o jednotku.

MP: pfedvolba podctu kusl

P: pocet zhotovenych dilcl

t: doba chodu aktualniho programu

Soucet t: celkové doba

HP 50 t 00:00:28
P 2 :t 00:06:5¢

3.3 Data stroje

Indikace viditelnych vrstev a s M01 podminéné zastaveni

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

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

AEEEaEAE " |
123456789
Al EEEEE

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

Stav RSM
Aktivni posunuti nulového bodu konfigurované osy RSM

—

B @  0.0005

T @ 1000.0008;

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

=X
Ly .

stroje. Proto se mlze vaSe indikace liSit od zde uvedeného

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

Stavy cyklt

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

Osovy posuv

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

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

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

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

Vreteno

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

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

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

Korekénim regulatorem otacek (Speed-Override) mlzete ménit
hodnotu otacek vietena (rozsah: 50 % az 150 %).
P¥i konstantni fezné rychlosti vypocitava MANUALplus
@ otacky vietena v zavislosti na poloze Spicky nastroje. Pfi
mensim praméru se otacky vietena zvysuji, pficemz se
v8ak neprekro€i maximalni otacky vietena.
Symboly vietena ukazuji smysl| ota€eni z pohledu
obsluhujiciho, ktery stoji pfed strojem a hledi na
vieteno.

Oznaceni vietena definuje vyrobce stroje (viz tabulka
vpravo).

88

Symboly cyklu

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

Stav ,,Cyklus VYP“
Cyklus nebo program se neprovadi

el

Symboly vietena (indikace S)

Smysl otaceni vietena M3

Smysl otaceni vietena M4

Vieteno je zastaveno

Vieteno je v regulaci polohy (M19)

Osa C na pohonu vietena je aktivni

off Hiofl )l )

Oznaceni vietena

Hlavni vieteno H

—

Pohanény nastroj 1
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3.4 Nastaveni tabulky mist

Nastrojova data, napfiklad délky a polomér, ale také dalSi specifické
informace, které fizeni vyZaduje k provadéni rliznych funkci, se
ukladaji do Tabulky nastroji "toolturn.htt" (v adresafi TNC:
\table\). Tato tabulka nastrojli se v fidicim systému oznacuje jako
Seznam nastroju.

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

Stroj s jednim drzakem nastroje (Multifix)
U strojli s drzakem Multifix nemusite vést Zadnou tabulku mist, protoze
drzak nastroje ma pouze jedno misto.

T &islo mista revolverové hlavy: vzdy T1

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

Otevfit Seznam nastroju
Seznam

nastroju

Multifix se mohou také pouzivat sou¢asné na jednom

O Systémy ulozeni nastrojli Revolverova hlava, Zasobnik a
stroji. Vyrobce stroje definuje ¢islo mista Multifixu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

3.4 Nastaveni tabulky mist



3.4 Nastaveni tabulky mist

Stroj s revolverovou hlavou

Softtlagitkem Seznam revolverové hlavy oteviete seznam s aktualnim
osazenim revolverové hlavy. Pro kazdy drzak nastroje revolverové
hlavy (a pfip. MultiFixu) je v tabulce k dispozici jedno misto. Pfi
sefizovani se kazdému drzaku nastroje pfifadi nastroj (indexované
Cislo). Slozené nastroje se zobrazi v seznamu revolverové hlavy se
vSemi bfity.

Seznam revolverové hlavy se mize sefizovat pomoci Nabidky TSF
nebo pfimo z dialogu cykll v podfizeném rezimu Naugit.

T ¢islo mista revolverové hlavy
ID nastroje (Nazev): se zanese automaticky

Kurzor v nabidce TSF v zadavacim policku T:

P Otevfit Seznam revolverové hlavy. Po otevieni Ize
Seznan zpracovavat seznam revolverové hlavy.

Kurzor v nabidce TSF v zadavacim poli¢ku ID:

Seaman Otevfit Seznam nastroju Navic k seznamu

nastroju revolverové hlavy se otevie také seznam nastroju.
Revolverova hlava se mlze osadit nastroji ze
seznamu.

V cyklu Naucit programujete polohu revolverové hlavy jako
Cislo T. Identifikacni Cislo nastroje se pak pro osazené misto
zanese automaticky do ,ID".

Multifix se mohou také pouZzivat souc¢asné na jednom

@ Systémy ulozeni nastrojii Revolverova hlava, Zasobnik a
stroji. Vyrobce stroje definuje islo mista Multifixu.

Stroj se zasobnikem

Softtlagitkem Seznam zasobniku oteviete seznam s aktualnim
osazenim drzakud nastrojl. Pro kazdy drzak nastroje je v tabulce k
dispozici jedno misto. Pfi sefizovani se kazdému drzaku nastroje
pfifadi nastroj (indexované ¢islo).

U stroju se zasobnikem vyménite nastroj také v TSF-menu.

T ¢islo mista revolverové hlavy: vzdy T1
ID nastroje (Nazev): se zanese automaticky

Otevrit Seznam zasobniku

Zasobnik
Seznam

Pouzité nastroje se vedou v seznamu zasobniku. Zasobnik
se mUzZe osazovat a vyprazdrnovat pfes TSF-menu .

Multifix se mohou také pouzivat sou¢asné na jednom

@ Systémy uloZeni nastroji Revolverova hlava, Zasobnik a
stroji. Vyrobce stroje definuje ¢islo mista Multifixu.
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Osazeni seznamu revolverové hlavy ze seznamu
nastroju

Seznam revolverové hlavy zobrazuje aktualni osazeni drzaku
nastroje. Seznam revolverové hlavy se maze sefizovat pomoci
Nabidky TSF nebo pfimo z dialogu cyklt v podfizeném rezimu
Naugit.

K prevzeti zapist ze seznamu do osazeni revolverové hlavy si nechte
zobrazit zaznamy ze seznamu nastroji. MANUALplus znazorni
seznam nastroju ve spodni oblasti obrazovky. V tomto seznamu jsou

kurzorové klavesy aktivni. S kurzorem muzete skocit pfimo na
identifikacni Cislo nastroje, zadanim jeho prvniho znaku nebo &islice.

OTEVRIT SEZNAM REVOLVEROVE HLAVY

s wT
= miF

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

Aktivovani dialogu cykll

Softtlacitkem Seznam nastroji aktivujte osazeni

Seznan o
revolverové hlavy a seznam nastroju.

nastroju

PFizplsobeni osazeni revolverové hlavy

PREVZETI NASTROJU Z DATABANKY

et Zvolte polohu v osazeni revolverové hlavy

vpred

Misto
zpét

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

Smérovymi tladitky zvolte zaznam v databance nastroju.

Prevzeti zvoleného nastroje do osazeni revolveroveé
hlavy

Pfevzeti
nastroje

HEIDENHAIN MANUALplus 620

) stroj |® snazt.un | Editor nistroji | |[B) |
Schrénka identif. &isla [ 5 tal I S 20 i
- =
T-Nz  Identif. &islo | |10 oznadeni RS/DV_ EW/BW/AZ SW/SB/HG Rez. material| - H
1 ee1 .1 Schruppen Aussen  0.80  93.0 80,0 Hartmetall 8
2
3 -
4 J
s d
6
rd
8
9
10
1 =
Vibér nistroje pro
Filtr [VSechny typy [ [T [318 z[318 Max[999
Tdentif. Eislo « [T0]oznaceni RS/DV.|EN/BN/AZ| SH/SB/HG Rez. material MUIMD|LA 2]
001 4 1 Schruppen Aussen .80 ] 80.0 Hartmetall 3
l001-capto U, 1 Schruppen Aussen| ©.89  93.0  80.0Hartmetall 3
001APE &, 1 Schruppen Aussen 0.80 93.0 80.0 Hartmetall 3 "?[ >
001AP1 &, 1 Schruppen Aussen 0.80 93.0 80.0 Hartmetall 3 —
AR &1 .thnmjnn Anssen n /A a5 A 55 AHartmetall Kl _Iﬂ
< = 09:04
Misto Misto Tvp Vice Prevzeti

2

pét ‘

vpied

Editovani : 5 Nahled n "
nastroje nastroje

filtry

Volba a tfidéni zapist do databanky nastrojt

MANUALplus otevie nabidku

nésTtyrpuje softtlacitek pro volbu poZzadovaného
typu nastroje.
g MANUALplus otevie nabidku
filters softtlacitek s dalSimi moznostmi
= filtrovani.
MANUALplus otevie nabidku
Pohled softtladitek s moznostmi tfidéni.
o T¥idi nastroje v zobrazeném seznamu dle
Tridit dle
/1y  Volby podle:
Typ néstroje
ID-¢&isla nastroje
Orientace nastroje
PFi kazdém stisknuti tohoto softtlacitka se
pfejde na dalsi tfidéni.
—— Zména mezi rostoucim a klesajicim
tocit v gx . r
tiideni  tridénim

Edit
Nastroj

Zde neni aktivni

Zpet

Zavie seznam nastrojq.
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3.4 Nastaveni tabulky mist

Zpracovani seznamu revolverové hlavy

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

Seznam revolverové hlavy se mGze sefizovat pomoci Nabidky TSF
nebo pfimo z dialogu cyklu v podfizeném rezimu Naucit. Volba
pozadovaného mista v revolverové hlavé se provadi smérovymi
tlaitky.

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

SERIZENI SEZNAMU REVOLVEROVEHO HLAVY

s it
= amF

Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v reZimu
Stroj)

Aktivovani dialogu cykll

Softtlacitkem Seznam revolverové hlavy aktivujte

Zasobnik , '
osazeni revolverové hlavy.

Seznam
Smérovymi klavesami zvolte misto v revolverové hlavé.

PFizplsobeni osazeni revolverové hlavy softtlacitky (viz tabulku
softtlaitek vpravo).

Pfimé zadani identifikaniho &isla nastroje

PRIME ZADANI IDENTIFIKACNIHO CISLA NASTROJE

Klavesou ENT aktivujte pfimé zadani.

Zadani identifikaCniho &isla nastroje

IIHHHI

Klavesou INS ukoncete zadavani.

Klavesou ESC preruste zadavani.

92

3) stroj W %> snart.Turn

Obsazeni revolveru

Schranka identif. &isla

|| Editor nastroga |

T-Nr  Identif. Eislo T0 oznaceni

1 ee1 4, 1 Schruppen Aussen  0.80 93.0 80.0 Hartmetall

T msta [Tz [Z gy ]
RS/DV |EW/BW/AZ SW/SB/HG Rez. material - o -

]

1

Boo~woaswn

Lo

Specidlni
funkce

Edit Seznam

Nistroj néstrojil ez

@‘&E‘E‘zﬁ

Softtlacitka v seznamu revolverové hlavy

Vymazat zaznam

)

Vlozit zaznam ze schranky

T
Vyjmout zaznam a ulozit ho do schranky
W0
. Zobrazit zaznamy v databance nastrojli
eznam
nastroju
T Prejit na nasledujici nabidku
pecialni

funkce

o Kompletné smazat seznam

SMAZAT

revolverové hlavy

Set teeth
to new

Vynulovat Zivotnost nastroje

Zpet

* O jeden stupen nabidky zpét

Ulozit

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

Zrusit

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

Seznam zasobniku ukazuje u stroju se zasobnikem nastroj(, ) stroj |9 smazt Tum |1 Editor nistrojs |
soucasné osazeni zasobniku a drzakl nastrojd v pracovnim prostoru. - L
Seznam zasobnik se miZe zpracovavat pfes TSF-menu . 1 IER A | 0.000 e @ oo el e e
2 31.710 U 0.000 @ 1 0
OSAZENI ZASOBNIKU v 0.000 : 0,  0.000
EhifE et o A 5s 1 2Bk 1 | ioee S1 /1002

, . v Vyberte kapsu zasobniku pro naplneni!

s Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v reZimu EE Mista [8 2 [B3
f% StI'Oj) TTdentif, &slo 10 oznateni RS/DV_EW/BW/AZ SW/SB/HG Rez. material j

Zvolte Osadit zasobnik

SERRERBKBRBRKRBRRRRR

1 = 1302

e Softtlacitkem Pievzit misto aktivujte seznam nastroju. ‘ ‘ ‘ el
dutiny

Zatéz

‘ dutiny Zrusit

Zvolte ,Nastroj*

g SofttlaCitkem Prevzit nastroj zvolte nastroj.
Pfevzeti
nastroje
Softtladitkem Ulozit pfevezmete nastroj do seznamu
Ulozit zasobniku.

VYMENA NASTROJE

Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v reZimu
Stroj)

Ui

Zvolte Vyména nastroje

=
Awr

e SofttlaCitkem Seznam zasobniku zvolte nastro;.
Seznam

Zadejte ID nastroje

Softtlagitkem Ulezit nastroj vymeérite.
Ulozit
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3.4 Nastaveni tabulky mist

NASTROJ ZPET DO ZASOBNIKU

|

Ulozit

Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v rezimu
Stroj)

Zvolte Nastroj zpét do zasobniku

Softtlagitkem Ulozit pfevezmete nastroj zpatky do
zasobniku.

VYPRAZDNENI ZASOBNIKU

[

ok

Zvolte ,Nastroj*

Uvolnit

Ulozit

94

Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v reZimu
Stroj)

Zvolte Vyprazdnit zasobnik

Stisknéte softklavesu Vyprazdnit

Softtlacitkem Ulezit odstrarite nastroj ze seznamu
zasobniku.
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Vyvolani nastroje

nastroju. Ridici systém pouziva seznam zasobniku

O Tato funkce je vam k dispozici také u stroji se zasobnikem
namisto seznamu revolverové hlavy.

Parametry pro vyvolani nastroju

T (anglicky Tool — nastroj) je znak pro drzak nastroje.

obdrzi kazdy drzak nastroje v pracovnim prostoru

O Oznacovani pozic nastroji definuje vyrobce stroje. Pfitom
jednoznaéné Cislo T.

ID oznacuje identifikacni &islo nastroje.

Identifikacni Cislo nastroje definujete pfi vytvoreni nastroje
@ v editoru nastroji. Kazdy nastroj ma jednoznacéné ID.

Varianty vyvolani nastroju

Drzak nastroje (pfiklad: Multifix): Nastroj se vyvola pomoci ,ID*.
Cislo mista ,T* je vzdy 1. Nevede se zadny seznam revolverové
hlavy.

Vice drzakd nastroju (pfiklad revolverova hlava): Nastroj se
vyvola pomoci ,T“ (€islo mista v revolverové hlavé). Cislo indexu
.ID“ se uvadi v dialozich také a doplfiuje se automaticky. Vede se
seznam revolverové hlavy.

SloZené nastroje se zobrazi v seznamu revolverové hlavy se viemi
bfity.
V provoznim rezimu STROJ zadavate parametry vyvolani nastroje do

TSF-dialogu. V podfizeném rezimu Naudit a v rezimu smart.Turn jsou
"T" a "ID" parametry cyklu.

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

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

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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3.4 Nastaveni tabulky mist

Pohanéné nastroje

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

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

Nastroje v rdznych kvadrantech

Priklad: Hlavni drzak nastroji vaseho soustruhu je pfed osou
soustruzeni (standardni kvadrant). Za osou soustruzeni je umistén
dodatec¢ny drzak nastroje.

Pfi konfigurovani fidiciho systému se definuje pro kazdy drzak
nastroje, zda se zrcadli rozmér X a smér otaceni u kruhovych oblouku.
V uvedeném prikladu dostane dodate€ny drzak nastroje atribut
wzreadlit”.

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

Nastroje se také popisuji a proméFuji pro ,standardni kvadranty” — i
kdyz jsou umistény v pfidavném drzaku nastroje.

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

MANUALDplus sleduje — na pfani — Zivotnost nastroji nebo pocet
obrobkl zhotovenych jednim nastrojem.

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

Pokud uplynula Zivotnost nastroje nebo byl dosazen urgity pocet kust,
nasadi MANUALDplus diagnosticky bit na 1. Tim se pfed dalSim
vyvolanim vyda chybové hlaseni a zastavi se provadéni programu,
pokud neni k dispozici nahradni nastro;j.

U program(l Naucgit je k dispozici jednoduché monitorovani
zivotnosti. Pfitom vas MANUALplus informuje, kdy je nastroj
spotfebovan.

U program( smart.Turn a DIN PLUS muzete volit mezi
jednoduchym monitorovanim zivotnosti a opci Monitorovani
Zivotnosti s vyménou nastrojl. Pouzivate-li vyménu nastroju, tak
MANUALplus vyméni automaticky ,Sestersky nastroj“, jakmile
vyprsi zivotnost nastroje. AZ po opotfebeni posledniho nastroje v
fetézci vymény MANUALplus zastavi provadéni programu.

Spravu Zivotnosti miZete zapnout/ vypnout v uZivatelském parametru
,Systém / V8eobecna nastaveni pro automaticky provoz / Zivotnost®.

ZpUsob monitorovani, Zivotnost / zbyvajici zivotnost resp. pocet kusu/
zbyvajici pocet kusu eviduje MANUALplus v diagnostickych bitech
nastrojovych dat. V rezimu Editor nastroju miiZzete spravovat a
zobrazovat diagnostické bity a Zivotnost (viz “Editace dat v tabulkach
Zivotnosti nastrojl” na strance 507).

Vyménné nastroje definujete v reZimu Smart.Turn pfi sefizovani
drzaku nastroju. ,Vyménny fetézec” mlze obsahovat nékolik
sesterskych nastrojd. Vymeénny fetézec je soucasti NC-programu
(viz kapitola ,Programovani nastroji“ v PFirucce pro uZivatele
~Programovani smart.Turn a DIN").
Vymeénite-li bfitovou desti¢ku nastroje, aktualizujte také
@ udaje o zivotnosti / po¢tu kust v provoznim rezimu Editor
nastroju.
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3.4 Nastaveni tabulky mist
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Zasobnik
Seznam

Specidlni
funkce

Set teeth
to new

ANO

Zpet

Vynulovani zivotnosti nastroje v seznamu revolverové hlavy
ZRUSIT ZIVOTNOSTNASTROJE

s Wit
=h AhF

Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v rezimu
Stroj)

Otevfit Seznam revolverové hlavy

Zvolte softtlaitko SpecialniFunkce

Zvolte softtlacitko Znovu nastavit b¥it

Ovérovaci dotaz potvrdte softtlaitkem Ano.

Stisknéte softklavesu Zpét.
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Vynulovani zivotnosti nastroje v seznamu zasobniku
ZRUSIT ZIVOTNOSTNASTROJE

SHT
=D mF
k=73

Zasobnik
Seznan

Zvolte ,Nastroj*

Edit
Nastroj

New
tooth

Zpet

Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v rezimu
Stroj)

Zvolte Vymeéna nastroje

Otevrit Seznam zasobniku

Zvolte softtlacitko Editovat nastroj

Zvolte softtlacitko Novy b¥it

Stisknéte softklavesu Zpét.
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3.5 Sefrizeni stroje

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

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

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

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

O Nulovy bod obrobku v ose Z muzete zjistit také s

NASTAVENI NULOVEHO BODU OBROBKU

Zvolte Serizovani

ﬁ Zvolte Nastaveni hodnot os

Naskrabnout nulovy bod dilce (¢elo).

Definovat polohu naskrabnuti jako ,Nulovy bod
e obrobku Z*

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

MANUALplus vypo¢ita ,Nulovy bod obrobku Z*

Ulozit

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

S— umoZzhiuje pfimé zadani posunuti nulového bodu v ZN

absolutné
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3.5 Sefi&i stroje

JLJ!IJ\

Definovani Ofsetu

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

v

Zvolte SeFizovani

Zvolte Nastaveni hodnot os

Zvolte softtlaCitko Posuny

Verschie-
bungen

Zadani offsetu

4

Stisknéte softklavesu G53
Stisknéte softklavesu G54

Stisknéte softklavesu G55

B 4

Stisknéte softklavesu UlozZit
Ulozit

B 4

MANUALplus ulozi hodnoty do tabulky, aby se mohly offsety v
programu aktivovat pomoci pfislusnych G-funkci.
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Referencéni jizdy v osach Q
o
Existuje moznost nové nastavit reference u os, které ji jiz maji. Pfitom ) stros | swart.Tum | B editor mastrogs | ] ‘b
se mlze zvolit jednotliva osa nebo vSechny osy. . 7]
% 300.000 B 0.000 5 ® e.om T 1 4% —
PREJETI REFERENCI 2| 450.000 U 0.000 =X & w [ “E
v 0.000 ', a 0, 0.000 )
Strojni Zvolte softtlatitko Reference stroje ehiiE irin o 4B aat « 20 "I L LGS, 1062 ﬂ N
reference | s Wt >
¥ o g
= = 7p)
| M o
Stisknéte softklavesu Z-reference 3" By .
z ] ™
@ = =
£DIN| (T)
Stisknéte softklavesu X-reference i
n _E :
ore g |t e el e |
nebo stisknéte softklavesu Vsechny
vsechno
T_ll Stisknéte Start cyklu — referenéni body se pfejedou
—

MANUALDplus aktualizuje indikaci pozice.
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Nastaveni bezpe¢nostniho pasma

Je-li bezpe&nostni pasmo aktivni, tak MANUALplus 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 bezpec¢nostniho pasma“ ukazuje
vzdalenost nulovy bod stroje — bezpecénostni pasmo -ZS.

Stav monitorovani bezpec€nostnich zon se ukédze v indikaci stroje,
pokud to vyrobce stroje nakonfiguroval (viz tabulka).

NASTAVENI BEZPECNOSTNI ZONY / VYPNUTI
MONITOROVANI

Zvolte SeFizovani

Zvolte Nastaveni bezpe¢nostniho pasma

Tlagitkem Jog popf. ruénim koleCkem jedte do ,Bezpecnostniho
pasma‘“.
— Softtlaitkem Prevzeti pozice tuto pozici pfevezmete
polohu jako bezpec&nostni pasmo.

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

Softtlacitkem Ulezit pfevezmete zadanou pozici jako

Ulesis bezpe&nostni pasmo.

oehram Vypnuti monitorovani bezpecnostniho pasma

vyp

pasma neni monitorovani bezpecnostniho pasma
aktivni.

V programovani DIN vypnéte monitorovani

bezpe&nostniho pasma funkci G60 Q1 a opét ho zapnéte
funkci G60.

@ PFi otevieném vstupnim okné Nastaveni bezpe¢nostniho

104

Stav bezpecénostniho pasma

Monitorovani bezpe¢nostniho pasmaje
aktivni

Monitorovani bezpeénostniho pasma
neni aktivni
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Nastaveni bodu vymény nastroje

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

NASTAVENI BODU VYMENY NASTROJE

w Zvolte SeFizovani

E# Zvolte Bod vymény nastroje
R

Najeti do bodu vymény nastroje

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

Pfimé zadani polohy vymény nastroje

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

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

Q Souradnice bodu vymeény nastroje se zadavaji a indikuji
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Nastaveni hodnot osy C

Funkci ,Nastavit hodnotu osy C* mlzete definovat posunuti nulového
bodu vietena s obrobkem:

CN: Poloha vietena s obrobkem (indikace)

C: Posunuti nulového bodu osy C

CM: Souradnice méficiho bodu (nastavit aktualni polohu na
definovanou hodnotu)

STANOVENI NULOVEHO BODU OSY C

Zvolte SeFizovani

Zvolte Nastaveni hodnot osy C

Napolohovani osy C

Definujte polohu jako Nulovy body osy C.
c=0

Nastavte aktualni polohu na definovanou hodnotu

F—— Stisknéte softklavesu Presazeni absolutné a do
absolutnd zadavaciho poli¢ka zadejte hodnotu CM

Zadejte ,Posunuti nulového bodu osy C*

Prevezméte zadani — MANUALplus vypocita Nulovy
bod osy C

Ulozit

Presazen C Vymazte posunuti nulového bodu osy C

smazat

Rozsireny formularovy nahled u stroja s protivietenem

Je-li va$ stroj vybaven protivietenem, zobrazi se parametr CA.
Parametrem CA zvolite, pro které vieteno s obrobkem (hlavni nebo
pfidavné) pusobi zadani funkce ,Nastavit osu C“.

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

PFidavné parametry u stroji s protivietenem:

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

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

SERIZENI STROJNIHO ROZMERU

Zvolte Serizovani

s Zvolte Serizeni strojniho rozméru

Zadejte Cislo strojniho rozméru

Prevzit pozici jednotlivé osy jako strojni rozmér

Prevzeti

Prevzit pozice vSech os jako strojni rozméry

Prevezmi
polohu

Ulozit strojni rozmér
Ulozit
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Kalibrace stolni dotykové sondy

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

ZJISTENI POZIC DOTYKOVE SONDY

Pfesné proméreni nastroje, popf. vymeéna referenéniho nastroje

w Zvolte SeFizovani

— Zvolte Dotykova sonda
-
o Zvolte Stolni dotykova sonda
[m

Pfredpolohujte nastroj pro prvni smér méfeni.

Nastavte kladny nebo zaporny smér pojezdu.
+/=

Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méreni

+ (napfiklad sméru -Z).

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

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

Pfredpolohujte nastroj pro dal$i smér méfeni a spustte proces znovu
(max. 4 sméry méfeni)

108

S

g

Provozni rezim Stroj @



Zobrazeni provoznich ¢asu Q
o

V nabidce ,Servis” si miizete nechat zobrazit rizné provozni ¢asy: ‘b
Doba provozu Vyznam ff
Rizeni Zap Provozni €as fidiciho systému od okamzZiku GC,
uvedeni do provozu N

\ —

>

Zapnuti stroje Provozni €as stroje od jeho uvedeni do Q
provozu (/)]

Chod programu Provozni ¢as Ffizeného provozu od l-ﬂ
okamziku uvedeni do provozu ™M

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

ZOBRAZENI PROVOZNICH CASU

l 3 Zvolte Sefizovani
Zvolte Servis

Zvolte Zobrazeni provoznich ¢ast

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

vaseho fizeni.

Pro pohyb v zaddvacim formulafi Nastavit systémovy ¢as
@ potfebujete mys.

Softtlacitky Mésic a Rok mizete nastavovat pfislusné
udaje.

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

NASTAVENI SYSTEMOVEHO CASU

1 3 Zvolte Sefizovani
Zvolte Servis
@ Zvolte Nastavit systémovy ¢as

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

Zvolte Nastavit ¢as ru¢né
Zvolte Datum

Zadejte Cas

Zvolte Casové pasmo

Stisknéte softklavesu OK
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3.6 Meéreni nastroju

MANUALplus podporuje proméfovani nastroja
s naskrabnutim. Pfitom se zjisti nastavované miry ve vztahu k
proméFovanému nastroji.

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

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

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

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

O Korekéni hodnoty se pfi méfeni nastroje smazou.

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

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

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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Naskrabnuti

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

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

D 4
s bt Nasadte promé&feny nastroj a zadejte Cislo T do
=3 TSF-dialogu.

D 4

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

I 4
s ki Zpatky do TSF-dialogu, vymérite méfeny nastroj.
=
I 4
— Aktivujte Méfeni nastroje
nastroje
I 4

Naskrabnéte ¢elni plochu.

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

I 4

Osoustruzte méfeny prameér

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

4

oz U soustruznickych nastroji zadejte radius bfitu a
polomer prevezméte ho do tabulky nastroju.
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Dotykova sonda (Stolni dotykova sonda) 3
o
ZJISTENI ROZMERU NASTROJE DOTYKOVOU SONDOU :ﬂ H "t;)'
i \
Nastroj, ktery se ma promérovat, zapiste do tabulky nastroju. : g
[ fq} . \ —
' c
s bt Nasadte nastroj a zadejte Cislo T v TSF-dialogu. - @ ,g
=h wF - =z >
5 -::J—f E
o <@
— Aktivujte MéFeni nastroje ™

nastroje T
|
1

[«

Aktivujte dotykovou sondu

Mereni-
sonda

|
Predpolohujte nastroj pro prvni smér méfeni. l

Nastavte kladny nebo zaporny smér pojezdu.
+/-

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

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

ulozi mira nastaveni. Nastroj odjede zpét do
vychoziho bodu.

Pfredpolohovani nastroje pro druhy smér méfeni i

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

méfeni. Pfi kontaktu s dotykovym méfidlem se zjisti a

T_ll Stisknéte Start cyklu — nastroj pojede ve sméru
— e .
uloZi mira nastaveni.

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

Nastroj, ktery se ma promérovat, zapiste do tabulky nastroj

stroju

”

Nasadte nastroj a zadejte Cislo T v TSF-dialogu.

Aktivujte MéFeni nastroje

3.6 Mére

Aktivujte méFici optiku

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

Ulozte rozmér nastroje Z

Ulozte rozmér nastroje X

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

AL RS
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Korekce nastroju

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

O Korekéni hodnota nesmi prekrocit +/—10 mm.

Korekce nastroju mazete nastavit bud' ruénim kole¢kem nebo je
zadejte v dialogovém okné.

NASTAVENI KOREKCE NASTROJE RUCNIM KOLECKEM

s wT
=h MF

Korekce
nastroje

Nastavit
ruénim
koleckem

X-Korig.
nastroj

Ulozit

Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v rezimu
Stroj)

Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Popf. stisknéte softklavesu Korekce ruénim kole¢kem

Stisknéte softklavesu X-korekce nastroje (nebo Z-
korekce)

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

Prevezméte hodnotu korekce do ,tabulky nastroji“.

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

s Bt Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v rezimu
=D #F Stroj)

Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Korekce
nastroje

Popf. stisknéte softklavesu Nastavit korekci

Nastavit
kompenzaci

Zadejte korekci dx (nebo dz, dy)

Prevezméte hodnotu korekce do ,tabulky nastroji”“.

Ulozit
T-zobrazeni ukazuje novou hodnotu korekce.

Zobrazeni zbyvajici drahy se vymaze.

SMAZANI KOREKCE NASTROJE

s Bt Zvolte Nastaveni TSF (Ize navolit pouze v rezimu
=D #F Stroj)

Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Korekce
nastroje

Stisknéte softtladitko Smazat
SMAZAT

Smaze zadanou hodnotu korekce v X (nebo v Z)

Smazat
X-Korr.
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3.7 Ruéni provoz

PFi ruénim obrabéni obrobku pojizdite osami ru¢nimi kole¢ky nebo

pochodd muzete pouzit téZ cykly Naucit (poloautomaticky provoz).
Drahy pojezdu a cykly se neukladaji do paméti.

Po zapnuti a pfejeti referenci se MANUALplus nachazi v reZzimu Stroj.
Tento rezim zlstane v platnosti, dokud nezvolite podfizeny rezim
Nauc¢it nebo podfizeny rezim Provadéni programu. Indikace Stroj

v Fadce zahlavi ukazuje ,Ruéni provoz*.

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

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

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

Vreteno

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

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

Provoz s ru¢nim koleckem

Viz pfirucku ke stroji.
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Rucni smérova tlacitka

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

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

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

Cykly Naugit v rezimu Stroj

Nastaveni otacek vietena
Nastaveni posuvu

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

Najedte na bod startu cyklu

Vyberte cyklus a zadejte parametry cyklu.
Prabéh cyklu graficky prekontrolujte
Provedte cyklus

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

118

Provozni rezim Stroj @



3.8 Podfizeny rezim Naugcit

Rezim ,,Naucit*

V podfizeném rezimu Naugcit provadite obrabéni obrobku krok za
krokem pomoci cyklt Naucit. MANUALplus se toto obrabéni obrobku
Lnauci“ a ulozi si potfebné pracovni kroky do programu s cykly, které
muzete kdykoli znovu pouzit. Podfizeny rezim Naudit se zapina
softtlacitkem Naucit a zobrazi se v fadce zahlavi.

Kazdy program Naucit ma svUj nazev a zkratku. Kazdy cyklus je
zobrazen v jednom o&islovaném bloku. Cislo bloku nema pro
zpracovani programu zadny vyznam, cykly se zpracovavaji postupné
za sebou. Stoji-li kurzor na bloku nékterého cyklu, zobrazuje
MANUALDplus parametry tohoto cyklu.

Blok cyklu obsahuje:

Cislo bloku

Pouzity nastroj (Cislo a ID-nastroje)

Oznaceni cyklu

Cislo ICP-obrysu, popt. DIN-podprogramu (za "%")

Programovani cykli Naucit

Vytvarite-li novy program Naudit, pak se to déje pro kazdy cyklus
metodou ,Zadani — simulace — provedeni — uloZzeni do paméti®.
Jednotlivé po sobé provadeéné cykly vytvori program cyklu.

Stavajici programy Naucit zménite Upravou parametra cykld,
smazanim existujicich cykll a vkladanim novych cykld.

Kdyz podfizeny rezim Nauéit opustite nebo vypnete stroj, zGstane
program Naudit zachovan.

Do editoru k vytvareni obryst ICP se dostanete softtlaitkem po
vyvolani cyklu ICP (viz “Podfizeny rezim ICP-editor v reZimu cykld” na
strance 377).

DIN-podprogramy naprogramujete v editoru smart.Turn a zaradite je
pak do cyklu DIN. Do editoru smart.Turn se dostanete softtlacitkem
DIN Edit, kdyZ navolite cyklus DIN nebo klavesou pro volbu
provozniho rezimu.
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Kopiruj
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Edituj
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Softtlacitka
Seznan Prepnout na ,Vybér programt cykl(“.
programu
Pre- Znovu ocislovat bloky cyklu.
cislovat
Imen Zadejte / zmérite popis programu. PFidani
menit . . .
text znakové klavesnice.
Trus Vymazat zvoleny cyklus.
cyklus
—— Docasné uloZit parametry cyklu. (Pfiklad:
opiruj . . o s
cyklus prevzeti parametrd hrubovaciho cyklu do
dokonc&ovaciho cyklu).
Prevzit data ze schranky. (softtlacitko se
Wl objevi pouze po Kopirovat cyklus.)
— Zména parametrl nebo rezimu cyklu. Typ
ituj v
cyklus cyklu ménit nelze.
— VlozZit novy cyklus na misto kurzoru.
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3.9 Podfizeny rezim Provadeéni
Programu

Zavedeni programu

V podfizeném rezimu PROVADENI PROGRAMU vyuZijete programy
Naucit, DIN programy nebo Automatické prace k vyrobé dilcu. V této
¢asti nemUizete programy ménit, pomoci podfizeného reZimu Simulace
v8ak mate moznost kontroly pfed provedenim programu. Navic
podporuje MANUALplus ,Najeti“ do obrabéni dilce pomoci Rezimu
provadéni programu po blocich a Plynulého provadéni.

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

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

ZAVEDENI PROGRAMU NAUCIT NEBO NC-PROGRAMU

Otevrete seznam programu — MANUALplus ukaze
programy Naugit

Seznam
programu

Zobrazeni DIN-programu
DIN

Zvolte program Naucit nebo DIN

Zobrazeni DIN-programu

Oteviit

Program Naugit nebo smart. Turn miZete spustit v libovolném bloku a
tak pokracovat v pferuSeném obrabéni (hledani bloku startu).

Podfizeny rezim Provadéni programu se zapina softtlaCitkem a
zobrazi se v fadce zahlavi.

Po stisknuti Provadéni programu nahraje MANUALplus naposledy
pouzivany, nebo v editacnim rezimu zpracovavany program.
Alternativné zvolite ze Seznamu programi jiny program (viz “Sprava
program0” na strani 137).
Programy zvolené v podfizeném rezimu Provadéni
@ programu jsou chranéné pfed smazanim.

Chcete-li povolit smazani souboru, ukonéete zobrazeni
blok(l programu stisknutim softklavesy Zpét.
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Porovnani seznamu nastroju

Bé&hem nahravani programu porovnava MANUALplus aktualni
osazeni revolverové hlavy se seznamem nastroju v programu.
Pouzivaji-li se v programu nastroje, které nejsou v aktualnim seznamu
revolverového hlavy obsaZzené nebo jsou na jiném misté, tak se vyda
chybové hlaseni.

Po potvrzeni chybového hlaseni se objevi pro kontrolu seznam
nastroju podle daného programu.

Mate moznost naprogramovanou tabulku nastrojl prevzit
softtlaitkem Prevzeti nastroje nebo volbu programu softtlacitkem
Pierusit zrusit.

@)

Pozor — nebezpedi kolize

Programovany seznam nastroju pfevezméte pouze
tehdy, pokud odpovida skutenému osazeni
revolverové hlavy.

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

Tato funkce je vam k dispozici také u strojd se zasobnikem
nastroju. Ridici systém pouziva seznam zasobniku
namisto seznamu revolverové hlavy.

=)

Pied provedenim programu

Chybné programy

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

Cast programu s obrab&nim a tim véechny pojezdové pohyby se
prekladaji az po Cyklus Zap. Je-li zde néjaka chyba, stroj se zastavi s
chybovym hlaSenim.

Kontrola cyklt a jejich parametrt

MANUALplus vypiSe seznam program0 Naucit / DIN. U program0
Naucit se zobrazi parametry toho cyklu, na némz je kurzor.

Graficka kontrola
Provadéni programu zkontrolujte pomoci podfizeného rezimu
Simulace (viz “Podfizeny rezim Simulace” na strance 474).

&)

Pozor — nebezpeci kolize

Pred spusténim kontrolujte programy v Simulaci, abyste
zjistili chyby pfi programovani nebo v pouZzité syntaxi.
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Hledani bloku startu

&)

Hledani bloku startu je vstup do NC-programu na zvoleném misté. V

MANUALDplus musi byt vyrobcem stroje pfipraven na
hledani bloku startu (PLC).

programech smart.Turn mlzete startovat v kazdém NC-bloku

programu.

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

Pfi hledan

odpovidala normalnimu pribéhu programu pfed blokem startu. K tomu

i bloku startu MANUALplus nastavi situaci stroje tak, aby

se nejdfive zvoli nastroj, pak se polohuji osy v konfigurovatelném
pofadi a nakonec se zapne vfeteno.

=)

122

Ve strojnim parametru Ukon¢it hledani startovniho bloku
po startovnim bloku (601810) muGzete urcit, zda zacne
provadéni programu po vyhledani startovniho bloku ve
zvoleném NC-bloku nebo v nasledujicim

NC-bloku

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

Meéjte na paméti:
Sané polohuijte tak, aby

se mohla revolverova hlava volné otacet bez rizika
kolize.

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

Hledani startovniho bloku je funkce zavisla na provedeni
stroje. Pokud je strojni parametr 601810 nastaven tak, aby
provadéni programu zacalo ve zvoleném

NC-bloku, tak si uvédomte nasledujici bod:

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

Provozni rezim Stroj @



Provadéni programu

Zavedeny program Naucit/DIN se provede, jakmile stisknete Start
cyklu. Stop cyklu zastavi obrabéni kdykoliv.

Béhem provadéni cyklu stoji kurzor na tom cyklu nebo bloku DIN, ktery
se pravé provadi. U programu Naugit vidite parametry pravé
probihajiciho cyklu ve vstupnim okné.

Provadéni programu ovliviiujete pomoci softtlagitek uvedenych v
tabulce.

V nabidce Priibéh > Bod menu Pocet kusti muzete

@ predvolit v parametru MP pocet kusu (funkce zavisi na
provedeni stroje). Program pak mizete zpracovavat
pouze do tohoto poétu kusl. Rizeni pak vyda hlaseni a
neumozni jiz dalSi obrabéni. Softklavesou Pocet kusu
muzete Cita¢ obrobkl vynulovat.

V zadavacim policku P mlzete také predvolit skute¢ny
pocet kusu, pokud jste jiz napfiklad vyrobili urgity pocet
soucastek.

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

O V nabidce Prabéh > Bod menu Viditelné vrstvy mizete

Zadate-li v parametru NR hodnotu ,2“ a stisknete
softklavesu Ulozit, tak Fizeni nastavi/aktivuje viditelnou
vrstvu 2 a aktualizuje pfislusné zobrazovaci poli¢ko (viz
LIndikace strojovych dat” na strance 84). Mimoto fizeni pfi
pristim chodu programu neprovadi NC-bloky, definované s
nastavenymi/aktivnimi viditelnymi vrstvami.

Pokud si prejete sou¢asné nastavit/aktivovat nékolik
viditelnych vrstev, zadejte do parametru NR posloupnost
Cislic. Zadani ,159“ nastavi/aktivuje viditeIné vrstvy 1,5a 9.

Deaktivujte viditelné vrstvy ulozenim parametru NR bez
zadani.

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

HEIDENHAIN MANUALplus 620

Softtlacitka

Seznam
programu

Volba programu Naugit nebo programu
smart.Turn

Nepretrz.
beh

Program Naugit:
Zap: Zpracovat cykly az do dalSi
potvrzované vymény nastroje
Vyp: Stop po kazdém cyklu. Start

nasledujiciho cyklu pomoci Start
cyklu

Programy smart.Turn:

Zap: Provedeni programu bez
preruseni

Vyp: Stop pred ,pfikazem M01“

Po bloku

Zap: Stop po kazdé pojezdové draze
(zékladni blok). Start dal$i drahy:
Start cyklu. (Doporuceni: pouZivejte
jednotlivy blok spolu se zobrazenim
zakladnich bloku.)

Vyp: Prikazy cyklt / DIN zpracovat
bez pferuseni

Adit. kor
nastroje

Zadavani korekci nastrojli nebo
aditivnich korekci viz “Korekce béhem
provadéni programu” na strani 125.

s

Zapnuti podfizeného rezimu Simulace

Zakladni
bloky

Zap: Zobrazit pfikazy pojezdu a
zapnuti ve ,formatu DIN® (zakladni
bloky).

Vyp: Zobrazit program Naucit nebo
DIN

Start
programu

Kurzor skoé&i na prvni blok programu
Naucit nebo programu DIN.

Vychozi blok|
search

Umozriuje vstup do NC-programu na
zvoleném misté.
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Automaticka prace

Rizeni mizZe v podFizeném reZimu Provadéni Programu zpracovavat

nékolik hlavnich program( za sebou, aniz by bylo nutné tyto programy
znovu vybirat a spoustét je. K tomu vytvofte seznam programu davky
(Automatic-Job — Automaticka prace) v rezimu smart.Turn , které se

zpracuji v podfizeném rezimu Provadéni Programu.

Pro kazdy hlavni program v seznamu zadejte pocet kusu, ktery
definuje kolikrat se tento program spusti pfed zahajenim dalSiho NC-
programu. Pfi volbé davky muazete urcit

NC-program, od kterého bude davka zpracovana.

Pokud se ma seznam programu zpracovat bez zasahu,
@ pak musi byt uvedené hlavni programy ukonéeny s M99.

M30 zastavi automatickou praci. Klavesou NC-Start
mUZzete pokracovat v automatické praci.

Volba davky
Zvolte polozku nabidky ,Prog*
Zvolte polozku nabidky ,Volba davky*
Zvolte automatickou praci

Stisknéte softklavesu Otevrit
Oteviit

Pfipadné kurzorem zvolte startovni program.
Potvrdte softklavesou ,Prevzit praci®.

Pribéh > polozka menu Pocet kusl opravit pocet

@ Pokud jste jiz vyrobily nékolik kust dilcti, mizete v menu
opakovani.

Zména indikace davky

Zobrazi se zvolené prace, kurzor stoji u zvoleného startovniho
programu.

V polozce menu Zobrazeni > Seznam praci muzete prechazet ze
zobrazeni praci na NC-programy, abyste mohli pracovat s
vyhledavanim startovniho bloku.

Navic mlzete softtlacitkem aktivovat zobrazeni zakladniho bloku.

124
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Korekce béhem provadéni programu

Korekce nastroju

oy 7 3) Beh progranu %> snart.Tumn B Editor nastrojii
ZADANI KOREKCE NASTROJE 1 ! | |
H 300.000 B 0.000 | © 0.0005T [l S
. e w b =B
) Aktivace ,Korekce nastroje 4 450.000 U 0.000 =X M BaL h
dlogkor v 0.000 0 0.000 =
nastroje 1 i :
|§:|1- 0.000 m/i 1B 0.0 gTEkY ZE annnnmm 1 E %gggsl 1002
$Hprop $fiporadi Hfzobrazen
Korekce TR
nastroje m e
T
07 [ -
Zadejte Cislo nastroje nebo jej pfevezméte ze seznamu nastroju or o G | ‘
BW [0 ol fo: Ne o]
KM in bt
= (T)
Zadani korekénich hodnot Tdentifikagni &islo Y1 59
- B e | e | e | e
Stisknéte softklavesu Ulozit — platné hodnoty korekci
proziy se zobrazi ve vstupnim okné a pfevezmou se.
Zadané hodnoty se k existujicim korekénim hodnotam
@ pripo€tou a jsou v indikaci okamzité uc¢inné a vyjedou
se s pfistim pojezdovym blokem.
Pro vymazani korekce zadejte aktualni hodnotu korekce
s opacnym znaménkem.
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Aditivni korekce

MANUALplus spravuje 16 pficitanych (aditivnich) korekci. Korekce
editujete v podfizeném rezimu Provadéni programu a aktivujete je
pomoci G149 v programu smart.Turn nebo v ICP-cyklech
Dokon¢ovani.

ZADANI ADITIVNICH KOREKCI

Adit. kox Aktivace ,Aditivni korekce"

nastroje
Aditivni

korekce.

Zadejte Cislo aditivni korekce

Zadani korekénich hodnot

Stisknéte softklavesu Ulozit — platné hodnoty korekci

plez se zobrazi ve vstupnim okné a pfevezmou se.

CTENI ADITIVNICH KOREKCI

YT P Aktivujte ,Aditivni korekce“

nastroje

Aditivni
korekce.

Zadeijte Cislo aditivni korekce

Nastavte kurzor do dal$iho zadavaciho policka — MANUALplus ukaze

platné hodnoty korekci.
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nastroje

Aditivni Zasobnik
korekce. Seznam

G14 Q@

Cislo pridavne korekce 11

VSechno

Smazat
smazat

Ulozit Zpet
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SMAZANI ADITIVNICH KOREKCI

Aktivujte ,Aditivni korekce*

Adit. kor
nastroje

Aditivni
korekce.

Zadejte Cislo aditivni korekce

Stisknéte softklavesu Smazat — hodnoty této korekce

LY se smazou

P Stisknéte softklavesu Smazat v§e — vSechny hodnoty
swazat korekci se smazou.

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

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

Kdyz stroj nové sefizujete, smazte vSechny aditivni
korekce.

Q Zadané hodnoty se k existujicim korekénim hodnotam
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Chod programu v rezimu ,,Dry Run Modus*
(Chod nasucho)

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

MANUALplus musi byt pro ,dry run“ pfipraven vyrobcem stroje.
(Tato funkce se zpravidla aktivuje klicGkovym pfepinaéem nebo
tlacitkem.)

Podfizeny rezim Provadéni programu musi byt aktivovan.
V rezimu ,dry run modus* se vSechny posuvové drahy (vyjma fezani
zavitd) projedou rychloposuvem. Rychlost pojizdéni mlzete snizit
Upravou posuvu prolozenim. V rezimu ,dry run modus” se sméji
provadét pouze ,fezy ve vzduchu®.

Pfi aktivaci rezimu ,dry run® se stav vietena, resp. otacky vietena
.Zzmrazi“. Po vypnuti rezimu ,dry run“ pracuje MANUALplus opét s
programovanymi posuvy a programovanymi otackami vietena.

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

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

Nez mizete v podfizeném rezimu Provadéni programu
zacit pracovat s monitorovanim zatizeni, musite:
definovat odpovidajici strojni parametry v ¢asti ,Systém*
(viz ,Seznam strojnich parametrd”, strana 543)
definovat v reZimu smart.Turn ve vaSem programu
zplUsob monitorovani zatizeni s G996 a monitorované

pasmo s G995 (viz PfiruCka uzivatele smart.Turn a
programovani podle DIN).

Pfi aktivnim monitorovani zatizeni porovnava fizeni béhem obrabéni
aktualni zatizeni pohonu, uréenych 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
parametr(.

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

PFi pfekroceni mezni hodnoty-2 zatiZeni vyda Fizeni chybové hlaseni,
zastavi obrabéni a oznadi aktivni nastroj v diagnostickych bitech
rezimu Editor nastroji jako ,zlomeny*.

Pouzivate-li funkci Monitorovani zivotnosti, zameéni fizeni

@ nastroje oznacené ,spotfebovany“ nebo ,zlomeny“ v
diagnostickych bitech reZimu Editor nastroju pfi pfiStim
vyvolani nastroje automaticky za predem definované
nahradni nastroje. Alternativné k automatickému
vyhodnocovani diagnostickych bitd pomoci monitorovani
zivotnosti, mtzete vyhodnocovat diagnostickeé bity také ve
vasem programu.

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

zmeén zatizeni pouze omezené. Proto monitorujte pohony,

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

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

Axialni soustruzeni: hloubka fezu > 1 mm
Zapichovani: hloubka fezu > 1 mm
Vrtani do plného materialu: primér diry > 10 mm

Provozni rezim Stroj @



Referenéni obrobeni

PFi zkuSebnim obrabéni fizeni zjiStuje maximaini zatiZzeni 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
parametra.

pro pozdejsi vyroby, napf. co se tyka posuvd, otacek,

Q ZkuSebni obrabéni provadéjte za podminek planovanych
druhu a kvality nastroju.

PROVEDENI ZKUSEBNIHO OBRABENI

Zvolte podfizeny rezim Provadéni programu a oteviete NC-program

Zapnout monitorovani zatizeni: Zvolte menu Priibéh > bod menu
Monitorovani zatizeni ZAP

Zvolte zkusebni obrabéni: Zvolte menu Pribéh > bod menu Zkusebni
obrabéni — fizeni znazorni titulni radku zelené

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

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

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

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

Definovani novych zén

Smazani existujicich zén

Zména Cisel zon

Zména, pfidani nebo odstranéni os v rdmci zény
Zmeéna posuvl nebo otacek

Zména nastroje

Zména hloubek ezl
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Kontrola referenénich hodnot

Po uspéSném zkuSebnim obrabéni byste méli zjisténé referenéni
hodnoty zkontrolovat.

=)

Monitorovani zatizeni porovnava aktualni hodnoty zatiZeni
s meznimi hodnotami. Aby porovnavani fungovalo, nesmi

byt referencni hodnoty zatiZzeni pfiliS malé. Zkontrolujte
ziskané hodnoty a pfipadné odstrarite ze zény
monitorované osy, jejich zatizeni je mensSi nez 5 %.

Vyznam hodnot:

Zatizeni: zjistény moment pohonu, vztazeny ke jmenovitému
momentu pohonu v [%]

Soucet zatizeni: Soucet zatizeni v monitorované zéné v [%*ms]

OTEVRENI REFERENCNICH HODNOT

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

jako sloupcovy diagram

Parametr
Z0

AX

CH

T

ID

P

PA

PG1

PG2

WA
WGF

132

Cislo monitorované zény

Monitorovana osa

Zvoleny kanal

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

Mezni hodnota-2 zatizeni

Soucet zatizeni b&€hem zkuSebniho obrabéni
Soucet zatizeni b&€hem aktualniho obrabéni
Koeficient mezni hodnoty souctu zatizeni

) stroj | © snazt.Tum W I Editor nistrojt | |

HHprog HiHiav, 210P Hunitsy HGoto Hikonrig HHostat. HNavic HGrarika

/1 N 111 END_OF_UNIT 787866785 (G810 Pod b p i
Piepsat |Nastroj |Kontura | Cyklus |G

/12 N 158 UNIT ID*G816_ICP" [G810 Longitud 2 — — L i

/12 N 151 Varianta najezdu APP[6; Sougasng |

/12 N 152
/12 N 153
/12 N 154
/12 N 155
/12 N 156
K]

[T;;s MO Najezdova poloha X w2 =
™ _| Najezdova poloha Z s~ L
goxsoz2 F [Bcislo nastroje m =
BPosuv Fle.s
oo Rezna rychlost E
= .H Pomocna kon.. FK[
22 ya y Poé. &islo bloku kontury sfa
'ls 1; Konc. &islo bloku kontury Efg
| Smed ) Max. prisw Pla
G Presah X ifes

Presah Z

o2 E

[Varianta najezdu [17

TNC:\Project\@1_SCREEN\ncps\bar.nc 07:33

Specialni
e

Revolverova
hlava
list

Reference

becedni Navrh
A kontury

Pon. obraz 5
i idavesnice | Technologie

Uloz ‘ Zrusit
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Diagram

Horni SirSi sloupecek (zobrazeni v %):

zelena Oblast az k maximalnimu zatizeni b&€hem zkusebniho
obrabéni (P)

Zluta Oblast az k Mezi-1 zatizeni (PG1)

(opce)

N\ —

CGervena Oblast az k Mezi-2 zatizeni (PG2) c
purpurova Maximalni zatiZzeni posledniho obrabéni (PA) ,g"
Spodni uzsi sloupecek (zobrazeni je normované na referencéni prr]
hodnotu 1): (1+]
zelena Oblast az do souctu maximalnich zatizeni béhem N
zkuSebniho obrabéni (W) ‘E

Zluta Oblast az k mezi souctu zatizeni (WGF) \(S
purpurova Maximalni soucet zatizeni posledniho obrabéni (WA) >
o

Po zkuSebnim obrabéni souhlasi hodnoty W a WA, popf. (o]

@ P a PA a budou pouzivané jako referenéni hodnoty pro =
vypocet mezi. c

2

o

-

™
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Upravy mezi

Po uspésSném zkuSebnim obrabéni fizeni vypocita z referenénich ) stroj | © snat.Tun |1 dttor nistrojn | |
hodnot a pfedvolenych koeficientd ze strojnich parametrd meze. T o T
vV &it . Izet FizoUsobit ssleduiici t 7L N 111 EN0_OF_UNTT 5767866785 da@mﬁh =B
ypocitané meze mUzete pfizplsobit pro nasledujici postupy. 120 150 57 o1 o8 (5510 Logurgg | PEOPR IASHEGD | fontuna. Gydus QLTI h |
/12 N 151 Varianta néjezdu APP[@: Soucasne |
’ I /12 N 152 T1 Najezdova poloha X xsl52 1
UPRAVY MEZI FE I W e oo s =B |
ﬁisg i ot F [Bcislo nastroje o
Zobrazeni mezi: Zvolte menu Zobrazeni > bod menu Editovani udaja [:]posuy Fo.3
zatizeni — fizeni otevie formular ,Nastaveni udajl zatizeni® " B i S
2 i Pomocna kon.. FI
i - 22 ya y Poé. &islo bloku kontury nsfa—
i | 'ls . Konc. Eislo bloku kontury NE[E
, — G B Max. prisuv Pla
Kontrola mezi Py |rosan X s
= iJr o Presah Z Ko E
[Varianta najezdu [17 —
TNC:\Project\@1_SCREEN\ncps\bar.nc 07:33
V piipadé potieby upravte parametry PG1, PG2 nebo WGF | on e | R e | e | | ‘ Zrusit

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

@ Zajistéte abyste upravovali spravné meze. Nejdfive zvolte

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

134 Provozni rezim Stroj




Vyroba s monitorovanim zatizeni

=)

V podfizeném rezimu Provadéni programu monitoruje fizeni béhem
kazdého cyklu interpolatoru zatiZzeni a soucet zatizeni. Soubézné s
obrabénim muiZzete nechat pro v§echny monitorované osy aktivni zény
zobrazit aktualni zatizeni v jednom diagramu.

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

OTEVRENI DIAGRAMU BEHEM OBRABENI

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

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

Diagram

Horni SirSi sloupecek (zobrazeni v %):

zelend  Aktudini zatizeni (PA)

Horni Siroka oznaceni:

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

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

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

3.11 Graficka simulace

PodFizenym rezimem Simulace si zkontrolujete prabéh obrabéni,
rozdéleni ubéru tfisek a vysledny obrys pred vlastnim obrabénim.

V rezimu Stroj a v podfizeném rezimu Naugit pfekontrolujete priibéh
jednotlivého u€ebniho cyklu — v podfizeném rezimu Provadéni
programu zkontrolujete cely program Naucit nebo DIN-program.

V podfizeném reZimu Simulace se zobrazi naprogramovany
neobrobeny polotovar. MANUALplus simuluje i takova obrabéni, ktera
provadite na Cele nebo na plasti (polohovatelné vieteno nebo osa C)
To umoziiuje kontrolu celého procesu obrobeni.

V rezimu Stroj a v podfizeném rezimu Naugit se simuluje ten ucebni
cyklus, ktery pravé zpracovavate. V podfizeném rezimu Provadéni
programu zacing simulace od polohy kurzoru. Programy smart.Turn
a DIN se simuluji od za¢atku programu.

Dalsi podrobnosti o pouzivani a ovladani podfizeného rezimu
Simulace najdete v kapitole “PodFizeny rezim Simulace” na
strance 474.
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3.12 Sprava programu

Volba programu

v podfizeném rezimu Provadéni programu nahraje automaticky
naposledy pouZity program.

Ve vybéru programu je uvedeny seznam programf, které jsou v
fidicim systému k dispozici. MGzZete zvolit poZadovany program, nebo
pfejit pomoci ENTER do zadavaciho policka Nazev souboru. V tomto

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

Otevfit Seznam programi. K vybéru a tfidéni
programU pouzivejte softtladitka (viz nasledujici
tabulky).

Seznam
programu

Softtlacitka v dialogu Volba programu

e Indikace atributli souboru: velikost, datum, ¢as
INFO

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

Adit. kor
nastroje

Seznan || Nepretzz.
progranu beh b Bty

ohE

PFfepnuti mezi Programy Naucit a programy DIN /

e smart.Turn
e Otevie nabidku softtlacitek Sprava soubort (viz
prava
souboril strana 139)
Otevre nabidku softtlacitek Tridici funkce (viz nasledujici
Tiideni tabulka)
Otevre nabidku softtlacitek Sprava projektu (viz “Sprava
foiekt projektd” na strance 140)
. Otevfe abecedni klavesnici (viz “Abecedni klavesnice”
abecedni ,
Klivesnice Na strance 57)
Otevie program pro Automaticky start
Otevfit
Zavre dialog Volba programu. Program, ktery byl pfedtim
Zrusit

aktivni v podfizeném reZimu Provadéni programu zlistane
zachovan.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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Softtlacitka tridicich funkci

— Indikace atributi souboru: velikost, datum, €as
INFO

TFidéni program( podle nazvu soubord

t¥idit dle
jm. souboru
Ciidit dle TFidéni programu podle velikosti souboru
velikosti
Tridit TFidéni programu podle data zmény
pod.datum
Aktualizuje oznageny program
Aktualizovat
——— Obrati poradi tfidéni
t¥idéni
Otevi'e program pro Automaticky start
Otevfit
©  Zpét do dialogu Vybér programu
Zpet
138

Provozni rezim Stroj @



Spravce soubort

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

Softtlacitka Spravce soubort

. Prechod mezi okny Adresart a Souboru

soubory

— Vyjmout oznaceny soubor

ven

Kopirovat oznaceny soubor
Kopirovat

VloZit soubor uloZzeny v paméti
VloZit

Pfejmenovat oznaceny soubor
Pfejmenuj

Odstranit oznageny soubor po ovéfovaci otazce,
Szel zobrazeni bloku programu nesmi byt oteviené v

zadném rezimu

Zpét do dialogu Vybér programu
Zpet

Softtlacitka Ostatni

e Zobrazit podrobnosti
INFO

Oznadit (vybrat) vSechny soubory

0Oznacit
vSechny

Aktualizuje oznageny program
Kopirovat

N Zapnout, popf. vypnout ochranu oznaéeného
pr. zapisu programu proti zapisu

. Otevrit abecedni klavesnici
abecedni

klavesnice

*  Zpét do dialogu Vybér programu

Zpet
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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 adresafi , TNC:\Project\“ zfidi nové sloZka s potfebnou
strukturou dalSich drovni. V téchto urovnich mizete ukladat vase
programy, obrysy a vykresy.

Softtlagitkem ,Projekt* miiZete aktivovat spravu projektd. Rizeni vam
ukaze v8echny existujici projekty ve stromové struktufe. Navic fizeni
otevre ve spravé projektl nabidku softtlacitek, s jejichz pomoci mizete
projekty pfipravovat, volit a spravovat. K opétné volbé standardniho
adresare fizeni zvolte slozku ,TNC:\nc_prog* a stisknéte softklavesu
»Standardvz. zvolit".

Softtlacitko Projekt

Vytvofit novy projekt

Novy
projekt
Kopizovat Kopirovat oznaceny projekt
projekt
Snazat Smazat oznaceny projekt po ovérovaci otazce
projekt
brojnencvat Pfrejmenovat oznaceny projekt
projekt
—— Otevfit standardni adresar
standardu
— Otevfit programy OEM
z PLC:
vibéz Zvolit oznaCeny projekt
projekt
©  Zvolit standardni adresar
Vyber adr.

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

@ Nazvy projektd mizete volit libovolné. Podfizené adresare
nesmi se ménit.

Ve spraveé projektl se zobrazuji vSechny existujici
projektové slozky. K pfechodu do pfislusného
podfizeného adresare pouzivejte spravce soubora.

140
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3.13 Konverze DIN

Jako Konverze DIN se oznacuje pfeména programu Naucit na
program smart.Turn se stejnou funk&nosti. Takovyto smart.Turn-
program muzete optimalizovat, rozs$ifovat, atd.

Provedeni konverze
KONVERZE DIN

¢ Stisknéte softkldvesu Program s cykly --> DIN
vklus , .
-> DIN (hlavni nabidka)

Vyberte program, ktery se méa konvertovat.

_— Stisknéte softtlacitko Program s cykly --> DIN
-> DIN (nabidka vybéru programu)

Vytvoreny DIN-program dostane nazev programu Naudit.

Zjisti-li MANUALplus béhem konvertovani chyby, ohlasi je a
konvertovani se zrusi.

Je-li program s pouzitym nazvem otevieny v editoru smart.Turn, tak

musite konvertovani potvrdit softtlaitkem Piepsat. MANUALplus
prepide program otevieny v editoru smart.Turn.
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jednotky

érneé

3.14 M

3.14 Mérné jednotky

Systém MANUALplus mGzZete provozovat v ,metrické” nebo ,palcové”
(inch) mérové soustavé. V zavislosti na mérové soustavé se pouzivaji

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

tabulkach.
palce metricky

Jednotky

Souradnice, udaje délek, palce mm

informace o drahach

Posuv palce/otacku mm/otacku popf.
popf. palce/min | mm/min

Rezna rychlost stop/min (f/min) | m/min

) stroj | swart.Tun | B ditor nastroia |
% 11.8110 AR U 0.0000 1D 001
> X 0.00000
z 17.7165 a2 EB . T 1f
Y 0.0000 oY B & © 0.0000:5
eat@l i« A ™45 e @ 1k 1005S:/100%
Filter [V3echny typy [ [T [321 z[321 Max[sss
[Tdentif. Eslo + 10 oznageni RS/DV |EW/BH/AZ SW/SB/HG Rez. material MU MD|LA|=]
001 #_ 1 roughing 0.016 93.0 80.0 Hartmetall 3A
|601-capto ¥, 1 roughing 9.032 93.0 80.0 Hartmetall 3
001APO #_ 1 roughing 0.032 93.0 80.0 Hartmetall 3
001AP1 #_ 1 roughing 0.032 93.0 80.0 Hartmetall 3
002 #_ 1 roughing 0.632 95.0 55.0 Hartmetall 3
892-capto ¥ 1 roughing 0.032 93.0 80.0 Hartmetall 3
002AP1 #, 1 roughing 0.832 95.0 55.0 Hartmetall 3
003 #_ 1 finishing 0.032 95.0 35.0 Hartmetall 3
003-capto #_ 1 roughing 0.032 93.0 80.0 Hartmetall 0 3
893-capto_1 #_ 1 roughing 0.032 93.0 80.0 Hartmetall 13
0.032 93.0 80.0 Hartmetall 2 3

803-canto 2 ¥ 1 rouchina
<

Novy

Editovani

Pocet mist za desetinnou ¢arkou pfi zobrazova

ni a zadavani

nastroj

Kopirovat

Typ
néstzoje

o]

Pad

.y

More

filters iey ‘

5| TTLLs

,..
=
=
=

Zbyvajici
tabulky

Udaje soufadnic a drahové 4 3
informace
Korekéni hodnoty 5 3

Nastaveni palcové/metrické se vyhodnocuje téz pfi indikaci a zadanich

pro spravu nastroju.

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

(Strana 543). Zména nastaveni metricky / palcové je u¢inna pfimo bez

nového startu fizeni.

Indikace zakladnich bloku také prepina na Palce.

=)
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Ve vSech NC-programech je mérova jednotka
definovana, metrické programy se mohou zpracovavat v
aktivnim palcovém rezimu a naopak.

Nové programy se zakladaji s nastavenou jednotkou.

Jestli a popf. jak se mGze zménit nastaveni rozliSeni
ruc¢niho kolecka na palcovy mérovy systém muizete
zZjistit v pfirucce ke stroji.
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4.1 Prace s cykly

4.1 Prace s cykly

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

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

@ Rezna data se mohou prevzit softtladitkem Navrh

Jednotlivé cykly definujete takto:
$picku nastroje nastavit ruénim kole¢kem nebo tukacimi tlacitky
(Jog) na bod startu cyklu (pouze v rezimu Stroj)
zvolit a naprogramovat cyklus
graficka kontrola priibéhu cyklu
provedeni cyklu
ulozit cyklus (pouze v podfizeném rezimu Naucit)

Bod startu cyklu

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

V podfizeném rezimu Naudit zadate Bod startu jako parametr.
MANUALplus najede do tohoto bodu pired provadénim cyklu
~hejkratSi cestou” (diagonalné) rychloposuvem.

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

nebezpedi kolize, musite pomoci cyklu Polohovani
rychloposuvem definovat mezipolohu.

Pomocné obrazky

Pomocné obrazky vysvétluji funkénost a parametry cykld Naudcit.
Ukazuji zpravidla vné&jsi obrabéni.

e Klavesou se tfemi Sipkami pfepinate mezi pomocnymi
{8 obrazky pro vnéjsi, resp. vnitini obrabéni.

Zobrazeni na pomocnych obrazcich:

Carkovana &ara: draha rychloposuvu
PIna ¢ara: draha posuvem
Kotovaci ¢ara s koétovaci Sipkou na jedné strané: ,smérovany

X

rozmér” - znaménko uréuje smér
Kotovaci ¢ara s kétovacimi Sipkami na obou stranach: ,absolutni

pani

rozmér* - znaménko nema vyznam
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DIN-makra

Makra DIN (DIN-cykly) jsou DIN-podprogramy (viz “Cyklus DIN” na
strance 370). Do programu Naucit muzete vkladat DIN-makra. DIN-
makra nesmi obsahovat posuny nulového bodu.

Pozor — nebezpeci kolize
@ Programovani Naugit: U DIN-maker se posun nulového

bodu na konci cyklu zruSi. Proto nepouzivejte pfi
programovani Naucit DIN-makra s posunem nulového
bodu.

Graficka kontrola (simulace)

Nez cyklus provedete, pfekontrolujte si graficky detaily obrysu a
pribéh obrabéni (viz “Podfizeny rezim Simulace” na strance 474).

Sledovani obrysu v podfizeném rezimu NAUCIT

Sledovani obrysu aktualizuje puavodné pfedepsany polotovar pfi
kazdém kroku obrabéni. Soustruznické cykly berou do uvahy aktualni
obrys polotovaru pro vypocCet najizdécich a obrabécich drah. Timto se
zamezi fezUm naprazdno a optimalizuji se najizdéci drahy.

Chcete-li aktivovat sledovani obrysu v podfizeném rezimu Naugit tak
naprogramujte polotovar a zvolte vstupni parametr RG ,se sledovanim
obrysu“ (siehe auch ,,Cykly pro neobrobené polotovary” auf Seite 152).

samodrzné funkce jako napf. ,pferuSovany posuv“ nebo

Q Je-li sledovani obrysu aktivni, mizete také pouzit
»posun nulového bodu*.

Sledovani obrysu je mozné pouze pfi soustruzeni a
stfedovém vrtani.

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

Nasledujici start cyklu napolohuje nastroj do naposledy
naprogramované souradnice (napf. bod vymeény nastroje)

Pfi dalSim startu cyklu se zvoleny cyklus zpracuje

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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4.1 Prace s cykly

Tlac€itka Fizeni cyklu

Naprogramovany cyklus Naucit se provede stisknutim tlacitka Start
cyklu. Stop cyklu probihajici cyklus prerusi. BEhem Fezani zavitu se
pfi Stop cyklu nastroj zdvihne a poté se zastavi. Cyklus se musi
znovu spustit.

Béhem preruseni cyklu muzete:

Pokracovat ve zpracovani cyklu tlacitkem Start cyklu. Pfitom se ve
zpracovani cyklu pokracuje vzdy z mista preruseni — i kdyz jste
mezitim pojizdéli osami.

Pojizdét osami ru€nimi smérovymi tlacitky nebo rué¢nim koleckem.
Ukon it obrabéni softtlaCitkem Zpatky.

Spinaci funkce (M-funkce)

MANUALplus generuje spinaci funkce potfebné k provedeni daného
cyklu.

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

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

Komentare

Existujicimu cyklu Naucit mizete pfifadit komentaf. Komentar se
umisti pod cyklus do zavorek ,[...]"

PRIDANI NEBO ZMENA KOMENTARE

Vytvorte/zvolte cyklus

) Stisknéte softtlacitko Zménit text
Zmenit

text

6010 Stisknéte klavesu Goto pro zobrazeni abecedni
o klavesnice

Pomoci zobrazené znakové klavesnice zadejte komentar.

Potvrdte pfevzeti komentare
Ulozit
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Nabidka cykla >
’ , B . . , x
Hlavni nabidka zobrazuje skupiny cykll (viz tabulka dole). Po navoleni 3) Naugeni | snart.Tum | B editor mastrosy | ) >
skupiny se objevi nabidka cyklu. (&
%°  300.000 A% u 0.000 10 oot _ "
Pro sloZité obrysy pouZijte ICP-cykly a pro technologicky obtizna 2| 450.000 a7 B . T 1] o= hi'
obrabéni DIN-makra. Nazvy obrysu ICP, popf. DIN-maker jsou v 0.000 oY . Ee oo : Q
v programu cykl( uvedena na konci fadku cyklu. el hwnh o AB LY L aeuwe @ 1R 1005511008 =D g
NE P 4\gtz\PGHO . N
Nékteré cykly maji volitelné parametry. PfisluSné obrysové prvky se e X [a0 z [ S
. . iy - . . N1 polotovar tyc/trubka i K 0.5 m
zllotovvl pouze tghdy, jestlize Eyto parametry vzadlate. ;naky volitelnych, 1e T3 ISl 10 podely ez Besme 0 W o g 3 [i
pfip. pfedvolenych parametrd se zobrazuji Sedym pismem. N4 T7 10"622" Radialni zapich E_G14 0D W [: 51 -
N5 TS ID"028" Zavitovy cyklus G14 Q@ RG ’m -
Nasledujici parametry se pouZivaji pouze v podfizeném rezimu <
Naugit:
Bod startu X, Z (T}
Strojovadata S, F, TalD ‘ B
Seznam Pre- Zmenit Zrus Kopiruj Edituj Pridej
programu | cislovat text cyklus cvklus cyklus cvklus dras ‘
Skupiny cykli Polozka menu
Polotovar
Definovani standardniho polotovaru nebo ICP-
polotovaru.

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

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

Zapichové cykly a cykly zapichovani /
soustruzeni

Cykly pro zapichovani, obrysové a odlehéovaci
zapichovani a upichovani.

Rezani zavitt
Zavitové cykly, odleh&eni a dofezavani zavitu.

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

Frézovani
Frézovaci cykly a obrabéni vzor( (rastrd) na cele
a na plasti

B RE E R K 6

DIN-makra
Zaclenéni DIN-makra
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4.1 Prace s cykly

Softtlacitka v programovani cykli:V zavislosti na druhu cyklu
nastavte softtlacitkem varianty cyklu (viz tabulka dole).

Softtlacitka v programovani cykli

Edit
ICP

Vyvolani interaktivniho zadavani obrysu

Najeti do bodu vymény nastroje

T-nastr.
Nabeh
Aktivovani polohovani vietena (M19)
Vreteno-
stop M19
. Zap: Nastroj se vrati zpét do startovniho bodu
faezatey Vyp: Nastroj zGstane na konci cyklu stéat
Prepne na dal$i dokonéovani
Dokonc.
beh
Pfepne na rozSifeny rezim
Rozsireni
Seznan Otevfit Seznam revolverové hlavy a nastroja. Nastroj
nastroju  MUZete pfevzit ze seznamu.
orevezni Prevzeti aktualnich poloh X, Z v podfizeném rezimu
polohu Naucit.
Nivh Prevzeti navrhovanych hodnot posuvu a fezné rychlosti z
Technologie databanky
o Zap: konstantni otacky [1/min]
min Vyp: konstantni fezna rychlost [m/min]
Lineamni Pfimkové vzory dér a frézovani na Cele nebo na plasti
predloha
Keuhova Kruhové vzory dér a frézovani na Cele nebo na plasti
predloha
—_ Prevzeti zadanych / zménénych hodnot
ukoncen
© Prerusit probihajici dialog
Zpet
148
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Pokud jste cyklus potvrdili softtlacitkem Zadani ukonéeno, objevi se
dalsi lista softtlacitek.

Softtlac¢itka v programovani cykla

Korekce
nastroje

Korigovat nastroj (viz strana 150)

Po bloku

Najet cyklus v jednotlivém bloku

Zakladni
bloky

Zobrazit zakladni bloky

S

Zobrazit simulaci

Ulozit

Ulozit cyklus (pouze pfi Pridat cyklus)

Prepsat

Prepsat cyklus (pouze pfi Zménit cyklus)

Zpet

Navrat k popisu cyklu

HEIDENHAIN MANUALplus 620

4.1 Prace s cykly

h @



4.1 Prace s cykly

Korekce nastroju v podfizeném rezimu NAUCIT

Korekce nastroji mlzete nastavit bud’ ruénim kole¢kem nebo je
zadejte v dialogovém okné.

ZAPIS KOREKCE NASTROJE

Definovani cyklu

Stisknéte softklavesu Zadani ukonéeno

Vstup
ukoncen
Stisknéte softklavesu Korekce nastroje
Kozekce
nastroje
Nastavit Stisknéte softklavesu Korekce ruénim kole¢kem
ruénim
koleckem
. Stisknéte softklavesu Nastavit korekci
Nastavit
kompenzaci
X-Korig Stisknéte softklavesu X-korekce nastroje (nebo
nistroj Z-korekce)

Zjisténi hodnoty korekce pomoci ruéniho kolecka —
indikace se provadi v zobrazeni zbyvajici drahy.

Zadejte korekci dx (nebo dz, dy)

Stisknéte softklavesu UleZit nebo Piepsat
Ulozit
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Adresy pouzivané v mnoha cyklech

Bezpecéna vzdalenost G47

Bezpec€né vzdalenosti se pouzivaji pfi najizdéni a odjizdéni. Pokud
cyklus bere ohled na bezpe&nou vzdalenost, tak v dialogu najdete
adresu "G47". Navrhovana hodnota: viz (Bezpecna vzdalenost G47)
Strana 543

Bezpeéné vzdalenosti SCl a SCK

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

4.1 Prace s cykly

SCI = Bezpecna vzdalenost v roviné obrabéni
SCK = Bezpetna vzdalenost ve sméru pfisuvu

Navrhovana hodnota: viz (Bezpeéna vzdalenost G147) Strana 543

Bod vymény nastroje G14
Adresou ,G14“ naprogramujete na konci cyklu polohovani suportu do
uloZené pozice pro vyménu nastroje (viz “Nastaveni bodu vymény co 3
nastroje” na strance 105). Najeti do této pozice ovlivnite takto:

Bez osy (bez najeti do bodu vymény nastroje) « B
0: Simultanné (standardné) B o
1: Nejprve X, pak Z
2: Nejprve Z, pak X ota ) 5
3:Jen X e
4:JenZ : g,/ Az

il

Omezeni fezu 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 prabéh cyklu. xx Sz E
znamen4 Cisla korekci 1 — 16. Aditivni korekce se na konci cyklu opét
vypne.
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4.2 Cykly pro neobrobené
polotovary

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

Obrysy polotovaru se zobrazuiji pfi simulaci obrabéni.

4.2 Cykly pro neobrobené polotovary

152

) Naugeni | %> snazt.Tuzn |/ Editor nastroia | ) |
X°  300.000 aX 1] 0.000 1D 061
Z 450,000 A2 - T 1= N
v 0.000 AY . B e oo =
BB iz A0 T et 1F s 0z =D |
NCT\P BHE KAPITELA definovat polotovar =
%1.anz
; B
(1)
polotovar tyc/trubka 14:16
e =
Polotovar

Polotovar ty¢ / trubka
Definovani standardniho neobrobeného
polotovaru

ICP-Obrys neobrobeného polotovaru
Volny popis polotovaru s ICP
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Polotovar ty¢ / trubka

Zvolte definovani neobrobeného polotovaru

E Zvolte polotovar ty¢/trubka *‘I

E Iot X

Tento cyklus popisuje dany polotovar a situaci upnuti. Tyto informace B A R @— |
se vyhodnocuji v podfizeném rezimu Simulace. ‘
Parametry cyklu E 9am - :
X Vn&jsi pramér ] ‘
V4 Délka, v¢etné Celniho pFidavku a oblasti upnuti
| Vnitini pramér u polotovaru typu ,trubka“
K Pprava hrana (¢elni pfidavek)
B Oblast upnuti
J Druh upnuti

0: neupnuto

1: upnuto zvenci
2: upnuto zevnitf

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

4.2 Cykly pro neobrobené polotovary

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany
RG  Sledovani obrysu v podfizeném reZzimu Naudit(viz téz
»Sledovani obrysu v podfizeném rezimu NAUCIT” na
strance 145):
0: bez sledovani obrysu
1: se sledovanim obrysu
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4.2 Cykly pro neobrobené polotovary

ICP-Obrys neobrobeného polotovaru

Zvolte definovani neobrobeného polotovaru

B =
Zvolte obrys ICP-polotovaru T T |
E Jeg X
Tento cyklus zahrne polotovar popsany pomoci ICP a popiSe situaci
upnuti. Tyto informace se vyhodnocuji v podfizeném rezimu Simulace. : ‘
Parametry cyklu E - 1 I I PR é
X Priimér upnuti
VA Pozice upnuti v Z
B Oblast upnuti
J Druh upnuti
0: neupnuto

1: upnuto zvenci
2: upnuto zevnitf
RK Cislo obrysu ICP
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat cyklus
(zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany
RG  Sledovani obrysu v podfizeném rezimu Naucit

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

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

funkce .

HEIDENHAIN MANUALplus 620

fezu

) Naugeni | snart Tum |1 Editor nistroji |

TNG:\Project\BHB_KAPITELA\gtz\1 Jednoduchy rez
%1.gnz
[1

% 300.000 AX v 0.000 10 oot
2 450.000 a2 K I 1 :;zgg

v 0.000 oY 4 B e o0
i1l smeh o AB LY L e ® L FiSeES, 1003 =D

L
(&)
‘>N
c
wid
©
®
e |
IV o X g
o S| o
g e @
2]
N * .
A B = 3 2
Rychle polohovani 14:16 x
W] | - &
navraten o
™
Samostatné fezy Symbol <
Polohovani rychloposuvem —de
I .
Najeti do bodu vymény nastroje ... o de
Nabeh £
Id’ :
Pfimkové obrabéni axialné / (; e
radiam¢ ‘
jednotlivy fez axialné / radialné i _J
Primkové obrabéni pod uhlem )
jednotlivy sikmy fez ‘
Kruhové obrabéni U N —
jednotlivy kruhovy fez (smér fezu |
viz bod menu) : )
Vytvofit Zkoseni &
B
Vytvofit Zaobleni — )
Vyvolat M-funkci e




fezu

4.3 Cykly samostatnych

Polohovani rychloposuvem

=

4--(&'
b
A

Iﬁ’&

Zvolte Samostatné fezy 5

Zvolte Polohovani rychloposuvem

S
Nastroj jede rychloposuvem ze startovniho bodu do cilového bodu. . ___ _ Dj
Parametry cyklu ¢)‘(z
X, Z Bod startu
X2,z2  Cilovy bod
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni ¢islo nastroje
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zacéatku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku
obrabéci operace.
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW Uhel osy B (funkce zavisla na stroji)

=)
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Jsou-li na vasem stroji k dispozici dalSi osy zobrazi se
jesté pridavné zadavaci parametry.
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Najeti do bodu vymény nastroje

ﬁ Zvolte Samostatné Fezy

b Zvolte Polohovani rychloposuvem

Iﬁ'é

T-nastr.
Nabeh

Soucasné stisknéte softtlacitko Najeti T-vymény

Nastroj jede rychloposuvem z aktualni polohy do bodu vymény
nastroje (viz strana 151).

Po dosazeni bodu vymény nastroje se prepne na , T

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

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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4.3 Cykly samostatnych

Primkové obrabéni axialné

ﬁ Zvolte Samostatné fezy
—22— —z

,,,,,,, i B
,,,,,,, & Zvolte PFimkové obrabéni axialné ! !

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

-
0
2

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

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

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1 Poc&atec¢ni bod obrysu (pfi ,s navratem®)

Z2 Koncovy bod obrysu

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymény nastroje (pfi ,S navratem®)

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

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

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Provedeni cyklu ,,S navratem*“

1 jede ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1
2 jede posuvem do Koncového bodu Z2
3 odsune se a jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu
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rezu

Primkové obrabéni radialné

Zvolte Samostatné Fezy
ﬁ —71

‘-# Zvolte PFimkové obrabéni radialné

w

s Vyp: na konci cyklu zlstane nastroj stat :
o

Havzaten Zap: nastroj odjede zpét do startovnihobody ~  —F—— = f

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

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

4.3 Cykly samostatnych

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

Z1 Poc&atec¢ni bod obrysu (pfi ,s navratem®)

X2 Koncovy bod obrysu

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymény nastroje (pFi ,S navratem®) 7

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

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

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Provedeni cyklu ,,S navratem*“

1 jede ze startovniho bodu do Vychoziho bodu Z1
2 jede posuvem do Koncového bodu X2
3 odsune se a jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu

HEIDENHAIN MANUALplus 620 159 @



fezu

4.3 Cykly samostatnych

Primkové obrabéni pod uhlem

ﬁ Zvolte Samostatné fezy

..... & Zvolte PFimkové obrabéni pod whlem

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

Pfimkové obrabéni pod thlem

MANUALplus vypoéita cilovou polohu a jede po pfimce z bodu startu
posuvem do cilové polohy. Na konci cyklu zUstane nastroj stat.
Obrys po pfimce pod uhlem (s navratem)

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

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

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

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

G47 Bezpecéna vzdalenost (pfi ,S navratem®)

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymény nastroje (pfi ,S navratem®)

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

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

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Kombinace parametru cilového bodu: viz Pomocny obrazek

Provedeni cyklu ,,S navratem“

-

vypocte cilovou polohu

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

4 odsune se a jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu
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Kruhové obrabéni

ﬁ Zvolte Samostatné Fezy

I e Zvolte Kruhové obrabéni (otaceni doleva)

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

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

Kruhové obrabéni
Nastroj jede kruhovou drahou z bodu startu X, Z posuvem do
koncového bodu X2, Z2 a na konci cyklu zlistane stat.

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

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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4.3 Cykly samostatnych

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
X2,22
R
G47
T
G14
ID

S

F

MT
MFS

MFE

WP

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Bod startu

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

Radius zaobleni

Bezpecna vzdalenost (pfi ,S navratem®)
Cislo mista revolverové hlavy

Bod vymény nastroje (pfi ,S navratem®)
Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

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

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu ,,S navratem*

1 jede soubézné s osou ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1,

71

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

ﬁ Zvolte Samostatné Fezy

,,,,, ' Zvolte Zkoseni

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

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

Obrys zkoseni (s navratem)

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

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
A

I, K

J

G47
T
G14
ID

S

F
MT
MFS

MFE

WP

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Bod startu

Roh obrysu

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

Sitka zkoseni (v X, 2)

Poloha prvku (standardné: 1) — Znaménko ur€uje smeér
obrabéni (viz pomocny obrazek).

Bezpecna vzdalenost (pfi ,S navratem®)

Cislo mista revolverové hlavy

Bod vymény nastroje (pfi ,S navratem®)

Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

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

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Kombinace parametrl zkoseni:
I nebo K (45° zkoseni)

I, K

I, Anebo K, A

Provedeni cyklu ,,S navratem*“

1 vypocte ,Pocatecni a koncovy bod zkoseni*

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

3 jede posuvem do ,Koncového bodu zkoseni*
4 odsune se a jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu
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Zaobleni

ﬁ Zvolte Samostatné fezy

,,,,,, & Zvolte Zaobleni

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

Zaobleni
Tento cyklus zhotovi zaobleni dimenzované relativné k rohu obrysu.
Na konci cyklu zUstane nastroj stat.

Obrys zaobleni (s navratem)

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

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Roh obrysu

R Radius zaobleni

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

G47 Bezpecna vzdalenost (pfi ,S navratem®)

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymény nastroje (pfi ,S navratem®)

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Provedeni cyklu ,,S navratem“

1 vypocte ,PocateCni a koncovy bod zaobleni®

2 jede rovnobézné s osou ze startovniho bodu do ,Vychoziho bodu
zaobleni®

3 jede kruhové posuvem do ,Koncového bodu zaobleni®
4 odsune se a jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu
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4.3 Cykly samostatnych

M-funkce

Strojni pfikazy (M-funkce) se provedou az po stisknuti Start cyklu.
Softtlacitkem M-SEZNAM mizete otevfit pfehled dostupnych M-

funkci. Vyznam M-funkci zjistite z Pfirucky ke stroji.

M-FUNKCE
ﬁ Zvolte Samostatné fezy
L Zvolte M-funkeci
:tﬂ M

Zadejte Cislo M-funkce

Ukoncete zadani
Vstup

ukoncen

T_ll Stisknéte Start cyklu
‘_

ZASTAVENI VRETENA M19 (POLOHOVANI VRETENA)

ﬁ Zvolte Samostatné fezy

[ Zvolte M-funkci
m M

Soucasné zapnéte M19
Vreteno-

stop M19

Zadejte uhel zastaveni

Ukoncete zadani
Vstup

ukoncen

T—Ihl Stisknéte Start cyklu
.‘_
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4.4 Ubérové cykly >
=
>
) Naugeni % snart.Turn || Editor nistroji | | (&)
Obréb’éci’ cyklyv _hrubujl’ a Ej_o!<onéuj|' jednodvuls;hé’obrysy v %9 300.000 AX ¥ 0 0000 w0t : ‘D
novr_malnlm rezimu a sloZité obrysy v rozSifeném W o7 K . . 1 4 oem <>>
rezimu. v 0.000 AY : Be oo - b
Obrabéci cykly ICP obrabi obrysy popsané pomoci ICP, chill iimih 4B et mm/ i .}gglmmz =] @
viz “Obrysy ICP” na strance 374. ol T o]
. =Pl i~ 2
<
Rozdéleni fezt: MANUALplus vypocte pfisuv, ktery je J
@ <=hloubka p¥isuvu P. Zamezi se tim ,klouzavému rezu*. % ml Iﬁi <
Pridavky: se zohledni v ,RozSifeném rezimu®. % [ﬂf i
Korekce radiusu bfitu: se provadi. ab
Bezpeéna vzdalenost po fezu: == — e
Normalni rezim: 1 mm i bt ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ i ‘

RozSiteny rezim: Nastavuje se oddélené pro vnitfni a

vneéjSi obrabéni (viz “Seznam strojnich parametrd” na Ubérové cykly Symbol
strance 543).
Obrabéni axialné / radialné
Sméry obrabéni a pfisuvu u ubérovych cyklu Hrubovaci a dokoncovaci cykly pro
jednoduché obrysy
MANUALDplus si zjisti smér obrabéni a pfisuvu z parametrd cyklu.
Normalni rezim: V reZimu Stroj (,aktualni poloha néstroje") jsou Zanofovani axialné / radidlné
hoduiici - trv bod st ri X 7 po stek ob | X1;k Hrubovaci a dokon&ovaci cykly pro
E)%Zrygulgg"l parametry ,bod startu X, Z" a ,zacatek obrysu onec jednoduché zanofené obrysy
Rozsifeny rezim: Rozhodujici jsou parametry Vychozi bod obrysu ICP podél obrysu axialné /
X1, Z1 a Koncovy bod obrysu X2, Z2. radialné ﬁl
ICP-cykly: V rezimu Stroj (,aktualni poloha nastroje") jsou Hrubovaci a dokoncovaci cyklus
rozhodujici parametry ,bod startu X, Z" a ,startovni bod obrysu ICP".  Pro libovoIné obrysy (fezné drahy

soubézné s hotovym dilcem)

ICP-obrabéni axialné / radialné

Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus
pro libovolné obrysy
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& cykly

€rové cy

4.4 Ub

Poloha nastroje

U rozSifenych ubérovych cykll vénujte pozornost poloham nastroje
(startovni bod X, Z) pfed provedenim cyklu. Pravidla plati pro v§echny

obrabéci a pfisuvové sméry a pro hrubovani a dokon€ovani (viz

priklad pro axialni cykly).

Bod startu nesmi lezet ve Srafované oblasti.

Obrabéna oblast za¢ina od Bodu startu X, Z, stoji-li nastroj ,pred®
usekem obrysu. Jinak se obrobi pouze definovany Usek obrysu.

Lezi-li pfi vnitfnim obrabéni Bod startu X, Z nad stfedem
soustruzeni, obrobi se pouze definovany usek obrysu.

(A = pocatecni bod obrysu X1, Z1; E = koncovy bod obrysu X2, Z2)

Formy obrysu

Obrysové prvky u ubérovych cyklt

Normalni rezim
Obrobeni pravouhlé oblasti

Rozsifeny rezim
Ukos na zagatku obrysu

Rozsifeny rezim
Ukos na konci obrysu

Rozsifeny rezim
Ukosy na zac¢atku a konci obrysu s uhlem
> 45°

RozsSifeny rezim

Jeden ukos (zadanim pocatecniho bodu
obrysu, koncového bodu obrysu a
pocatecniho uhlu)

RozsSifeny rezim
Zaobleni

==
-
AN
L
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Rozsireny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na konci obrysu

Normalni rezim
Obrabéni s klesajicim obrysem

4.4 l'ﬁ’rové cykly

Normalni rezim
Ukos na konci obrysu

Rozsifeny rezim
Vnitfni zaobleni na dné obrysu (v obou rozich)

Rozsifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na zacatku obrysu

Rozsireny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na konci obrysu

LEEKKLF
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni axialné

& I

Zvolte Ubérové cykly axialné/radislné

Zvolte Axialni obrabéni

Cyklus hrubuje obdélnik, popsany Bodem startu a Vychozim bodem
X1/Koncovym bodem Z.2.

Parametry cyklu

X, Z
X1
z2
P

H

G47
G14

ID

MT
MFS

MFE

WP

Bod startu
Vychozi bod obrysu
Koncovy bod obrysu
Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
Vyhlazeni obrysu

0: s kazdym Fezem

1: po poslednim fezu

2: bez vyhlazovaciho fezu
Bezpeéna vzdalenost (viz strana 151)
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni €islo nastroje
Otacky / Fezna rychlost
Posuv na otacku

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

M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Provedeni cyklu

0O NOoOGhA, WDN =

170

vypocte rozdéleni fezu (pfisuv)

pfisune ze startovniho bodu do prvniho fezu

jede posuvem ke Koncovému bodu Z2

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys.
odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3 ...5, az se dosahne Vychozi bod X1

jede po diagonale zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

H=0

H=1

,,,,,

,,,,,

,,,,,

,,,,,

Programovani cykl(i @



Obrabéni radialné

=
I

Cyklus hrubuje obdélnik, popsany Bodem startu a Vychozim bodem Z1/
Koncovym bodem X2.

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné

Zvolte Radialni obrabéni

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
Z1 Vychozi bod obrysu
X2 Koncovy bod obrysu
P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
H Vyhlazeni obrysu
0: s kazdym fezem
1: po poslednim fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku
obrabéci operace.
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

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

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni fezu (pFisuv)

pfisune ze startovniho bodu do prvniho fezu

jede posuvem ke Koncovému bodu X2

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys.
odjede zpét a provede novy prisuv

opakuje 3 ...5, az se dosahne Vychozi bod Z1

jede po diagonale zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

O ~NOOODA WON-
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni axialné - rozSirené

& I

Rozsireni

Zvolte Ubérové cykly axialné/radislné

Parametry cyklu

=
e, W
Zvolte Axilni obrabéni E : jx
»»»»» gX2 [¥B2
\ ZA\ | |
‘ }
Soucasné zapnéte softtlaCitko Rozsiiené s %7 oL ox
| -B2 B1_|
—1
Cyklus hrubuje oblast popsanou Bodem startu a Vychozim bodem X1/
Koncovym bodem Z2 a bere ohled na pfidavky.
Bod startu H=8 o
Vychozi bod obrysu o B2 ﬂ?]»
Koncovy bod obrysu ™
Hloubka pFisuvu: maximalni hloubka pfisuvu et L"’I
Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°) o S = I
Koncovy uhel (Rozsah (0° <=W<90°) | [— i 382 SR \)/ * g
Zaobleni b= ¥ x]
Pridavky X, Z H=2 K I @I ¢
?X2 ===
Vyhlazeni obrysu [ N il ¢‘X
0: s kazdym Fezem = === —&==

G47
G14

ID

B1, B2

BP
BF

MT
MFS

MFE

172

1: po poslednim fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu.
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

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

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
M na zacéatku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku
obrabéci operace.

M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
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WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obréabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:ukos na zacatku obrysu

W:ukos na konci obrysu

R:zaobleni

B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu

B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

BP:dobu pferuseni

BF:dobu posuvu

WS:Uhel srazeni na po€atku obrysu (neni jesté implementovano)

WE: Uhel srazeni na konci obrysu (neni jesté implementovano)
Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezu (pFisuv)
2 pfisune ze startovniho bodu do prvniho fezu

3 jede posuvem do Koncového bodu Z2 nebo az do volitelného prvku

obrysu

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys.
odjede zpét a provede novy pFisuv

opakuje 3 ...5, aZ se dosahne Vychozi bod X1

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

0o N O O bh
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni radialné — rozSifené

& ([}

Rozsireni

Cyklus hrubuje oblast popsanou Bodem startu a Vychozim bodem Z.1/

Zvolte Ubérové cykly axialné/radislné

Zvolte Radialni obrabéni

Soucasné zapnéte softtlaCitko Rozsiiené

Koncovym bodem X2 a bere ohled na pfidavky.

Parametry cyklu

G47
G14

ID

B1, B2

BP
BF

MT
MFS

MFE

174

Bod startu
Vychozi bod obrysu
Koncovy bod obrysu
Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
Koncovy Uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
Zaobleni
Pridavky X, Z
Vyhlazeni obrysu
0: s kazdym fezem
1: po poslednim fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu.
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

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

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
M na zacéatku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku
obrabéci operace.

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

H=0

H=1

H=2

H=0

H=1

]

==

i

oX1
\
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WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obréabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:ukos na zacatku obrysu

W:ukos na konci obrysu

R:zaobleni

B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu

B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

BP:dobu pferuseni

BF:dobu posuvu

WS:Uhel srazeni na po€atku obrysu (neni jesté implementovano)

WE: Uhel srazeni na konci obrysu (neni jesté implementovano)
Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezu (pFisuv)
2 pfisune ze startovniho bodu do prvniho fezu

3 jede posuvem do Koncového bodu X2 nebo az do volitelného prvku

obrysu

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys.
odjede zpét a provede novy pFisuv

opakuje 3 ...5, aZ se dosahne Vychozi bod Z1

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

0o N O O bh
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni axialné (dokoné€eni)

E
E

Dokonc.
beh

Tento cyklus dokoncuje ¢ast obrysu od Vychoziho bodu obrysu X1 do

Zvolte Ubérové cykly axialné/radislné

Zvolte Axialni obrabéni

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

Koncového bodu obrysu Z.2.

@ Nastroj odjede na konci cyklu zpét do startovniho bodu.

Parametry cyklu

X Z
X1
Z2
G14
T

ID

S

F
MT
MFS

MFE

WP

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni

nacisto

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Bod vymény nastroje (viz strana 151)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

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

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 jede radialné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1
2 dokondi nejprve v axialnim a pak v radialnim sméru

3 jede v axialnim sméru zpét do startovniho bodu

4 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

176
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Obrabéni radialné (dokoné€eni)

kly

>

A , ery v e r X = /il=— = U

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné AT @

% ,,,,,,,, S

rooeX (o]

0 | Pudt

Zvolte Radialni obrabéni ! )

g : 3

1 =)

Souc¢ & &t fttlacitko Dokonéeni | ﬂ:

Dokone. oucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni :T—F <
beh . ?X2

Tento cyklus dokoncuje Cast obrysu od Vychoziho bodu Z1 do
Koncového bodu X2.

O Nastroj odjede na konci cyklu zpét do startovniho bodu.

Lk

Parametry cyklu ! \
X, Z Bod startu
Z1 Vychozi bod obrysu
X2 Koncovy bod obrysu ‘
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni ¢islo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zacéatku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku

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

operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

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

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Provedeni cyklu

1 jede axialné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu Z1

2 dokonci nejprve v radialnim a pak v axialnim sméru

3 jede v radialnim sméru zpét do startovniho bodu

4 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni nacisto axialné — rozSirené

& I

Rozsireni

Dokonc.
beh

Zvolte Ubérové cykly axialné/radislné

Zvolte Axialni obrabéni

Soucasné zapnéte softtlaCitko Rozsiiené

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

Tento cyklus dokonéuje €ast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do
Koncového bodu obrysu.

@ Na konci cyklu zUstane nastroj stat.

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
X2,722
A

w

R
DXX
G58
G47
B1, B2

G14

ID

MT
MFS

178

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)

Koncovy Uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)

Zaobleni

Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 151)

Pridavek rovnobézné s obrysem

Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

DXX
XX=01..16

DXX
XX=01..16

Programovani cykl(i @



MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:ukos na zacatku obrysu

W:ukos na konci obrysu

R:zaobleni

B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu

B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

WS:Uhel srazeni na po€atku obrysu (neni jesté implementovano)

WE: Uhel srazeni na konci obrysu (neni jesté implementovano)
Provedeni cyklu

1 jede radialné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1, Z1

2 dokongi ¢ast obrysu od Vychoziho bodu X1, Z1 do Koncového bodu
X2, 72 s prihlédnutim k volitelnym obrysovym prvkdm

3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni nacéisto radialné — rozSirené

& ([}

Rozsireni

Dokonc.
beh

Zvolte Ubérové cykly axialné/radislné

Zvolte Radialni obrabéni

Soucasné zapnéte softtlaCitko Rozsiiené

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

Tento cyklus dokonéuje €ast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do
Koncového bodu obrysu.

@ Na konci cyklu zUstane nastroj stat.

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
X2,722
A

w

R
DXX
G58
G47
G14

ID

B1, B2

MT
MFS

180

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
Koncovy Uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
Zaobleni

Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 151)
Pridavek rovnobézné s obrysem

Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

Bod vymény nastroje (viz strana 151)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

Zkoseni/zaobleni (B1 za¢atek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

DXX
XX=01..16

DXX
XX=01..16

— 71—
G58

-BlT oX1 *Bli
| L]
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:ukos na zacatku obrysu

W:ukos na konci obrysu

R:zaobleni

B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu

B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

WS: Uhel srazeni na pogatku obrysu (neni je$té implementovano)

WE: Uhel sraZeni na konci obrysu (neni jesté implementovano)
Provedeni cyklu

1 jede axialné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1, Z1

2 dokongi ¢ast obrysu od Vychoziho bodu X1, Z1 do Koncového bodu
X2, 72 s prihlédnutim k volitelnym obrysovym prvkdm

3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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& cykly

€rové cy

4.4 Ub

Obrabéni, zanofovani axialné

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radislné

% Zvolte Zanoiovani axialné

Cyklus hrubuje oblast popsanou Vychozim bodem obrysu, Koncovym
bodem obrysu a Uhlem zanoieni.

materialu zUstane stat.

Cim strmé&ji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

@ Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Vychozi bod obrysu

X2, 22 Koncovy bod obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
H Vyhlazeni obrysu

0: s kazdym Fezem
1: po poslednim fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu

A Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné&: 0°)

w Koncovy uhel — ukos na konci obrysu
(Rozsah: 0° <= W < 90°)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

182

H=0

H=1
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Provedeni cyklu

1

A WDN

© 00 NO O,

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv)
pfisune ze startovniho bodu rovnobézné s osou do prvniho fezu
zanofi redukovanym posuvem pod Uhlem zanofeni A

jede posuvem az do Koncového bodu Z2 nebo az k ukosu
definovanému pomoci Koncového tihlu W

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys.
vrati se zpét a provede znovu pfisuv pro dalsi fez
opakuje 3 ... 6, az se dosahne Koncovy bod obrysu X2
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni, zanorovani radialné

E
i

Cyklus hrubuje oblast popsanou Vychozim bodem obrysu, Koncovym

Zvolte Ubérové cykly axialné/radislné

Zvolte Zanoiovani radialné

bodem obrysu a Uhlem zanoieni.

=)

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zGstane stat.

Cim strmé&ji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
X2,722
P

H

s>

G47
G14

ID

MT
MFS

MFE

WP

Bod startu
Vychozi bod obrysu
Koncovy bod obrysu
Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
Vyhlazeni obrysu
0: s kazdym Fezem
1: po poslednim fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné: 0°)
Koncovy uhel — ukos na konci obrysu
(Rozsah: 0° <= W < 90°)
Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

184
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Provedeni cyklu

1

A WDN

© 00 NO O,

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv)
pfisune ze startovniho bodu rovnobézné s osou do prvniho fezu
zanofi redukovanym posuvem pod Uhlem zanofeni A

jede posuvem az do Koncového bodu X2 nebo az k ukosu
definovanému pomoci Koncového tihlu W

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys.
vrati se zpét a provede znovu pfisuv pro dalsi fez
opakuje 3 ... 6, az se dosahne Koncovy bod obrysu Z2
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni, zanorovani axialné — rozSirené

Zvolte Ubérové cykly axialné/radislné

=

Zvolte Zanoiovani axialné

K

Soucasné zapnéte softtlaCitko Rozsiiené
Rozsireni

Cyklus hrubuje oblast popsanou Vychozim bodem obrysu, Koncovym
bodem obrysu a Uhlem zanoi'eni s ohledem na pfidavky.

materialu zUstane stat.

Cim strmé&ji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

@ Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Vychozi bod obrysu

X2, 22 Koncovy bod obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
H Vyhlazeni obrysu

0: s kazdym Fezem
1: po poslednim fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu

I, K Pfidavky X, Z

R Zaobleni

A Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné&: 0°)

w Koncovy uhel — ukos na konci obrysu
(Rozsah: 0° <= W < 90°)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikaéni €islo nastroje

S Otacky / Fezna rychlost

F Posuv na otacku

BP Doba prerudeni: Casovy Usek preruseni posuvu.
Prerusenim posuvu se tfiska ulomi.

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

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

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

MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku

obrabéci operace.
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

W:Ukos na konci obrysu

R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu
BP:dobu preruseni

BF:dobu posuvu

Provedeni cyklu

1

A WDN

© 00 NO U,

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv)
pfisune ze startovniho bodu rovnobézné s osou do prvniho fezu
zanofi redukovanym posuvem pod Uhlem zanofeni A

jede posuvem do Koncového bodu Z2 nebo az do volitelného prvku
obrysu

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys.
vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez

opakuje 3 ... 6, az se dosahne Koncovy bod X2
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni, zanorovani radialné — rozSirené

BT

Rozsireni

Zvolte Ubérové cykly axialné/radislné

Zvolte Zanoiovani radialné

Soucasné zapnéte softtlaCitko Rozsiiené

Cyklus hrubuje oblast popsanou Vychozim bodem obrysu, Koncovym
bodem obrysu a Uhlem zanoi'eni s ohledem na pfidavky.

=)

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zGstane stat.

Cim strmé&ji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
X2,722
P

H

I, K

BF

G471
MT
MFS

188

Bod startu
Vychozi bod obrysu
Koncovy bod obrysu
Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
Vyhlazeni obrysu
0: s kazdym Fezem
1: po poslednim fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
Pridavky X, Z
Zaobleni
Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné: 0°)
Koncovy uhel — ukos na konci obrysu
(Rozsah: 0° <= W < 90°)
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikaéni €islo nastroje
Otacky / Fezna rychlost
Posuv na otacku

Doba prerudeni: Casovy Usek preruseni posuvu.
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

Trvani posuvu: Casovy interval do dali prestavky.
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

H=0

H=1

H=2

H=0
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

W:Ukos na konci obrysu

R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu
BP:dobu preruseni

BF:dobu posuvu

Provedeni cyklu

1

A WDN

© 00 NO U,

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv)
pfisune ze startovniho bodu rovnobézné s osou do prvniho fezu
zanofi redukovanym posuvem pod Uhlem zanofeni A

jede posuvem do Koncového bodu X2 nebo az do volitelného prvku
obrysu

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys.
vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez

opakuje 3 ... 6, az se dosahne Koncovy bod Z.2
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni, zanoreni a dokonceni axialné

=
=

Dokonc.
beh

Zvolte Ubérové cykly axialné/radiilné

Zvolte Zanoiovani axialné

Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

Tento cyklus dokoncuje ¢ast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do
Koncového bodu obrysu. Nastroj odjede na konci cyklu zpét do
startovniho bodu.

=)

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zGstane stat.

Cim strmé&ji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

Parametry cyklu

X Z
X1, 21
X2,72
A

w

G47
G14

ID

MT
MFS

MFE
WP

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné: 0°)
Koncovy uhel — ukos na konci obrysu

(Rozsah: 0° <= W < 90°)

Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

Bod vymény nastroje (viz strana 151)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

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

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

M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

-

A WDN

190

jede radialné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1, Z1
dokonc¢i definovany Usek obrysu

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrabéni, zanoreni a dokonceni radialné

kly

>

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné @

% >
o

|

Zvolte Zanorovani radialné @

i 2
g

Soucasné éte softtlacitk ¢eni ﬂ'

Dokone. oucasné zapnéte softtlacitko Dokoné&eni <

beh

Tento cyklus dokoncuje Cast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do
Koncového bodu obrysu. Nastroj odjede na konci cyklu zpét do
startovniho bodu.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
@ materialu zdstane stat.
|

Cim strméji se nastroj zanotuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).
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Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
X2,722
A

w

G47
G14

ID

MT
MFS

MFE

WP

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné: 0°)
Koncovy uhel — ukos na konci obrysu

(Rozsah: 0° <= W < 90°)

Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

Bod vymény nastroje (viz strana 151)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

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

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 jede radidlné ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1, Z1
2 dokon¢i definovany usek obrysu

3 jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

4 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrabéni, zanoreni a dokon¢éeni axialné —

kly

rozsirené
>
(&
, ‘0
Zvolte Ubérové cykly axidlné/radialné ., >
o
2 )
Zvolte Zanorfovani axialné 82 2
3
XX=01..16 * *_
<
Soucasné zapnéte softtlacitko Rozsifené e A
Rozsireni
-B2

N Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje Cast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do
Koncového bodu obrysu. Na konci cyklu zlstane nastroj stat.

materialu zlstane stat.

Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %). XX=01..16

Q Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
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eérové cykly

4.4 Ub

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Vychozi bod obrysu

X2, 22 Koncovy bod obrysu

DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 151)
G58 PFidavek rovnobézné s obrysem

A Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné&: 0°)
w Koncovy uhel — ukos na konci obrysu
(Rozsah: 0° <= W < 90°)
R Zaobleni
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni islo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku

B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany
Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto
Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:
W:ukos na konci obrysu
R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu
Provedeni cyklu

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

2 dokon¢i definovany usek obrysu — s pfihlédnutim k volitelnym
obrysovym prvkdm

3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje

194
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Obrabéni, zanoreni a dokonc¢eni radialné — >
rozsifené -;
(&)
, —2 ‘0
Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné ) A S
| : o
+BINY! X [ .
fan VR '@
Zvolte Zanofovani radialné | ¢‘X1 —
‘ 2
XX=01..16 !
™ : <
g ! |as8 -
-B2 : <
Soucasné zapnéte softtlacitko Rozsifené i 140N T
P =
0ZS1lrenl 777 RN 12. 4 s
Dokone Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni 79 |
beh
—72—
Tento cyklus dokonéuje €ast obrysu od Vychoziho bodu obrysu do B2 ™
Koncového bodu obrysu. Na konci cyklu zUstane nastroj stat. i iﬁﬁs
! | f
Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek /\RW : T oX2
@ materialu zdstane stat. XX !
Cim strméji se nastroj zanotuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %). _Bll
A |
Parametry cyklu I N ‘§E ;atu
X, Z Bod startu ¢‘X !
X1, 21 Vychozi bod obrysu —n
X2, 72 Koncovy bod obrysu -z
DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 151)
G58 Pridavek rovhobézné s obrysem
A Uhel zanofeni (rozsah: 0° <= A < 90°; standardné&: 0°)
w Koncovy uhel — ukos na konci obrysu

(Rozsah: 0° <= W < 90°)

R Zaobleni

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)
T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na pocatku

obrabéci operace.
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4.4 Ub

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany
Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto
Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:
W:Ukos na konci obrysu
R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu
Provedeni cyklu

1 jede soubézné s osou ze startovniho bodu do Vychoziho bodu X1,
71.

2 dokondi definovany usek obrysu — s pfihlédnutim k volitelnym
obrysovym prvkdm

3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje

196
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Obrabéni, podél ICP-obrysu axialné

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné
g Zvolte Podél ICP-obrysu axialné

Cyklus obrobi nahrubo definovanou oblast soubézné s obrysem.

Cyklus hrubuje soubézné s obrysem v zavislosti na
O pridavku polotovaru J a na druhu ieznych drah H:

J=0: oblast popsanou pomoci ,X, Z“ a ICP-obrysem
s ohledem na pfidavky.

J>0: oblast popsanou ICP-obrysem (plus pfidavky) a
Pridavkem polotovaru J.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zdstane stat.

PozorNebezpeci kolize !
Pridavek polotovaru J>0: Pouzijte jako Hloubku p¥isuvu P

mensi pfisuv, pokud je kvlli geometrii bfitu maximalni
pfisuv v axialnim a radialnim sméru rozdilny.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
P Hloubka pfisuvu — vyhodnocuje se podle ,J“.

J=0: P je maximalni hloubka pfisuvu. Cyklus redukuje
hloubku pfisuvu, pokud neni mozny naprogramovany
pFisuv kvuli geometrii bfitu v radialnim, popf. v axialnim
sméru.

J>0: P je hloubka pfisuvu. Tento pfisuv se pouziva v
axialnim a radialnim sméru.

H Druh feznych drah — cyklus obrabi
0: s konstantni hloubkou ubéru
1: s ekvidistantni drahou fezu
I, K Pridavky X, Z
J Pridavek polotovaru — cyklus obrabi
J=0: od pozice néastroje
J>0: oblast popsanou pfidavkem polotovaru

HR Ur&eni sméru hlavniho obrabé&ni
SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 151)

G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 151)
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)
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> T Cislo mista revolverové hlavy
¥ D Identifikaéni &islo nastroje
> S Otacky / Fezna rychlost
o F Posuv na otacku
‘g BP Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu.
o Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.
S BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.
O PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.
~§ A Uhel najeti (reference: osa Z) — (standardné: paralelné s
osou Z)
ﬂ: w Uhel odjezdu (reference: osa Z) — (standardné&: kolmo k
<t ose Z)

XA, ZA  Vychozi bod polotovaru (plati pouze pokud nebyl
naprogramovany zadny polotovar):

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

XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu

polotovaru.
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zacéatku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku
obrabéci operace.
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

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

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Provedeni cyklu
1 vypocte rozdéleni fezu (pfisuv) s ohledem na P¥idavek polotovaru
J a Druh feznych drah H

J=0: Zohledni se geometrie bfitu. Tim mohou vzniknout rizné
pfisuvy v axialnim a radialnim sméru.

J>0: V axialnim a radialnim sméru se pouzije stejny pfisuv.
pfisune ze startovniho bodu rovnobézné s osou do prvniho fezu
obrabi podle vypocéteného rozdéleni fezua
vrati se zpét a provede pfisuv pro dalSi fez
opakuje 3 ...4, az je definovana oblast obrobena
jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

No a b~ oD
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Obrabéni, ICP podél obrysu radialné

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné
ﬁi Zvolte Podél ICP-obrysu radialné

Cyklus obrobi nahrubo definovanou oblast soubézné s obrysem.

Cyklus hrubuje soubézné s obrysem v zavislosti na
O pridavku polotovaru J a na druhu feznych drah H:

J=0: oblast popsanou pomoci ,X, Z“ a ICP-obrysem
s ohledem na pfidavky.

J>0: oblast popsanou ICP-obrysem (plus pfidavky) a
Pridavkem polotovaru J.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
materialu zdstane stat.

PozorNebezpeci kolize !
Pridavek polotovaru J>0: Pouzijte jako Hloubku p¥isuvu P

mensi pfisuv, pokud je kvlli geometrii bfitu maximalni
pfisuv v axialnim a radialnim sméru rozdilny.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
P Hloubka pfisuvu — vyhodnocuje se podle ,J“.

J=0: P je maximalni hloubka pfisuvu. Cyklus redukuje
hloubku pfisuvu, pokud neni mozny naprogramovany
pFisuv kvuli geometrii bfitu v radialnim, popf. v axialnim
sméru.

J>0: P je hloubka pfisuvu. Tento pfisuv se pouziva v
axialnim a radialnim sméru.

H Druh feznych drah — cyklus obrabi
0: s konstantni hloubkou ubéru
1: s ekvidistantni drahou fezu
I, K Pridavky X, Z
J Pridavek polotovaru — cyklus obrabi
J = 0: od pozice nastroje
J>0: oblast popsanou pfidavkem polotovaru

HR Ur&eni sméru hlavniho obrabé&ni
SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 151)

G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 151)
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)
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> T Cislo mista revolverové hlavy

¥ D Identifikaéni &islo nastroje

> S Otacky / Fezna rychlost

o F Posuv na otacku

‘g BP Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu.
o Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

S BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.
O PfreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

XA, ZA  Vychozi bod polotovaru (plati pouze pokud nebyl
naprogramovany zadny polotovar):

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

XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu
polotovaru.

4.4 Ub

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

w Uhel odjezdu (reference: osa Z) — (standardné: paralelné s
osou Z)

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezu (pfisuv) s ohledem na Piidavek polotovaru J

J=0: Zohledni se geometrie bfitu. Tim mohou vzniknout rizné
pfisuvy v axialnim a radialnim sméru.

J>0: V axialnim a radialnim sméru se pouzije stejny pfisuv.
pfisune ze startovniho bodu rovnobézné s osou do prvniho fezu
obrabi podle vypocéteného rozdéleni fezu
vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez
opakuje 3 ...4, az je definovana oblast obrobena
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

No abhODN
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Obrabéni, ICP podél obrysu dokonéeni axialné

kly

>

Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné o

% ‘O
>

o

Zvolte Podél ICP-obrysu axialné ,E

% o)
S 2

— Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni <
beh -

° <

Tento cyklus dokon&uje Usek obrysu popsany v obrysu ICP. Na konci
cyklu zUstane nastroj stat.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
@ materialu zGstane stat.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK IVCP-hotovy dilec: Nazev obrabé&ného obrysu

DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 151)

G58 Pridavek rovhobé&zné s obrysem

DI Pfidavek rovnobézné s X

DK Pfidavek rovnobézné se Z

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 151)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany
Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto
Provedeni cyklu

1 jede soubé&zZné s osou ze startovniho bodu do startovniho bodu
ICP-obrysu

2 dokon¢i definovany usek obrysu
3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

Obrabéni, ICP podél obrysu dokonéeni radialné

Zvolte Ubérové cykly axialné/radiilné

-

Zvolte Podél ICP-obrysu radialné

~

DXX
XX=01..16

o Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v obrysu ICP. Na konci
cyklu zlistane nastroj stat.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
@ materialu zdstane stat.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu

DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 151)

G58 Pridavek rovnobézné s obrysem

DI PFidavek rovnobézné s X

DK PFidavek rovnobézné se Z

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 151)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

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

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto
Provedeni cyklu

1 jede soubézné s osou ze startovniho bodu do startovniho bodu
ICP-obrysu

2 dokon¢i definovany usek obrysu

3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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ICP-obrabéni axialné

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné
g Zvolte ICP-obrabéni axialné

Cyklus hrubuje oblast popsanou startovnim bodem a ICP-obrysem
s pfihlédnutim k pfidavkim.

materialu zlstane stat.

Cim strméiji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

Q Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
H Vyhlazeni obrysu

0: s kazdym Ffezem
1: po poslednim Fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
I, K PFidavky X, Z
E Chovani pfi zanofovani:
Bez zadani: automaticka redukce posuvu
E = 0: bez zanofeni
E>0: pouzity posuv pfi zanofovani
SX,SZ  Omezeni fezu (viz strana 151)

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

BP Doba preruseni: Casovy Usek pferugeni posuvu.
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

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

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

w Uhel odjezdu (reference: osa Z) — (standardné: kolmo k
ose Z)
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eérové cykly

4.4 Ub

XA, ZA  Vychozi bod polotovaru (plati pouze pokud nebyl
naprogramovany zadny polotovar):

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

polotovaru.
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zagatku: M-funkce, ktera se provede na poc€atku
obrabéci operace.
MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni fezu (pfisuv)

pfisune ze startovniho bodu rovnobézné s osou do prvniho fezu
u klesajicich obrysl se zanoruje redukovanym posuvem

obrabi podle vypocéteného rozdéleni fezl

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys.

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalSi fez

opakuje 3 ...6, aZ je definované oblast obrobend

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

© o0 NG hAhWN--
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ICP-obrabéni radialné

% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné
mi Zvolte ICP-obrabéni radialné

Cyklus hrubuje oblast popsanou startovnim bodem a ICP-obrysem
s pfihlédnutim k pfidavkim.

materialu zlstane stat.

Cim strméiji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

Q Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
H Vyhlazeni obrysu

0: s kazdym Ffezem
1: po poslednim Fezu
2: bez vyhlazovaciho fezu
I, K PFidavky X, Z
E Chovani pfi zanofovani:
Bez zadani: automaticka redukce posuvu
E = 0: bez zanofeni
E>0: pouzity posuv pfi zanofovani
SX,SZ  Omezeni fezu (viz strana 151)

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

BP Doba preruseni: Casovy Usek pferugeni posuvu.
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.

PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.
XA, ZA  Vychozi bod polotovaru (plati pouze pokud nebyl
naprogramovany zadny polotovar):
XA, ZA nenaprogramované: Obrys polotovaru se
vypocita z polohy nastroje a obrysu ICP.

XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu
polotovaru.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

H=0

H=1

H=2

@I m

E>0|

SZ

& cykly

érové cy

4.4 Ub

E>0 F

<boo

" @



eérové cykly

4.4 Ub

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

w Uhel odjezdu (reference: osa Z) — (standardné: paralelné s
osou Z)

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
hrubovani

Provedeni cyklu

1
2
3
4
5
6
7
8
9

vypocte rozdéleni fezu (pfisuv)

pfisune ze startovniho bodu rovnobézné s osou do prvniho fezu
u klesajicich obrysl se zanofuje redukovanym posuvem

obrabi podle vypocéteného rozdéleni fezu

v zavislosti na vyhlazeni obrysu H: se vyhladi obrys.

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalSi fez

opakuje 3 ...6, az je definovana oblast obrobena

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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ICP-obrabéni nacisto axialné

kly

>
% Zvolte Ubérové cykly axialné/radialné o
‘0
>
o
Zvolte ICP-obrabéni axialné Y1)
= 3
2
Dokone. Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni ﬂ'
beh *

Tento cyklus dokonc&uje Usek obrysu popsany v obrysu ICP. Na konci
cyklu zUstane nastroj stat.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
@ materialu zGstane stat.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu

DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 151)

G58 Pridavek rovnobézné s obrysem

DI PFidavek rovnobézné s X

DK PFidavek rovnobézné se Z

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 151)

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto
Provedeni cyklu

1 jede soubé&zZné s osou ze startovniho bodu do startovniho bodu
ICP-obrysu

2 dokon¢i definovany usek obrysu
3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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eérové cykly

4.4 Ub

ICP-obrabéni nacisto radialné

Zvolte Ubérové cykly axialné/radiilné

-

Zvolte ICP-obrabéni radialné

=

- Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v obrysu ICP. Na konci
cyklu zlstane nastroj stat.

Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem, zbytek
@ materialu zdstane stat.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabé&ného obrysu

DXX Cisla aditivni korekce: 1 -16 (viz strana 151)

G58 PFidavek rovnobézné s obrysem

DI Pridavek rovnobézné s X

DK Pridavek rovnobézné se Z

SX,SZ  Omezeni fezu (viz strana 151)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

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

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni

nacisto

Provedeni cyklu

1 jede soubé&Zné s osou ze startovniho bodu do startovniho bodu
ICP-obrysu

2 dokon¢i definovany usek obrysu

3 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Priklady ubérovych cykla

Hrubovani a dokonéeni vnéjsiho obrysu

30

EP
30°

280

Rb5

‘AP 260

——— —

Oznacena oblast od AP (vychozi bod obrysu) do EP (koncovy bod

obrysu) se ohrubuje cyklem Hrubovani axidlné rozsifené s prihlédnutim
k pfidavkim. V dal$im kroku se tato ¢ast obrysu dohotovi cyklem

vy

Obrabéni axialné rozsiiené.

V ,RozSifeném rezimu“ se zhotovi jak zaobleni, tak i zkoseni na konci
obrysu.

Parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu X2, Z2
jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnéjsi obrabéni a
pfisuv ,ve sméru —X*.

Data nastrojt
Soustruznicky niiz (pro vnéjsi obrabéni)
TO = 1 — orientace nastroje
A = 93° — thel nastaveni
B = 55° — vrcholovy uhel
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Hrubovani a dokonéeni vnitiniho obrysu
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Oznacena oblast od AP (vychozi bod obrysu) do EP (koncovy bod

My

obrysu) se ohrubuje cyklem Hrubovani axidlné rozsiiené s pfihlédnutim
k pfidavkiim. V dal$im kroku se tato ¢ast obrysu dohotovi cyklem

Obrabéni axialné rozsirFené.

V ,RozSifeném reZzimu“ se zhotovi jak zaobleni, tak i Ukos na konci

obrysu.

Parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu X2, Z.2
jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vné&jsi obrabéni a

pfisuv ,ve sméru +X".
Data nastrojt
Soustruznicky ntiz (pro vnitfni obrabéni)
TO =7 — orientace nastroje
A = 93° — thel nastaveni
B = 55° — vrcholovy uhel
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Hrubovani (vybrani) s pouzitim cyklu se zanofovanim >
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Pouzity nastroj se nem(ize zanofit pod thlem 15°. Z tohoto dlvodu se
obrobeni tohoto tvaru provede ve dvou krocich.

1. krok:

Oznacena oblast od AP (vychozi bod obrysu) do EP (koncovy bod
obrysu) se ohrubuje cyklem Zanofovani axialné rozsifené s
pfihlédnutim k pFidavkam.

Vychozi uhel A se zada 15°, jak je okdtovano na vykresu.
MANUALDplus vypocte na zakladé nastrojovych parametri maximailni
mozny Uhel zanofeni. ,Zbyvajici material® zlistava stat a odebere se v
2. kroku.

,RozSifeny rezim“ se pouziva ke zhotoveni zaobleni v prohloubeni
obrysu.

Dodrzujte parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu
X2, Z2. Jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnéjsi
obrabéni a pfisuv ,ve sméru —X".

Data nastrojti
Soustruznicky niiz (pro vnéjsi obrabéni)
TO = 1 — orientace nastroje
A = 93° — thel nastaveni
B = 55° — vrcholovy uhel
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~Zbyvajici material“ (oznacena oblast na obrazku) se ohrubuje cyklem
Zanorovani axialné rozsifené. Pfed provedenim tohoto kroku se musi
vymeénit nastroj.

,Roz8ifeny rezim“ se pouziva k zhotoveni zaobleni v prohloubeni
obrysu.

Parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu X2, Z.2
jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vné&jsi obrabéni a
pfisuv ,ve sméru —X".

Parametr Vychozi bod obrysu Z1 byl stanoven pfi simulaci 1. kroku.
Data nastrojt

Soustruznicky ntiz (pro vnéjsi obrabéni)

TO = 3 — orientace nastroje

A = 93° — Uhel nastaveni
B = 55° — vrcholovy uhel
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4.5 Zapichové cykly

) Naugeni % snart.Tun |1 Editor nistroji |

Sklglpma Elaplchc.)vgch’cyklu obsahlfje glsteklzaplchove %9 300.000 AX ¥ 00000 w0t
cykly, cykly zapichovani a,sgus:truzgnll, cykly S — e T g f e
odleh&ovacich zapichl (vybéhu) a upichové cykly. v — e .00
Jednoduché obrysy obrabite v normalnim rezimu, 5 o o ] F 100t qoao | =

vagz v rw . » P . I:;le comen 1 1B s 1y meouem % 1R 1oz S1 100%
slozité obrysy v rozSifeném rezimu. Zapichové cykly ICP apichovacs cyklus :
obrabéji libovolné obrysy popsané pomoci ICP (viz i o
“Obrysy ICP” na strance 374). B E La

LE B
4.5 Zapichové cykly

B E L.
O Rozdéleni fezti: MANUALplus vypocte rovnomérnou
- §ifku zapichu, ktera je <= P. I
Pridavky se zohledni v ,RozSifeném rezimu®. = % . ﬂ

Provede se Korekce radiusu bfitu (vyjimka
,Odleh&ovaci zapich tvaru K*).

1

Radialni zapich 1.1

iy

Dokonc.
beh

Smeéry obrabéni a prisuvu u zapichovacich cyklu

MANUALDplus si zjisti smér obrabéni a pfisuvu z parametrd cyklu. — -
Rozhodujici jsou: Zapichové cykly Symbol

poloha nastroje") a ,zacatek obrysu X1/konec obrysu Z2". Zapichové a dokon&ovaci cykly pro

Rozsifeny rezim: parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy ~ iednoduche obrysy
bod obrysu X2, Z2

. ) L Zapichovani radialné/axialné ICP
ICP-cykly: parametr bod startu X, Z (V rezimu Stroj: ,aktualni Zapichové a dokoncovaci cykly pro Eﬂ
poloha nastroje”) a ,bod startu ICP-obrysu". libovolné obrysy

Normalni rezim: parametr bod startu X, Z (V rezimu Stroj: ,aktualni Zapichovani radialné/axialné ﬁ E{I

Zapichovani a soustruzeni
radialné / axialné

Zapichoveé, soustruznickeé a
dokonc&ovaci cykly pro jednoduché
a libovolné obrysy

B

Odleh€ovaci zapich H
Odleh&ovaci zapich ,Tvar H*

Odleh€ovaci zapich K
Odleh&ovaci zapich ,Tvar K*

Odlehéovaci zapich U
Odleh&ovaci zapich ,Tvar U*

Upichovani
Cyklus k upichnuti soustruzeného
dilce
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4.5 Zapichové cykly

Poloha odlehéovaciho zapichu

MANUALplus si zjisti polohu odleh&ovaciho zapichu z parametrt cyklu
bod startu X, Z (v rezimu Stroj: "aktualni poloha nastroje") a koncovy

bod obrysu X1, Z1.

osou rovnobéznych rozich obrysu na podélné ose.

@ Odleh&ovaci zapichy Ize provadét pouze v pravouhlych s

Formy obrysu

Obrysové prvky u zapichovych cyklu

Normalni rezim
Obrobeni pravouhlé oblasti

Rozsifeny rezim
Ukos na zagatku 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

o o of o of
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Zapichovani radialné

w
o

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani radialné

Tento cyklus zhotovi pocet zapichl definovany v Poétu Qn. Parametry
Startovni bod a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich (poloha,
hloubka a $itka zapichu).

Parametry cyklu

X, Z
X2,72
P

EZ

Qn
DX, DZ

Ga7
G14

ID

MT

Bod startu

Koncovy bod obrysu

Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * §itka bfitu
nastroje)

Casova prodleva: asova prodleva doFiznuti (standardné:
doba dvou otacek)

Pocet zapichovych cykll (standardné: 1)

Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné
k pfedchozimu zapichu

Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

Bod vymény nastroje (viz strana 151)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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4.5 Zapichové cykly

MFS

MFE

WP

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

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

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

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

=)

V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek
obroben pfi dokon&ovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu

1 vypocita polohy zapichu a rozdéleni zapichovani
2 provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

© 00N G AW
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jede posuvem az ke Koncovému bodu X2

v této poloze setrva po dobu EZ

odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3...5, az je zapich zhotoven

opakuje 2...6, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy
jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zapichovani axialné

w
&

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani axialné

Tento cyklus zhotovi pocet zapichl definovany v Poétu Qn. Parametry
Startovni bod a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich (poloha,
hloubka a $itka zapichu).

Parametry cyklu

X Z
X2,722
P

EZ

Qn
DX, DZ

G47
G14

ID

MT

Bod startu

Koncovy bod obrysu

Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * §itka bitu
nastroje)

Casova prodleva: dasova prodleva dofiznuti (standardné:
doba dvou otacek)

Pocet zapichovych cykll (standardné: 1)

Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné
k pfedchozimu zapichu

Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

Bod vymény nastroje (viz strana 151)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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4.5 Zapichové cykly

MFS

MFE

WP

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

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

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

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

=)

V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek
obroben pfi dokon&ovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu

1 vypocita polohy zapichu a rozdéleni zapichovani
2 provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

© 00N G AW
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jede posuvem az ke Koncovému bodu Z2

v této poloze setrva po dobu EZ

odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3...5, az je zapich zhotoven

opakuje 2...6, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy
jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zapichovani radialné — rozsirené

w
o

Rozsireni

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani radialné

Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené

Tento cyklus zhotovi pocet zapichl definovany v Poétu Qn. Parametry
Vychozi bod obrysu a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich
(poloha, hloubka a Sitka zapichu).

Parametry cyklu

X, Z

X1, 21
X2, 72
B1, B2

Qn
DX, DZ

G471

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Zkoseni/zaobleni (B1 za¢atek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
Vychozi uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
Zaobleni
Pridavky X, Z
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * §itka bitu
nastroje)
Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.

Casova prodleva: asova prodleva doFiznuti (standardné:
doba dvou otacek)

Pocet zapichovych cykll (standardné: 1)

Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné
k pfedchozimu zapichu

Bezpeéna vzdalenost (viz strana 151)
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4.5 Zapichové cykly

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

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

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

operace.

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

obroben pfi dokoncovani.

@ V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabé&ci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zac¢atku obrysu

W:ukos na konci obrysu

R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1
2

© oo N A

vypocita polohy zapichl a rozdéleni zapichovani

provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

jede posuvem do Koncového bodu X2 nebo az do volitelného prvku
obrysu

v této poloze setrva po dobu dvou otacek

odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3...5, aZ je zapich zhotoven

opakuje 2...6, az jsou zhotoveny v8echny zapichy

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zapichovani axialné — rozsirené

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

—Bw +B1 ! o
Eﬂ Zvolte Zapichovani axialné mT(l i v B
) B A |
- Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené T o1
Rozsireni BX2 T +B2
‘ AR
—72—
Tento cyklus zhotovi pocet zapichl definovany v Poétu Qn. Parametry
Vychozi bod obrysu a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich
(poloha, hloubka a Sitka zapichu). o
Parametry cyklu Ko
X, Z Bod startu e ¢ o
X1,Z1  Vychozi bod obrysu |
X2,Z2  Koncovy bod obrysu f } K\ T
B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zaCatek obrysu; B2 konec obrysu) “”“2 g
B>0: Radius zaobleni ! AN
B<0: Sitka zkoseni ¢I(1 )
A Vychozi uhel (rozsah: 0° <= A < 90°) | B N
w Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°) I
R Zaobleni T
I, K PFidavky X, Z
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje —=AE=
S Otacky / fezna rychlost L
F Posuv na otagku ol
P Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * §itka bitu } 647 |
nastroje) T
ET Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.
EZ Casova prodleva: asova prodleva doFiznuti (standardné: W=
doba dvou otacek)
Qn Pocet zapichovych cykld (standardné: 1) SDX

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné
k pfedchozimu zapichu

G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 151)
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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4.5 Zapichové cykly

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

obroben pfi dokon&ovani.

@ V tomto cyklu si mizete vybrat, jak bude zakladovy prvek

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabé&ci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zac¢atku obrysu

W:ukos na konci obrysu

R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1
2

w

© oo N A

vypocita polohy zapichl a rozdéleni zapichovani

provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

jede posuvem do Koncového bodu Z2 nebo az do volitelného prvku
obrysu

v této poloze setrva po dobu dvou otacek

odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3...5, az je zapich zhotoven

opakuje 2...6, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zapichovani radialné (dokoncéeni)

w
o

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani radialné

Qn=3
Dokone. Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni > ﬁt(z
beh -
DX ==
Tento cyklus dokonéi pocet zapichu definovany v Poétu Qn. Parametry
Startovni bod a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich (poloha,
hloubka a $itka zapichu).
Parametry cyklu L
X, Z Bod startu
X2, 272 Koncovy bod obrysu
Qn Pocet zapichovych cykll (standardné: 1)
DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné AZ
k pfedchozimu zapichu \
G47 Bezpelnd vzdalenost (viz strana151) 1
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151) an=3 -
T Cislo mista revolverové hlavy A0\ N R
ID Identifikacni Cislo nastroje —z—
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otagku s
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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4.5 Zapichové cykly

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

Dru

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

h obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové

zapichovani

obroben pfi dokon&ovani.

@ V tomto cyklu si mizete vybrat, jak bude zakladovy prvek

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabé&ci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu

1
2

0 NOoO G hAh W

vypocéte polohy zapichud

provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

dokon¢&i prvni bok a dno obrysu az kratce pfed ,Konec zapichu®
provede pfisuv rovnobézné s osou pro druhy bok

dokonéi druhy bok a zbytek dna obrysu

opakuje 2...5, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zapichovani axialné (dokoné€eni)

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani axialné
EI Qn=3
Dokone. Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni DX
beh Dz ?X2
Tento cyklus dokonéi pocet zapichu definovany v Poétu Qn. Parametry
Startovni bod a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich (poloha,
hloubka a Sitka zapichu).
Parametry cyklu
X, Z Bod startu
X2, 272 Koncovy bod obrysu
Qn Pocet zapichovych cykll (standardné: 1)
DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné ‘?’"‘2
k pfedchozimu zapichu n=3
G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 151)
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifika¢ni islo nastroje AL
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku

obrabéci operace.
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4.5 Zapichové cykly

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

Dru

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

h obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové

zapichovani

obroben pfi dokon&ovani.

@ V tomto cyklu si mizete vybrat, jak bude zakladovy prvek

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabé&ci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu

1
2

0 NOoO G hAh W

vypocéte polohy zapichud

provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

dokon¢&i prvni bok a dno obrysu az kratce pfed ,Konec zapichu®
provede pfisuv rovnobézné s osou pro druhy bok

dokonéi druhy bok a zbytek dna obrysu

opakuje 2...5, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zapichovani radialné dokonceni — rozsirené

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

ﬁ Zvolte Zapichovani radialné

Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené
Rozsireni

Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

Dokonc.
beh

Tento cyklus zhotovi pocet zapichl definovany v Poétu Qn. Parametry
Vychozi bod obrysu a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich
(poloha, hloubka a Sitka zapichu).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod obrysu

X2, 72 Koncovy bod obrysu

B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zalatek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Radius zaobleni

B<0: Sitka zkoseni
Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
Zaobleni

4 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
Pocet zapichovych cykld (standardné: 1)

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zépichu relativné
k pfedchozimu zapichu

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

pnogHQrs>
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4.5 Zapichové cykly

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek
@ obroben pfi dokon&ovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zacatku obrysu

W:ukos na konci obrysu

R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na zaatku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 vypocte polohy zapichu

2 provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

3 dokongi prvni bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkdm obrysu) a
dno obrysu az kratce pfed ,Konec zapichu®

4 provede pfisuv rovhobé&zné s osou pro druhy bok

5 dokon¢i druhy bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkdim obrysu) a
zbytek dna obrysu

6 opakuje 2 ...5, aZ jsou vSechny zapichy obrobeny nacisto
7 jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Zapichovani axialné dokonceni — rozsirené

w
&

Rozsireni

Dokonc.
beh

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani axialné

Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené

Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

Tento cyklus zhotovi pocet zapichl definovany v Poétu Qn. Parametry
Vychozi bod obrysu a Koncovy bod obrysu definuji prvni zapich
(poloha, hloubka a Sitka zapichu).

Parametry cyklu

X Z

X1, 21
X2,2722
B1, B2

pnogHQrs>

DX, DZ

G4a7
MT

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

ZKkoseni/zaobleni (B1 za¢atek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Radius zaobleni

B<0: Sitka zkoseni
Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
Zaobleni
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
Pocet zapichovych cykld (standardné: 1)

Vzdalenost k nasledujicimu zépichu relativné
k pfedchozimu zapichu

Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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4.5 Zapichové cykly

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek
@ obroben pfi dokon&ovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zacatku obrysu

W:ukos na konci obrysu

R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na zaatku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 vypocte polohy zapichu

2 provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

3 dokongi prvni bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkdm obrysu) a
dno obrysu az kratce pfed ,Konec zapichu®

4 provede pfisuv rovhobé&zné s osou pro druhy bok

5 dokon¢i druhy bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkdim obrysu) a
zbytek dna obrysu

6 opakuje 2 ...5, aZ jsou vSechny zapichy obrobeny nacisto
7 jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Zapichovaci ICP-cykly radialni

w
&l

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani ICP radialné

Tento cyklus zhotovi zapichy definované v Poétu Qn s obrysem ICP-
zapichu. Startovni bod definuje polohu prvniho zapichu.

Parametry cyklu

X Z
FK
P

ET
I, K
EZ

Qn
DX, DZ

G14

ID

SX, Sz

G47
MT

Bod startu

ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu

Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * §itka bfitu
nastroje)

Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.
PFidavky X, Z

Casova prodleva: dasova prodleva dofiznuti (standardné:
doba dvou otacek)

Pocet zapichovych cykld (standardné: 1)

Vzdalenost k nasledujicimu zépichu relativné
k pfedchozimu zapichu

Bod vymény nastroje (viz strana 151)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

Omezeni fezu (viz strana 151)

Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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4.5 Zapichové cykly

MFS

MFE

WP

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

=)

V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek
obroben pfi dokon&ovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu

1 vypocita polohy zapichu a rozdéleni zapichovani
2 provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

o N OGhAhW
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obrabi podle definovaného obrysu

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalSi fez

opakuje 3...4, az je zapich zhotoven

opakuje 2...5, az jsou zhotoveny vSechny zapichy
jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zapichovaci cykly ICP axialni

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

Eﬂ Zvolte Axialni zapichovani ICP

Hggxﬁ\ 7 T

Tento cyklus zhotovi zapichy definované v Poétu Qn s obrysem ICP-
zapichu. Startovni bod definuje polohu prvniho zapichu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
P Sitka zapichu: pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * §itka bfitu
nastroje)
ET Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.
I, K Pridavky X, Z |
EZ Casova prodleva: dasova prodleva dofiznuti (standardné: ET
doba dvou otacek) T
Qn Pocet zapichovych cykll (standardné: 1) —Ee—

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zépichu relativné
k pfedchozimu zapichu

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 151)

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

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

Qn=3

@DX
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4.5 Zapichové cykly

MFS

MFE

WP

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

=)

V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek
obroben pfi dokon&ovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu

1 vypocita polohy zapichu a rozdéleni zapichovani
2 provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

o N OGhAhW
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obrabi podle definovaného obrysu

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalSi fez

opakuje 3...4, az je zapich zhotoven

opakuje 2...5, az jsou zhotoveny vSechny zapichy
jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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ICP-zapichovani nacisto radialné

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

E Zvolte Zapichovani ICP radialné

N Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokonc€i zapichy definované v Poétu Qn s obrysem ICP-
zapichu. Startovni bod definuje polohu prvniho zapichu.

O Nastroj odjede na konci cyklu zpét do startovniho bodu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
Qn Pocet zapichovych cykll (standardné: 1)

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zépichu relativné
k pfedchozimu zapichu

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 151)

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

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

MFS

MFE

WP

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

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

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

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

=)

V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek
obroben pfi dokon&ovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu

1 vypocte polohy zapichu
2 provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

o O AW
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dokoné&i zapich nacisto

opakuje 2...3, az jsou zhotoveny vSechny zapichy
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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ICP-zapichovani nacisto axialné

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

Eﬂ Zvolte Axialni zapichovani ICP
Qn=3
Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni
Dokonc. #DX
beh Dz

Tento cyklus dokonc€i zapichy definované v Poétu Qn s obrysem ICP-
zapichu. Startovni bod definuje polohu prvniho zapichu.

O Nastroj odjede na konci cyklu zpét do startovniho bodu.
Parametry cyklu
X, Z Bod startu on=3
FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
Qn Pocet zapichovych cykll (standardné: 1) SDX

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zépichu relativné
k pfedchozimu zapichu

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 151)

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

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

MFS

MFE

WP

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

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

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

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie: Obrysové
zapichovani

=)

V tomto cyklu si mlzete vybrat, jak bude zakladovy prvek
obroben pfi dokon&ovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr Processing /
Zapichovani/Dokoncovani (602414). Pokud neni
definovan, rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu

1 vypocte polohy zapichu
2 provede pfisuv rovnobézné s osou ze startovniho bodu, resp. od
zapichu pro nasledujici zapich

o O AW
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dokoné&i zapich nacisto

opakuje 2...3, az jsou zhotoveny vSechny zapichy
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zapichovani a soustruzeni

Cykly zapichovani a soustruzeni obrabéji stfidavymi zapichovymi a
hrubovacimi pohyby. Obrabéni tak probéhne s minimalnim poctem
odsuvovych a pfisuvovych pohybu.

Zvlastnosti obrabéni zapichovanim a soustruZzenim ovlivriuji tyto
parametry:

Posuv pfi zapichovani O: posuv pro zapichovy pohyb

Soustruzeni jednosmérné/obousmérné U: obrabéni soustruzenim
muUZete provadét jednosmérné nebo obousmérné.

Sitka pFesazeni B: Od druhého pFisuvu se pfi pfechodu ze
soustruzeni na zapichovani obrabéna draha zmenS§i o ,Sitku
presazeni®. Pfi kazdém dalS§im pfechodu ze soustruzeni na
zapichovani na tomto boku se provede redukce o Sifku pfesazeni —
navic k dosavadnimu pfesazeni. Soucet téchto ,pfesazeni* je
omezen na 80 % efektivni Sifky bfitu (efektivni Sifka bfitu = Sitka
bfitu — 2 * radius bfitu). Je-li treba MANUALplus programovanou
Sifku pfesazeni zmen8i. Zbyvajici material se na konci hrubovani
zapichu obrobi jednim zapichovym zabérem.

Korekce hloubky soustruzeni RB: v zavislosti na materialu, rychlosti
posuvu atd. se bfit pfi operaci soustruzeni ,pfeklopi“. Tuto chybu
pfisuvu zkorigujete pfi ,RozSifeném dokonc€ovani“ korekci hloubky
soustruzeni. Tato korekce hloubky soustruzeni se zpravidla zjistuje
empiricky.

Tyto cykly predpokladaji nastroje k soustruzeni a
O zapichovani.
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4.5 Zapichové cykly

Radialni zapichovani a soustruzeni

Zvolte Zapichové cykly

E

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

I

Zvolte Zapichovani a soustruZeni radialné

IC

Cyklus obrabi obdélnik popsany Startovnim bodem a Koncovym
bodem obrysu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X2, 72 Koncovy bod obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu

(0] Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)

B Sitka ptesazeni (standardné: 0)

U Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)

0: obousmérné
1: jednosmérné

G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

vypocéte rozdéleni Fezd

pfisune ze startovniho bodu do prvniho fezu
provede zapich (zapichovani)

obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
opakuje 3 ... 4, az se dosahne Koncovy bod X2, 7.2
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

NoabhwhNh-=-
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Axialni zapichovani a soustruzeni

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

Zvolte Zapichovani a soustruZeni axialné

B L (E

Cyklus obrabi obdéInik popsany Startovnim bodem a Koncovym
bodem obrysu.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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4.5 Zapichové cykly

Parametry cyklu

G47
G14

ID

MT
MFS

MFE

WP

Bod startu

Koncovy bod obrysu

Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)
Sitka presazeni (standardné: 0)

Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)

0: obousmérné

1: jednosmérné
Bezpeéna vzdalenost (viz strana 151)
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku

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

M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

NoOo a b~ O

242

vypocte rozdéleni fezu

pfisune ze startovniho bodu do prvniho fezu
provede zapich (zapichovani)

obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
opakuje 3 ... 4, aZz se dosahne Koncovy bod X2, 7.2
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zapichovani a soustruzeni radialné — rozsirené

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

5 Zvolte Zapichovani a soustruZeni
5 Zvolte Zapichovani a soustruZeni radialné

Soucasné zapnéte softtlaitko RozsiFené
Rozsireni

Cyklus obrobi oblast popsanou Bodem startu X/Vychozim bodem Z1 a
Koncovym bodem obrysu a bere ohled na pfidavky (viz také
“Zapichovani a soustruzeni” na strani 239).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod obrysu

X2, 272 Koncovy bod obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu

o Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)
PFidavky X, Z

Vychozi uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)

Koncovy thel (Rozsah (0° <= W < 90°)

Zaobleni

Bod vymeény nastroje (viz strana 151)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

Zkoseni/zaobleni (B1 za¢atek obrysu; B2 konec obrysu)

= ~

g'nwaﬁgngD

os]
N

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
B Sitka presazeni (standardné: 0)
U Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)

0: obousmérné
1: jednosmérné
G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 151)
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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4.5 Zapichové cykly

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zac¢atku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezl

2 pfisune ze startovniho bodu do prvniho Fezu

3 provede zapich (zapichovani)

4 obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
5 opakuje 3 ... 4, az se dosahne Koncovy bod X2, 72
6

provede zkoseni/zaobleni na zacatku/konci obrysu, pokud je
definovano

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje

~
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Zapichovani a soustruzeni axialné — rozsirené

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

5 Zvolte Zapichovani a soustruZeni
mﬂ Zvolte Zapichovani a soustruZeni axialné

Soucasné zapnéte softtlaitko RozsiFené
Rozsireni

Cyklus obrobi oblast popsanou Vychozim bodem X1/ Bodem startu Z

a Koncovym bodem obrysu a bere ohled na pfidavky (viz také
“Zapichovani a soustruzeni” na strani 239).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod obrysu
X2, 272 Koncovy bod obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
o Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)
I, K PFidavky X, Z
A Vychozi uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
w Koncovy uhel (rozsah (0° <= W < 90°))
R Zaobleni
G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zaCatek obrysu; B2 konec obrysu)
B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
B Sitka presazeni (standardné: 0)
U Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)
0: obousmérné
1: jednosmérné
G47 Bezpeéna vzdalenost (viz strana 151)
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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4.5 Zapichové cykly

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zac¢atku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezl

2 pfisune ze startovniho bodu do prvniho Fezu

3 provede zapich (zapichovani)

4 obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
5 opakuje 3 ... 4, az se dosahne Koncovy bod X2, 72
6

provede zkoseni/zaobleni na zacatku/konci obrysu, pokud je
definovano

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

~
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Radialni zapichovani a soustruzeni nacisto

Zvolte Zapichové cykly
ﬁ . ?

5 Zvolte Zapichovani a soustruZeni

5 Zvolte Zapichovani a soustruZeni radialné |

4.5 Zapichové cykly

N Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu definovany pomoci Startovniho
bodu aKoncového bodu obrysu (viz téZ “Zapichovani a soustruzeni” na
strani 239). I

dokonc&ovacim cyklu.

KT [T
(Zi‘X
Parametrycyklu e f% .

O Pridavky I, K definuji materidl, ktery zGstane po |

X, Z Bod startu -
X2, 272 Koncovy bod obrysu

I, K Pridavky X, Z

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

1 pfisune ze startovniho bodu

2 dokongi prvni bok, potom dno obrysu az kratce pfed Koncovy bod
X2, 72

jede soubézné s osou do Startovniho bodu X / Koncového bodu Z2
dokon¢&i druhy bok, potom zbytek dna obrysu

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

o O AW
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Axialni zapichovani a soustruzeni nacisto

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

5 Zvolte Zapichovani a soustruZeni

Zvolte
mﬂ Zapichovani a soustruZeni axialné

N Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu definovany pomoci Startovniho
bodu a Koncového bodu obrysu (viz téZ “Zapichovani a soustruzeni” na

strani 239).

Pridavky I, K definuji materidl, ktery zGstane po
@ dokoncovacim cyklu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X2, 272 Koncovy bod obrysu

I, K Pridavky X, Z

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

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

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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4.5 Zapichové cykly

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

1 pfisune ze startovniho bodu

2 dokongi prvni bok, potom dno obrysu az kratce pfed Koncovy bod
X2, 72

jede soubézné s osou do Startovniho bodu Z/Koncového bodu X2
dokon¢&i druhy bok, potom zbytek dna obrysu

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

o O AW
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Zapichovani a soustruzeni radialné dokonéeni —
rozsirené

=
=
=

Rozsireni

Dokonc.
beh

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

Zvolte Zapichovani a soustruZeni radialné

Soucasné zapnéte softtlacitko Rozsifené

Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

Tento cyklus dokon¢i Usek obrysu definovany pomoci Vychoziho bodu
obrysu a Koncového bodu obrysu (viz téZ “Zapichovani a soustruzeni”
na strani 239).

=)

Pridavky polotovaru I, K definuji material, ktery se
odebere pfi dokon€ovacim cyklu. Proto zadavejte pfi
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky.

Pridavky I, K definuji materidl, ktery zGstane po
dokonc&ovacim cyklu.

Parametry cyklu

X Z
X1, 21
X2,272
RB

Bod startu

Vychozi bod obrysu

Koncovy bod obrysu

Korekce hloubky soustruzeni

Pridavek ve sméru X a Z se bere pfi obrabéni nacisto do
uvahy pfi nasledujicim obrabéni
Pridavek polotovaru ve sméru X a Z
Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)
Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)
Zaobleni

Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku
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4.5 Zapichové cykly

B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
RI, RK  Pridavek polotovaru ve sméru X a Z: Pfidavek pfed
obrabénim nacisto pro vypocet najizdécich /odjizdécich
drah a dokonc€ovaci oblasti

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

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

MFS M na zacdatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zacatku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 pfisune ze startovniho bodu

2 dokongi prvni bok s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu,
potom dno obrysu az kratce pred Koncovy bod X2, 7.2

3 pfisune rovnobézné s osou pro dokoncéeni druhého boku

4 dokon¢i druhy bok s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu,
potom zbytek dna obrysu

5 dokon¢i zkoseni / zaobleni na za¢atku / konci obrysu, pokud je
definovano

6 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Zapichovani a soustruzeni axialné dokonceni — >
rozsirené -
1y

‘O

Zvolte Zapichové cykly -z >

ﬁ K oy 20 Dﬁ[ o
| N -

—Bw +BL| | iy [3)

Zvolte Zapichovani a soustruZeni = J \ 'a

} Y
% B 9,11 ¥ 3 ﬁ
| i

i MRAN (Te)

Zvolte Zapichovani a soustruZeni axialné T * TM g

mﬂ e B 082 <

—22—~
Soucasné zapnéte softtlacitko Rozsifené
Rozsireni
0 Soucasné zapnéte softtlaCitko Dokonéeni e
okonc.

beh

Tento cyklus dokon¢i Usek obrysu definovany pomoci Vychoziho bodu T 1 ek
obrysu a Koncového bodu obrysu (viz téZ “Zapichovani a soustruzeni” ) :
na strani 239). \ /)\ |

i A

Pridavky polotovaru I, K definuji material, ktery se f " f-m
odebere pfi dokon€ovacim cyklu. Proto zadavejte pfi 8 ‘”‘ K
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky.

=)

Pridavky I, K definuji materidl, ktery zGstane po |
dokonc&ovacim cyklu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod obrysu

X2, 72 Koncovy bod obrysu

RB Korekce hloubky soustruzeni

I, K Pridavek ve sméru X a Z se bere pfi obrabéni nacisto do
uvahy pfi nasledujicim obrabéni

RI, RK Pridavek polotovaru ve sméru X a Z

A Vychozi Uhel (rozsah: 0° <= A < 90°)

w Koncovy uhel (Rozsah (0° <= W < 90°)

R Zaobleni

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku
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4.5 Zapichové cykly

B1,B2  Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
RI, RK  Pridavek polotovaru ve sméru X a Z: Pfidavek pfed
obrabénim nacisto pro vypocet najizdécich /odjizdécich
drah a dokonc€ovaci oblasti

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

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

MFS M na zacdatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A:Ukos na zacatku obrysu

W:Ukos na konci obrysu

R:zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1:zkoseni/zaobleni na za¢atku obrysu
B2:zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 pfisune ze startovniho bodu

2 dokongi prvni bok s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu,
potom dno obrysu az kratce pred Koncovy bod X2, 7.2

3 pfisune rovnobézné s osou pro dokoncéeni druhého boku

4 dokon¢i druhy bok s pfihlédnutim k volitelnym prvkim obrysu,
potom zbytek dna obrysu

5 dokon¢i zkoseni / zaobleni na za¢atku / konci obrysu, pokud je
definovano

6 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Radialni zapichovani a soustruzeni ICP

w
=
=

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

Zvolte Zapichovani a soustruZeni radialné

Tento cyklus obrobi definovanou oblast (viz také “Zapichovani a
soustruzeni” na strani 239).

=)

Definujte pro

klesajici obrysy bod startu — nikoliv vychozi bod
polotovaru. Cyklus obrabi oblast popsanou bodem
startu a ICP-obrysem s pfihlédnutim k pridavkam.

stoupajici obrysy bod startu a vychozi bod polotovaru.
Cyklus obrabi oblast popsanou vychozim bodem a ICP-
obrysem s pfihlédnutim k pfidavkam.

Parametry cyklu

X, Z
X1, 21
FK

P

ET

Bod startu

Vychozi bod polotovaru

ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu
Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.
Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)
Pridavek ve sméru X a Z se bere pfi obrabéni nacisto do
uvahy pfi nasledujicim obrabéni

Omezeni fezu (viz strana 151)

Sitka ptesazeni (standardné: 0)

Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)

0: obousmérné
1: jednosmérné (smér: viz pomocny obrazek)
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Vychozi uhel definuje rozsah obrabéni ve vychozim bodu
obrysu
Koncovy uhel definuje rozsah obrabéni v koncovém bodu
obrysu
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku
Bezpeéna vzdalenost (viz strana 151)
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4.5 Zapichové cykly

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

1
2
3
4
5
6
7

vypocte rozdéleni Fezd

pfisune ze startovniho bodu do prvniho fezu
provede zapich (zapichovani)

obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
opakuje 3 ...4, az je definovana oblast obrobena
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Axialni zapichovani a soustruzeni ICP

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

5 Zvolte Zapichovani a soustruZeni
mﬂ Zvolte Zapichovani a soustruZeni axialné

Tento cyklus obrobi definovanou oblast (viz také “Zapichovani a
soustruzeni” na strani 239).

Definujte pro
@ klesajici obrysy bod startu — nikoliv vychozi bod obrysu.
Cyklus obrabi oblast popsanou bodem startu a ICP-
obrysem s pfihlédnutim k pridavkam.
stoupajici obrysy bod startu a vychozi bod obrysu.
Cyklus obrabi oblast popsanou vychozim bodem a ICP-
obrysem s pfihlédnutim k pfidavkam.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Vychozi bod polotovaru

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabéného obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu

ET Hloubka zapichu, o kterou se pfisune jednim fezem.
(0] Posuv pfi zapichovani (standardné: aktivni posuv)

I, K PFidavky X, Z

SX,SZ  Omezeni fezu (viz strana 151)

B Sitka presazeni (standardné: 0)

U Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0)

0: obousmérné
1: jednosmérné (smér: viz pomocny obrazek)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

A Vychozi uhel definuje rozsah obrabéni ve vychozim bodu
obrysu

w Koncovy uhel definuje rozsah obrabéni v koncovém bodu
obrysu

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)
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4.5 Zapichové cykly

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

1
2
3
4
5
6
7

vypocte rozdéleni Fezd

pfisune ze startovniho bodu do prvniho fezu
provede zapich (zapichovani)

obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
opakuje 3 ...4, az je definovana oblast obrobena
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Radialni zapichovani a soustruzeni ICP nacisto

w
=
=

Dokonc.
beh

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Zapichovani a soustruZeni

Zvolte Zapichovani a soustruZeni ICP radialné

Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v obrysu ICP (viz téz
“Zapichovani a soustruzeni” na strani 239). Nastroj odjede na konci
cyklu zpét do startovniho bodu.

=)

Pridavky polotovaru I, K definuji material, ktery se
odebere pfi dokon€ovacim cyklu. Proto zadavejte pfi
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky.

Pridavky I, K definuji materidl, ktery zGstane po
dokonc&ovacim cyklu.

Parametry cyklu

X Z
FK

RB

I, K
RI, RK
SX, 8Z
G14

A

Bod startu

ICP-hotovy dilec: Nazev obrabé&ného obrysu

Korekce hloubky soustruzeni

Pridavky X, Z

Pridavek polotovaru ve sméru X a Z

Omezeni fezu (viz strana 151)

Bod vymény nastroje (viz strana 151)

Vychozi uhel definuje rozsah obrabéni ve vychozim bodu
obrysu

Koncovy uhel definuje rozsah obrabéni v koncovém bodu
obrysu

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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4.5 Zapichové cykly

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

Dru

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

h obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

1 pfisune ze startovniho bodu soub&zné s osou

2 dokongi prvni bok a Usek obrysu az kratce pfed Koncovy bod X2,
72

3 pfisune rovnobézné s osou pro dokoncéeni druhého boku

4 dokon¢i druhy bok, potom zbytek dna obrysu

5 jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

6 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Axialni zapichovani a soustruzeni ICP nac€isto

-z
ﬁ Zvolte Zapichové cykly 7 Dﬁ[

5 Zvolte Zapichovani a soustruZeni ﬁ

mﬂ Zvolte Zapichovani a soustruZeni ICP axialné

4.5 Zapichové cykly

N Soucasné zapnéte softtlacitko Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v obrysu ICP (viz téz o1
“Zapichovani a soustruzeni” na strani 239). Nastroj odjede na konci

cyklu zpét do startovniho bodu.

odebere pfi dokon€ovacim cyklu. Proto zadavejte pfi

O Pridavky polotovaru I, K definuji material, ktery se
zapichovani a soustruzeni nacisto pridavky. f

Pridavky I, K definuji materidl, ktery zGstane po
dokonc&ovacim cyklu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

FK ICP-hotovy dilec: Nazev obrabé&ného obrysu

RB Korekce hloubky soustruzeni

I, K PFidavky X, Z P il

RI, RK Pridavek polotovaru ve sméru X a Z i

SX,SZ Omezeni fezu (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151) ;

A Vychozi uhel definuje rozsah obrabéni ve vychozim bodu :
obrysu

w Koncovy uhel definuje rozsah obrabéni v koncovémbodu ./
obrysu

T Cislo mista revolverové hlavy i

ID Identifikacni Cislo nastroje T

S Otagky / fezna rychlost AN i ¢TX

F Posuv na otacku

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

Dru

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

h obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:

zapichovani a soustruzeni

Provedeni cyklu

1 pfisune ze startovniho bodu soub&zné s osou

2 dokongi prvni bok a Usek obrysu az kratce pfed Koncovy bod X2,
72

3 pfisune rovnobézné s osou pro dokoncéeni druhého boku

4 dokon¢i druhy bok, potom zbytek dna obrysu

5 jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

6 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Odlehéovaci zapich tvaru H

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

b’ Zvolte Odlehéovaci zapich H

Tvar obrysu zavisi na konstelaci parametri. Nezadate-li radius
zapichu, provede se Ukos az do polohy rohovy bod obrysu Z1 (radius
nastroje = radius odlehCovaciho zapichu).

Nezadate-li lihel zanoteni, vypolte se na zdkladé délky odlehéovaciho
zapichu a radiusu zapichu. Koncovy bod odleh€ovaciho zapichu pak
leZi v rohovém bodu obrysu.

Koncovy bod odleh&ovaciho zapichu se zjisti podle Tvaru
odlehéovaciho zapichu H na zakladé uhlu zanoreni.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, 21 Roh obrysu

K Délka vybéhu

R Radius vybéhu (standardné: zadny kruhovy prvek)

w Uhel zanofeni (standardné: W se vypodte)

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany
Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto
Provedeni cyklu
1 pfisune ze startovniho bodu az na bezpe&nou vzdalenost
2 provede odleh&ovaci zapich podle parametrd cyklu
3 jede po diagonale zpét do startovniho bodu
4 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.5 Zapichové cykly

Odleh€ovaci zapich tvaru K

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

‘ b Zvolte Odlehéovaci zapich K

Tvar obrysu, ktery zde vznikne, zavisi na pouzitém nastroji, protoze se
provede pouze jeden pfimy Fez v Uhlu 45°.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

X1, 21 Roh obrysu
| Hloubka odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto
Provedeni cyklu

1 jede rychloposuvem v uhlu 45° na ,Bezpeénou vzdalenost” pfed
Rohovy bod obrysu X1, Z1

2 zanofi se o Hloubku odlehéovaciho zapichu I

3 stejnou cestou vyjede nastrojem zpét do startovniho bodu

4 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Odlehéovaci zapich tvaru U

ﬁ Zvolte Zapichové cykly

g Zvolte Odlehéovaci zapich U

Cyklus vytvoii Odleh&ovaci zapich tvaru U a dokonci dle predvoleb
sousedni €elni plochy. Obrabéni se provadi fadou fez(, pokud je Sitka
zapichu vétsi nez je zapichovaci Sitka nastroje. Neni-li Sifka bfitu
nastroje definovana, tak se bere $ifka zapichu stejna jako Sifka bfitu.
Volitelné se provede zkoseni / zaobleni.

4.5 Zapichové cykly

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1,Z1  Rohobrysu i
X2 Koncovy bod ¢elni plochy T
| Priimér vybéhu

K Sitka vyb&hu

B Zkoseni/zaobleni

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151) —3
T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

nacisto

Provedeni cyklu

1
2
3

[3,]

=]

vypocéte rozdéleni zapichl

pfisune ze startovniho bodu az na bezpe¢nou vzdalenost

jede posuvem az na Primér odleh&ovaciho zapichu I a zde setrva
(2 otacky)

odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3 ... 4, az se dosahne Rohovy bod Z1

pfi poslednim Fezu dokon¢€i navazujici €elni plochu od Koncového
bodu X2, je-li to definovano

vytvofi zkoseni/zaobleni, je-li to definovano
jede po diagonéle zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Upichovani

=

Zvolte Zapichové cykly

Zvolte Upichovani

Cyklus upichne soustruzeny dilec. Volitelné se provede na vnéjSim
priméru zkoseni nebo zaobleni.

Parametry cyklu

X Z
X1, Z1
|

B

O

SD

G47
G14

ID

MT

Bod startu

Roh obrysu

Primér redukce posuvu
Zkoseni/zaobleni

B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
Redukovany posuv
Maximalni otacky
Vytazeni po upichovani: zdvihnout nastroj pred vytazenim
bo¢né od bod Cela
Omezeni otacek od priméru |

Primér, od kterého se aktivuje zachytava¢ soucastek
(funkce zavisi na provedeni stroje)

Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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4.5 Zapichové cykly

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
upichovani

Provedeni cyklu

1
2

3

pfisune ze startovniho bodu az na bezpe¢nou vzdalenost

pfedpichne na hloubku zkoseni nebo zaobleni a provede zkoseni/
zaobleni, je-li definovano

jede posuvem — v zavislosti na parametrech cyklu

az do stfedu soustruzeni, nebo

az k vniténimu praméru (trubky) XE
Pracuje-li se s redukci posuvu, pfepne MANUALDplus na priméru
redukce posuvu I na redukovany posuv E.
vyjede po Celni ploSe nahoru a pak zpét do startovniho bodu
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

@ Omezeni na maximalni otacky ,,D* je platné pouze v cyklu.

Po ukonéeni cyklu se aktivuje znovu omezeni otacek,
které bylo aktivni pfed cyklem.

268

Programovani cykl(i @



Priklady zapichovych cyklt

Vnéjsi zapich

3) Naugeni |# snaxt.Tun || Editor nistroji |

® X9 300.000 &% ] 0.000 10 061

46 X 2 450,000 A2 B T [l e

‘ . P a 2 0.0000

| J v 0.000 aY o B @ o0.0005
/36 0 ww

il ek AB L 1y mem © 1§ ioesS.100% =D

EP ~—13—— AP x z [0

‘ 680 x1[s8 71 [-a8
—z ? X2 72 [56
| ,,1_( B1 B2
‘ Ioox (8 W
oxt |
260 ‘

N

7 G14[0: Souast|

o o2z =
s [s8 F .1 @

|Pocatecni bod [mn] 120 1y

BRO-9

4.5 Zapichové cykly

1]

== =

Prevezmi Navrh
polohu Technologie

Zasobnik
Seznam

ot Vstup

nin ‘ ukoncen oot

Heseiven: Dokonc.
ozsireni oh

) Naugeni % snart.Tun |1 Editor nistroji |

X® 300.000 X '} 0.000 1D 001

D
@ 2| 450.000 A2 B . =

Z v 0.000 aY 4 B @ 0.0
il et AB LY L e ® L EiSeES, 1003 =D

spow o , . sy SIINX Ny r X z [0
Obrabéni se provede pomoci Zapichovani radialné — rozsiiené s i3 e

R
wr v , 'Y .
ohledem na pfidavky. V dalSi kroku se tento Usek obrysu dokoné&i se N
Zapichovanim radialné nacisto — rozsii‘ené. B e[
.
P

W
,RozSifeny rezim“ zhotovi zaobleni na dné obrysu a ukosy na za¢atku

a konci obrysu. c14[o: Soucass]

| L[]

Dodrzujte parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu s [ CH Ll

X2, Z2. Jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnéjsi [Pocatecri. bod [nu] 12| s

obrabéni a pfisuv ,ve sméru —Z". O

Data nastrojt

Navrh
Technologie

Prevezmi
polohu

ot Vstup

nin ‘ ukoncen Zpet

Soustruznicky ndz (pro vnéjsi obrabéni)
TO = 1 — orientace nastroje
SB = 4 — Sitka bfitu (4 mm)
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4.5 Zapichové cykly

Vnitini zapich

250
240

x45

Z

—zz~—‘ ==

) Nauzeni | % snazt.Tuzn |/ Editor nastroia | ) |
%9 300.000 a% u 0.000 1D 001

z 450.000 A2 B . T o=

Y 0.000 oY a B e 0.0 =
1B sk o AB R 1y wewe © Lk {003 5:1003 =T

|Radialni zapich E |

x [67 z |30

Xt [ee  z1 48
X2 [60 72 [-50

BN e 20 |
2 T

B 0

B | K[
T 7 G14[0: Sougast]

Obrabéni se provede pomoci Zapichovani radialné — rozsifené s
ohledem na pfidavky. V dalSi kroku se tento Usek obrysu dokonci se
Zapichovanim radialné nacisto — rozsifené.

Protoze se nezadava $irka zapichu P, zapichuje MANUALDplus s 80 %
zapichovaci Sifky nastroje.

,Roz8ifeny rezim“ zhotovi zkoseni na za¢atku a konci obrysu.

Dodrzujte parametry Vychozi bod obrysu X1, Z1 a Koncovy bod obrysu
X2, 72. Jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnitini
obrabéni a pfisuv ,ve sméru —Z*.
Data nastrojt

Soustruznicky niiz (pro vnitfni obrabéni)

TO =7 — orientace nastroje

SB = 2 — §itka bfitu (2 mm)
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4.6 Zavitové a zapichové cykly

i

Zavitovymi a zapichovymi cykly vyrobite jednochodé a
vicechodé, axialni a kuZelové zavity a téZ odleh&ovaci
zapichy (vybéhy zavita).
V rezimu cykll mizete:
Opakovat ,posledni fez", ke korekci nepfesnosti
nastroje.

Pomoci dofezavani zavitd opravovat poSkozené zavity
(pouze v ru€nim rezimu).

Zavity se zhotovuji konstantnimi otackami.
Override posuvu je pfi provadéni cyklu nedcinné.

=)
0y

Poloha zavitu, poloha odlehéovaciho zapichu

Zda nastroj po dokoné&eni cyklu odjede predtim, nez se
zastavi pohyb nebo nez je zavit hotovy, urci vyrobce stroje.

Poloha zavitu

MANUALDplus si zjisti smér zavitu podle parametr(i Startovni bod Z (v
rezimu Stroj: ,Aktualni poloha nastroje“) a Koncovy bod Z2. Zda se
zhotovi vnéjSi nebo vnitfni zavit urCite pomoci softtladitek.

Poloha odlehéovaciho zapichu
MANUALDplus si zjisti smér odleh&eni podle parametrd Startovni bod X,
Z (v rezimuStroj: ,Aktualni poloha nastroje“) a Startovni bod valce X1/
Koncovy bod ¢ela Z2.
Odlehéovaci zapich (vybéh) Ize provést pouze v
@ pravouhlém s osou rovnobézném rohu obrysu na podélné
ose.
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Ruéni kole¢ko, prolozeni

Je-li va$ stroj vybaven proloZzenim polohovani rué¢nim kole¢kem, tak
muzete provadét vomezeném rozsahu osové pohyby béhem obrabéni
zavitu:
Ve sméru X: v zavislosti na aktualni hloubce fezu, maximalné
naprogramovana hloubka zavitu

Z-smeér: +/- Ctvrtina stoupani zavitu

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

Uvédomte si, Ze zmény pozice v dlsledku proloZzeni
polohovani ruénim kole¢kem nejsou po ukon&eni cyklu
nebo funkce ,Posledni fez" jiz ucinné.
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Uhel pfisuvu, hloubka zavitu, rozdéleni fezt

U nékterych zavitovych cykll mizete zadavat uhel pfisuvu (Uhel
boku). Obrazky vysvétluji zplsob prace pfi thlu pfisuvu —30°, resp. pfi
Uhlu pfisuvu 0°.

Hloubka zavitu se programuje u vSech zavitovych cykld. MANUALplus
zmensuje hloubku fezu s kazdym fezem (viz obrazky).

Nabéh zavitu / vybéh zavitu

Suport potfebuje pfed vlastnim zavitem urcity rozbéh, aby se stacil
zrychlit na programovanou hodnotu posuvu, a dobéh na konci zavitu k
zabrzdéni suportu.

Je-li rozbéh pro zavit / dobéh po zavitu pfili§ kratky, maze dojit k
zhorseni jakosti. MANUALplus v takovém pfipadé vyda vystrahu.
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Posledni fez

Po provedeni cyklu nabizi MANUALplus funkci Posledni fez. Tak
muzete provést korekci nastroje a opakovat posledni fez zavitu.

PRUBEH FUNKCE “POSLEDNI REZ”

Vychozi situace: Zavitovy cyklus byl proveden — hloubka zavitu
neodpovida zadani.

Povedte korekci nastroje

) Stisknéte softtlacitko Posledni Fez
Posledni

rez
T_ll Aktivujte Start cyklu
‘_

Zkontrolujte zavit

Korekci nastroje a Posledni fez mlzete zopakovat
@ nékolikrat, az bude zavit v poradku.
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Zavitovy cyklus (axialni)

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu

| t Zvolte Zavitovy cyklus

. Zap: vnitfni zavit
ant;nl .
A Vyp: vnéjsi zavit

Cyklus vytvofi jednochody vnéjsi nebo vnitini zavit s thlem bokud 30°.

PFisuv se provadi vyluéné ve ,Sméru X"“.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu zavitu

Z2 Koncovy bod zavitu

F1 Stoupani zavitu (= posuv)

U Hloubka zapichu — bez zadani:

Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=—0,5413*F1
| Maximalni pfisuv

I<U: prvni fez s ,I*; kazdy dalSi fez: redukce hloubky fezu

I=U: jeden fez

bez zadani: | se vypocita z U a F1
G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)
G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
GV Zpusob pfisuvu

0: konstantni prarez trisky

1: konstantni pfisuv

2: s rozdélenim posledniho fezu

3: bez rozdéleni posledniho fezu

4: jako MANUALplus 4110

5: konstantni pfisuv (jako ve 4290)

6: konstanta se zbytkem (jako ve 4290)
GH Typ pfesazeni

0: bez pfesazeni

1: zleva

2: zprava

3: stfidavé zleva/zprava
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A Uhel pFisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°) H

A<0: pfisuv z levého boku
A>0: pfisuv z pravého boku

R Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm) L
IC Pocet fez(l — pfisuv se vypocita z IC a U.

=

Vyuzitelné pfi:

GV = 0: konstantni prarez tfisky
GV = 1: konstantni pfisuv

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
soustruzeni zavitu

Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni Fezd

odstartuje ze Startovniho bodu Z pro prvni fez

jede posuvem ke Koncovému bodu Z2

vrati se zpét rovnob&zné s osou a provede pfisuv pro dalsi fez
opakuje 3 ... 4, aZz se dosahne Hloubka zavitu U

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

o g~ WODN =
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Zavitovy cyklus (axialni) — rozsireny

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu

| t Zvolte Zavitovy cyklus

Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené
Rozsireni

_ Zap: vnitfni zavit
ant;nl .
A Vyp: vnéjsi zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitini zavit.

Zavit zaCina v Bodu startu a kon&i v Koncovém bodu zavitu (bez
nabéhu a vybéhu).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu zavitu

Z2 Koncovy bod zavitu

F1 Stoupani zavitu (= posuv)

D Pocet chodl (standardné: 1chody zavit)
U Hloubka zapichu — bez zadani:

Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=-0,5413*F1
| Maximalni pfisuv

I<U: prvni fez s ,|*; kazdy dalSi Fez: redukce hloubky fezu

I=U: jeden fez

bez zadani: | se vypocita zU a F1
GK Délka vybéhu
G47 Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
GH Typ pfesazeni

0: bez pfesazeni

1: zleva

2: zprava

3: stfidavé zleva/zprava
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72—

22 —

GH

277

kly

”

é a zapichové cy

avitov

”

4.6 Z



kly

/4

€ a zapichové cy

avitov

/4

462

GV Zpusob pfisuvu

0: konstantni prafez tfisky

1: konstantni pfisuv

2: s rozdélenim posledniho fezu

3: bez rozdéleni posledniho fezu

4: jako MANUALplus 4110

5: konstantni pfisuv (jako ve 4290)

6: konstanta se zbytkem (jako ve 4290)
A Uhel pFisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)

A<OQ: pfisuv z levého boku

A>0: pfisuv z pravého boku

R Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm)

E Proménné stoupani zavitu (napf. pro vyrobu pfepravnich
$nekl nebo hfidell pro extrudéry)

Q Pocet priichodl naprazdno

IC Pocet fez(l — pfisuv se vypocita z IC a U.

VyuZzitelné pfi:
GV = 0: konstantni prafez tfisky
GV = 1: konstantni pFisuv

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
soustruzeni zavitu

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezl

2 odstartuje ze startovniho bodu Z pro prvni chod zavitu

3 jede posuvem ke Koncovému bodu Z2

4 vrati se zpét rovnobézné s osou a provede pfisuv pro dalSi chod
zavitu

opakuje 3...4 pro v8echny chody zavitu

provede pfisuv pro dalSi fez s pfihlédnutim ke zmenSené hloubce
fezu a Kk Uhlu pFisuvu A

7 opakuje 3 ...6, az se dosahne Pocet chodi D a Hloubka zavitu U
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje

o O,
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Kuzelovy zavit
Zvolte Rezani zdvitu

Zvolte Kuzelovy zavit

-

. Zap: vnitfni zavit
ant;nl .
A Vyp: vnéjsi zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjSi nebo vnitfni
kuzelovy zavit.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
X1, 21 Bod startu zavitu
X2, 272 Koncovy bod zavitu
F1 Stoupani zavitu (= posuv)
D Pocet chodl (standardné: 1chody zavit)
U Hloubka zapichu — bez zadani:
Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=—0,5413*F1
| Maximalni pfisuv
I<U: prvni fez s ,I*; kazdy dalSi fez: redukce hloubky fezu
I=U: jeden fez
bez zadani: | se vypocita z U a F1
w Uhel kuzele (rozsah: -60° < A < 60°)
GK Délka vybéhu
GK<0: Vybéh na za¢atku zavitu
GK>0: Vybéh na konci zavitu
G47 Bezpec€na vzdalenost (viz strana 151)
G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
GV ZpUsob pfisuvu

0: konstantni prafez tfisky

1: konstantni pfisuv

2: s rozdélenim posledniho fezu

3: bez rozdéleni posledniho fezu

4: jako MANUALplus 4110

5: konstantni pfisuv (jako ve 4290)

6: konstanta se zbytkem (jako ve 4290)
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GH Typ pfesazeni

0: bez pfesazeni
1: zleva
2: zprava
3: stfidavé zleva/zprava
A Uhel pFisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)
A<OQ: pfisuv z levého boku
A>0: pfisuv z pravého boku

R Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné: 1/
100 mm)

E Proménné stoupani zavitu (napf. pro vyrobu pfepravnich
Snekl nebo hfidell pro extrudéry)

Q Pocet prichodd naprazdno

IC Pocet Fezll — pfisuv se vypocita z IC a U.

Vyuzitelné pfi:
GV = 0: konstantni prafez tfisky
GV = 1: konstantni pfisuv

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
soustruzeni zavitu

Kombinace parametra kuzelového zavitu:

X1/Z1, X2/Z22
X1/21, 22, W
Z1,X2/22, W

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezl

2 najede do Startovniho bodu zavitu X1, Z1

3 jede posuvem ke Koncovému bodu Z2

4 vrati se zpét rovnobézné s osou a provede pfisuv pro dalSi chod
zavitu

opakuje 3...4 pro v8echny chody zavitu

provede pfisuv pro dalSi fez s pfihlédnutim ke zmensené hloubce
fezu a k Uhlu pfisuvu A

7 opakuje 3 ...6, az se dosahne Pocet chodi D a Hloubka zavitu U
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Zavit API

Vnitzni

zavit

Zvolte Rezani zdvitu

Zvolte Zavity API

Zap: vnitfni zavit
Vyp: vnéjsi zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjSi nebo vnitfni zavit
API. Hloubka zavitu se v jeho vybéhu zmensuje.

Parametry cyklu

X Z
X1, Z1
X2, 72
F1

D

u

WE

Ga7
G14

ID

GV

Bod startu
Bod startu zavitu
Koncovy bod zavitu
Stoupani zavitu (= posuv)
Pocet chodl (standardné: 1chody zavit)
Hloubka zapichu — bez zadani:

Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1

Vnitfni zavit: U=—0,5413*F1
1. Hloubka fezu

I<U: prvni fez s ,|I“ - kazdy dalSi fez: redukce hloubky

fezu az na "J"

I=U: jeden fez

bez zadani: vypocita se z U a F1
Uhel vybéhu (rozsah: 0° < WE < 90°)
Uhel kuzele (rozsah: -60° < A < 60°)
Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
ZpUsob pfisuvu

0: konstantni prafez tfisky

1: konstantni pFisuv

2: s rozdélenim posledniho fezu

3: bez rozdéleni posledniho fezu

4: jako MANUALplus 4110

5: konstantni pfisuv (jako ve 4290)

6: konstanta se zbytkem (jako ve 4290)
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GH

MT
MFS

MFE

WP

Typ pfesazeni

0: bez pfesazeni
1: zleva
2: zprava
3: stfidavé zleva/zprava
Uhel pfisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)

A<OQ: pfisuv z levého boku
A>0: pfisuv z pravého boku
Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm)
Pocet prachodl naprazdno
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat:
soustruzeni zavitu

Kombinace parametri kuzelového zavitu:

X1/Z1, X2/22
X1/Z1, 22, W
Z1, X2/122, W

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni fezl
2 najede do Startovniho bodu zavitu X1, Z1

3 jede posuvem az do polohy Koncovy bod Z2 s pfihlédnutim k Uhlu

vybéhu WE
4 vrati se zpét rovhobézné s osou a provede pfisuv pro dalsi chod

zavitu

5 opakuje 3...4 pro vSechny chody zavitu

6 provede pfisuv pro dalsi fez s pfihlédnutim ke zmen3ené hloubce
Fezu a Kk Uhlu pFisuvu A

7 opakuje 3 ...6, az se dosahne Poéet chodi D a Hloubka U
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Dofiznuti zavitu (axialné)

o

Opravny
rez

Vnitzni
zavit

Zvolte Rezani zdvitu

Zvolte Zavitovy cyklus

Soucasné stisknéte softklavesu Dorezavani

Zap: vnitfni zavit
Vyp: vnéjsi zavit

Tento opéni cyklus provede dofiznuti jednochodého zavitu. Protoze
byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi MANUALplus zjistit pfesnou
polohu zavitu. K tomu umistéte hrot bfitu nastroje k fezani zavitu do
stfedu zavitové drazky (chodu) a pfevezméte jeho pozici do parametru
Naméieny tihel a Naméfena pozice (softtladitko Prevzeti pozice). Cyklus
z téchto hodnot vypocte uhel vietena v bodu startu.

Tato funkce je dostupna pouze v ruénim rezimu.

Parametry cyklu

X1
z2
F1
u

ZC

MT
MFS

Bod startu zavitu
Koncovy bod zavitu
Stoupani zavitu (= posuv)
Hloubka zapichu — bez zadani:
Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=-0,5413*F1
Maximalni pFisuv
I<U: prvni fez s | - kazdy dalSi fez: redukce hloubky
fezu
I=U: jeden fez
bez zadani: vypocita se z U a F1
Naméreny uhel
Namérfena pozice
Uhel pfisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné&: 30°)

A<O: pfisuv z levého boku

A>0: pfisuv z pravého boku
Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm)
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na po¢atku
obrabéci operace.
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

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

Provedeni cyklu

1
2

3

IS

284

Zavitofezny nastroj nastavte doprostfed nékterého chodu zavitu

Polohu nastroje a uhel vietena prfevezméte softtlacitkem Pievzeti
pozice do parametrd Naméfena pozice ZC a naméfeny uhel C

Ruéné vyjedte nastrojem ze zavitu
Napolohujte nastroj do startovniho bodu

Spustte provadéni cyklu softtlacitkem Zadani hotovo, pak Start
cyklu
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RozsSirené dofiznuti zavitu (axialné)

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu

| t Zvolte Zavitovy cyklus

Soucasné zapnéte softtlaitko Rozsifené
Rozsireni

— Soucasné stisknéte softklavesu Doiezavani

rez

. Zap: vnitfni zavit
Vn1t¥n1 e
20l Vyp: vnéjsi zavit

Tento opéni cyklus vyfeze jedno- nebo vicechody vnéjSi nebo vnitfni
z4vit. ProtoZe byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi MANUALplus
zjistit pfesnou polohu zavitu. K tomu umistéte hrot bfitu nastroje k
fezani zavitu do stfedu zavitové drazky (chodu) a pfevezméte jeho
pozici do parametru Naméfeny tihel a Naméfena pozice (softtlacitko
Pi‘evzeti pozice). Cyklus z téchto hodnot vypocte uhel vietena v bodu
startu.

Tato funkce je dostupna pouze v ruénim rezimu.

Parametry cyklu

X1 Bod startu zavitu

Z2 Koncovy bod zavitu

F1 Stoupani zavitu (= posuv)

D Pocet chodl

U Hloubka zapichu — bez zadani:

Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=-0,5413*F1
| Maximalni pfisuv

I<U: prvni fez s | - kazdy dalSi fez: redukce hloubky

fezu
I=U: jeden fez
bez zadani: vypocita se z U a F1
GK Délka vybéhu
C Naméreny uhel
ZC Namérena pozice
A Uhel pFisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)

A<O0: pfisuv z levého boku
A>0: pfisuv z pravého boku
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MT
MFS

MFE

WP

Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm)
Pocet prachodl naprazdno

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

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 Zavitofezny nastroj nastavte doprostfed nékterého chodu zavitu

2 Polohu nastroje a uhel vietena pfevezméte softtlacitkem Prevzeti

pozice do parametrl NaméFena pozice ZC a naméfeny tihel C
3 Rucné vyjedte nastrojem ze zavitu

H

Napolohujte nastroj do startovniho bodu

5 Spustte provadéni cyklu softtlacitkem Zadani hotovo, pak Start

cyklu

286

Programovani cykl(i @



Dorezavani kuzelového zavitu

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu

|K Zvolte Kuzelovy zavit

— Soucasné stisknéte softklavesu Doiezavani

rez

_ Zap: vnitfni zavit
ant;nl .
A Vyp: vnéjsi zavit

Tento opéni cyklus vyfeze jedno- nebo vicechody kuzelovy vnéjsi
nebo vnitini zavit. ProtoZe byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi
MANUALplus zjistit pfesnou polohu zavitu. K tomu umistéte hrot bfitu
nastroje k fezani zavitu do stfedu zavitové drazky (chodu) a
prevezméte jeho pozici do parametru Naméreny uhel a Namérena
pozice (softtlacitko Pievzeti pozice). Cyklus z téchto hodnot vypocte
Uhel vietena v bodu startu.

Tato funkce je dostupna pouze v ruénim rezimu.

Parametry cyklu
X1, Z1 Bod startu zavitu
X2,272 Koncovy bod zavitu

F1 Stoupani zavitu (= posuv)
D Pocet chodl
U Hloubka zapichu — bez zadani:

Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=—0,5413*F1
| Maximalni pfisuv

I<U: prvni fez s ,|I* - kazdy dalSi fez: redukce hloubky

fezu

I=U: jeden fez

bez zadani: vypocita se z U a F1
w Uhel kuzele (rozsah: -60° < A < 60°)
GK Délka vybéhu

GK<0: Vybéh na za¢atku zavitu
GK>0: Vybé&h na konci zavitu

C Naméreny uhel

ZC Namérena pozice
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Uhel pfisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)

A<0: pfisuv z levého boku

A>0: pfisuv z pravého boku
Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm)
Pocet prachodl naprazdno

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

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

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

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

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 Zavitofezny nastroj nastavte doprostfed nékterého chodu zavitu

2 Polohu nastroje a Uhel vietena pfevezmeéte softtlacitkem Pievzeti

pozice do parametrl NaméFena pozice ZC a naméfeny tihel C
3 Rucné vyjedte nastrojem ze zavitu

H

Nastroj napolohujte pred obrobek

5 Spustte provadéni cyklu softtlacitkem Zadani hotovo, pak Start

cyklu
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Dorezavani zavitu API

Opravny
rez

Vnitzni
zavit

Tento opéni cyklus vyfeze jedno- nebo vicechody vnéjSi nebo vnitfni

Zvolte Rezani zdvitu

Zvolte Zavity API

Soucasné stisknéte softklavesu Doiezavani

Zap: vnitfni zavit
Vyp: vnéjsi zavit

zavit API. ProtozZe byl obrobek jiz vyjmuty z upinadla, musi

MANUALplus zjistit pfesnou polohu zavitu. K tomu umistéte hrot bfitu

nastroje k fezani zavitu do stfedu zavitové drazky (chodu) a
prevezméte jeho pozici do parametru Naméreny uhel a Namérena

pozice (softtlacitko Pievzeti pozice). Cyklus z téchto hodnot vypocte

Uhel vietena v bodu startu.

Tato funkce je dostupna pouze v ruénim rezimu.

Parametry cyklu

X1, 21
X2, 72
F1
D
u

Oé%

ZC

Bod startu zavitu
Koncovy bod zavitu
Stoupani zavitu (= posuv)
Pocet chodl
Hloubka zapichu — bez zadani:
Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U=—0,5413*F1
Maximalni pfisuv
I<U: prvni fez s ,|I* - kazdy dalSi fez: redukce hloubky
fezu
I=U: jeden fez
bez zadani: vypocita se z U a F1
Uhel vybéhu (rozsah: 0° < WE < 90°)
Uhel kuzele (rozsah: -60° < A < 60°)
Nameéfeny uhel
Namérena pozice
Uhel pfisuvu (rozsah: -60° < A < 60°; standardné: 30°)
A<0: pfisuv z levého boku
A>0: pfisuv z pravého boku

Hloubka zbyvajiciho fezu — jen pfi GV = 4 (standardné:
1/100 mm)
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MT
MFS

MFE

WP

Pocet prachodl naprazdno

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

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 Zavitofezny nastroj nastavte doprostied nékterého chodu zavitu

2 Polohu nastroje a uhel vietena pfevezméte softtlaCitkem Prevzeti

pozice do parametrd Naméfena pozice ZC a naméfeny tihel C
3 Rucné vyjedte nastrojem ze zavitu

'S

Nastroj napolohujte pred obrobek

5 Spustte provadéni cyklu softtlaCitkem Zadani hotovo, pak Start

cyklu
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Odleh€ovaci zapich DIN 76

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu <Joom <oooo <o
—2— z«l@r
e Zvolte Odleh&ovaci zapich DIN 76 o — | —z | ox
V] , g~ j !
| W I ] ¢
R p1 T & m‘u
5 Vyp: na konci cyklu zGstane nastrojstat S SN NN
FEREEGET Zap: nastroj odjede zpét do startovniho bodu - :

Tento cyklus zhotovi odleh€ovaci zapich (vybéh) zavitu podle DIN 76,
nabéh zavitu, hruby vélec pro zavit a navazujici €elni plochu. Nabéh
zavitu se zhotovi tehdy, kdyz zadate délku valce nabéhu zavitu nebo

radius nabéhu.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu
X1, Z1 Startovni bod valce

X2, 272 Koncovy bod €elni plochy

FP Stoupani zavitu (standardné: tabulka norem)

E Redukovany posuv pro zanofovani a nabéh zavitu
(standardné: posuv F)

I Odlehovaci zapich (standardné: tabulka norem)

K Délka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
w Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
R

Radius odleh¢ovaciho zapichu na obou stranach zapichu
(standardné: tabulka norem)

P1 Pfidavek u vybé&hu

Bez zadani: obrobeni jednim fezem

P>0: rozdéleni na hrubovani a soustruzeni nadisto ,P“ je
axialni pfidavek; Celni pfidavek je vzdy 0,1 mm

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)
T Cislo mista revolverové hlavy
ID Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / Fezna rychlost

F Posuv na otacku
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B Délka valce nabéhu zavitu (standardné: zadny nabéh
zavitu)

WB Uhel nabéhu (standardné: 45 °)

RB Radius nabéhu (standardné: bez zadani = zadny prvek):
Kladna hodnota = radius nabé&hu, zaporna hodnota =
srazeni

G47 Bezpecna vzdalenost (viz strana 151) — vyhodnocuje se
pouze pfi ,S navratem®.

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

MFS M na zadéatku: M-funkce, ktera se provede na poéatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Vzdy se bere zfetel na parametry, které zadate — i kdyz tabulka norem
pocita s jinymi hodnotami. Nezadate-li |, K, W a R*, tak MANUALplus
zjisti tyto parametry z ,FP“ z tabulky norem (viz “DIN 76 — Parametry
odleh&ovacich zapichd” na strance 611).

Provedeni cyklu

1 pfisune ze startovniho bodu
na pozici startovni bod valce X1, nebo
pro nabéh zavitu
zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan
dokonci valec az k zaatku odlehCovaciho zapichu
ohrubuje odleh€ovaci zapich, je-li to definovano
zhotovi odleh&ovaci zapich
dokon¢i az do Koncového bodu &elni plochy X2
navrat
Bez navratu: nastroj zGstane stat v Koncovém bodu ¢elni plochy

S navratem: odsune se a jede diagonalné zpét do startovniho
bodu

No bk WODN

8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Odleh€ovaci zapich DIN 509 E

ﬁi Zvolte Rezani zdvitu

DleusE; Zvolte odleh¢ovaci zapich DIN 509 E

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

Tento cyklus zhotovi odleh€ovaci zapich (vybéh) zavitu podle DIN 509
tvaru E, nabéh vélce, hruby valec pro zavit a navazujici €elni plochu.
Pro valec mlzete definovat pfidavek na brouseni. Nabéh vaice se
zhotovi tehdy, kdyz zadate délku nabéhu valce nebo radius nabéhu.

Parametry cyklu

X Z Bod startu

X1, Z1 Startovni bod valce

X2,272 Koncovy bod €elni plochy

U Pridavek na brousSeni pro oblast valce (standardné: 0)

E Redukovany posuv pro zanofovani a nabéh valce
(standardné: posuv F)

| Odlehéovaci zapich (standardné: tabulka norem)

K Délka odleh¢ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
w Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
R

Radius odleh€ovaciho zapichu na obou stranach zapichu
(standardné: tabulka norem)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

B Délka valce nabéhu zavitu (standardné: zadny nabéh
zavitu)

WB Uhel nab&hu (standardné: 45 °)

RB Réadius nabéhu (standardné: bez zadani = zadny prvek):
Kladna hodnota = radius nabé&hu, zaporna hodnota =
srazeni

G47 Bezpec¢na vzdalenost (viz strana 151) — vyhodnocuje se
pouze pfi ,S navratem®.

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

MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku

obrabéci operace.
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4.6 Zavitové a zapichové cykly

OO b WN

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

VzZdy se bere zfetel na parametry, které zadate — i kdyz tabulka norem
pocita s jinymi hodnotami. Nezadate-li I, K, W a R*, tak MANUALplus
zjisti tyto parametry z prdméru valce z tabulky norem (viz “DIN 509 E
— parametry odleh€ovacich zapich(” na strance 613).

Provedeni cyklu

1 pfisune ze startovniho bodu
na pozici startovni bod valce X1, nebo
pro nabéh zavitu

zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan

dokon¢i valec az k za€atku odleh&ovaciho zapichu

zhotovi odleh&ovaci zapich

dokonéi az do Koncového bodu ¢elni plochy X2

navrat
Bez navratu: nastroj zlstane stat v Koncovém bodu &elni plochy
S navratem: odsune se a jede diagonalné zpét do startovniho
bodu

7 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Odlehcovaci zapich DIN 509 F

kly

”

é cy

mﬂﬁ Zvolte Rezani zavitu < < <o
_— & P —2 &
P2 |
= Zvolte odleh¢ovaci zapich DIN 509 F o2 A fKa | —2 ox
i \ bt : T ;
B I ¥ ‘ #X1
s Vyp: na konci cyklu zlstane nastroj stat i |
navraten Zap: nastroj odjede zpét do startovniho bodu
Tento cyklus zhotovi vybéh zavitu podle DIN 509 tvaru F, nabéh valce,
hruby valec pro zavit a navazujici ¢elni plochu. Pro valec mGzete
defirjovat pﬁ'davevk na brouseni. Nabéh vélge se zhotovi tehdy, kdyz . ; ;
zadate délku nabéhu valce nebo radius nabéhu. <oom | <oom | <
Parametry cyklu
X Z Bod startu
X1,Z1  Startovni bod valce "\ |
X2,272 Koncovy bod €elni plochy a LP * ‘
U Pridavek na brousSeni pro oblast valce (standardné: 0) P> ;Ka “ ] ¢‘x1
E Redukovany posuv pro zanofovani a nabéh valce ‘
(standardné: posuv F) T % @
Odlehé&ovaci zapich (standardné: tabulka norem) ‘”‘(2 ] T

|

K Délka odleh¢ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
w Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
R

Radius odleh€ovaciho zapichu na obou stranach zapichu
(standardné: tabulka norem)

P2 Celni hloubka (standardné: tabulka norem)

A Celni uhel (standardné: tabulka norem)

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

B Délka valce nabéhu zavitu (standardné: zadny nabéh
zavitu)

WB Uhel nab&hu (standardné: 45 °)

RB Réadius nabéhu (standardné: bez zadani = zadny prvek):
Kladna hodnota = radius nabé&hu, zaporna hodnota =
srazeni

G47 Bezpec¢na vzdalenost (viz strana 151) — vyhodnocuje se

pouze pfi ,S navratem®.
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MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: obrabéni
nacisto

Vzdy se bere zfetel na parametry, které zadate — i kdyz tabulka norem
pocita s jinymi hodnotami. Nezadate-li I, K, W, R, P a A“, tak
MANUALplus zjisti tyto parametry z priméru valce z tabulky norem
(viz “DIN 509 F — parametry odleh¢ovacich zapichu” na strance 613).

Provedeni cyklu

1 pfisune ze startovniho bodu
na pozici startovni bod valce X1, nebo
pro nabéh zavitu
zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan
dokon¢i valec az k za€atku odleh&ovaciho zapichu
zhotovi odleh€ovaci zapich
dokon¢i az do Koncového bodu &elni plochy X2
navrat
Bez navratu: nastroj zlstane stat v Koncovém bodu &elni plochy

S navratem: odsune se a jede diagonalné zpét do startovniho
bodu

O g h WN
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Priklady zavitovych a zapichovych cyklu

Vnéjsi zavit a vybéh zavitu

40

6 . 5
= x

255
243

Obrabéni se provede ve dvou krocich. Vybéh zavitu podle DIN 76
vytvofi odlehCovaci zapich a nabéh zavitu. Poté zavitovy cyklus vyrobi
zavit.

1. Krok

Naprogramovani parametrt odleh¢ovaciho zapichu a nabéhu zavitu
ve dvou zadavacich oknech.

Data nastrojt
Soustruznicky nGz (pro vnéjsi obrabénti)
TO = 1 — orientace nastroje
A = 93° — thel nastaveni
B = 55° — vrcholovy uhel

2. Krok
Zavitovy cyklus (axialné) — rozsifeny vyfizne zavit. Parametry cyklu
definuji hloubku zavitu a rozdéleni feza.

Data nastrojt
Zavitovy nastroj (pro vnéjsi obrabéni)
TO = 1 — orientace nastroje
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Vnitini zavit a vybéh zavitu
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Obrabéni se provede ve dvou krocich. Vybéh zavitu podle DIN 76
vytvofi odlehCovaci zapich a nabéh zavitu. Poté zavitovy cyklus vyrobi

zavit.

1. Krok

Naprogramovani parametrd odleh¢ovaciho zapichu a nabéhu zavitu

ve dvou zadavacich oknech.

MANUALDplus si zjisti parametry vyb&hu z tabulky norem.

U nabéhu zavitu se predvoli pouze Sitka zkoseni. Uhel 45° je
standardni hodnota pro Uhel nabéhu WB.

Data nastrojt

Soustruznicky nlz (pro vnitfni obrabéni)

TO =7 — orientace nastroje
A = 93° — thel nastaveni
B = 55° — vrcholovy uhel

2. Krok

Zavitovy cyklus (axialné) vyfizne zavit. Stoupani zavitu je predvoleno,
ostatni hodnoty si MANUALplus zjisti z tabulky norem.

Davejte pozor na nastaveni softtlaCitka Vnitini zavit.
Data nastrojut

Zavitovy n(z (pro vnitfni obrabéni)

TO =7 — orientace nastroje
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4.7 Vrtaci cykly

% Vrtacimi cykly zhotovite axialni a radialni diry.

Obrabéni rastru: viz “Vrtaci a frézovaci rastry” na

strani 350.
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4.7 Vrtaci cykly

[T)

Axialni vrtani 14:19

b | | e
Vrtaci cykly Symbol

Axialné/radialni vrtaci cyklus
pro jednotlivé diry a vzory ES

Axialné/radialni vrtaci cyklus
hlubokého otvoru %
pro jednotlivé diry a vzory

Axialné/radialni vrtaci cyklus
zavitu %
pro jednotlivé diry a vzory

Frézovani zavita
vyfrézuje zavit do existujici diry
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4.7 Vrtaci cykly

Vrtani axialné

&
&

Zvolte Vrtani

Zvolte Vrtani axialné

Tento cyklus zhotovi diru na Celni ploSe.

Parametry cyklu

X Z
Cc
Z1
Z2
E

D

AB

SCK
G60

G14

ID

BP
BF

MT
MFS

MFE

300

Bod startu

Uhel vietena (poloha osy C)

Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani z polohy "Z")
Koncovy bod vrtani

Casova prodleva dob&hu na konci diry
(standardné: 0)

Zpétny pohyb
0: rychloposuv
1: posuv

Délka navrtani a provrtani (standardné: 0)
Varianty navrtani a provrtani (standardné: 0)

0: bez redukce posuvu

1: redukce posuvu na konci diry

2: redukce posuvu na zac¢atku diry

3: redukce posuvu na zac¢atku a na konci diry
Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)
Vypnout bezpecénostni zénu pro operaci vrtani

0: aktivni

1: neaktivni
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku

Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu.
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

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

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
M na zacéatku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku
obrabéci operace.

M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
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D=0: o> GO

D=1: pooc]> F

wE

G60

A
oX
—1
—1z
(V]
V=1, V=3 V=2, V=3
F(50%) F(100%) F(50%)
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AB ~— —= AB =~—
SCK
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WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

D

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

ruh obrabéni pro pfistup k databance technologie zavisi na typu

nastroje:

P
1

Spiralni vrtak: Vrtani
Vrtak s vyménnymi destickami: Predvrtani

Pokud jsou ,AB“ a ,V* naprogramovany, tak se provede
@ redukce posuvu o 50 % pro navrtani a provrtani.

Na zakladé nastrojového parametru Pohanény nastroj
rozhodne MANUALplus, zda programované otacky a
posuv plati pro hlavni vieteno nebo pro pohanény
nastro;j.

rovedeni cyklu
napolohuje vieteno na thel vietena C (v rezimu Stroj: (obrabéni z
aktualniho uhlu vietena)

je-li to definovano: jede rychloposuvem do Startovniho bodu otvoru
71

je-li to definovano: navrta redukovanym posuvem
v zavislosti na Variantach navrtani a provrtani V:

Redukce provrtani:
— vrta programovanym posuvem az do pozice Z2 — AB
— vrtd redukovanym posuvem az do koncového bodu otvoru Z2

Bez redukce provrtani:

— vrta programovanym posuvem az do koncové bodu otvoru Z2

— je-li to definovano: setrva po debu E v koncovém bodé vrtani
vyjede zpatky

kdyz je Z1 programované: jede do startovniho bodu otvoru Z1

pokud Z1 neni programované: na Startovni bod Z

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.7 Vrtaci cykly

Vrtani radialné

&
i

Zvolte Vrtani

Zvolte Vrtani radialné

Tento cyklus zhotovi diru na ploSe plasté.

Parametry cyklu

X Z
Cc
X1
X2
E

D

AB

SCK
G14

ID

BP
BF

MT
MFS

MFE

WP

302

Bod startu

Uhel vietena (poloha osy C)

Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani od X)
Koncovy bod vrtani

Casova prodleva dob&hu na konci diry
(standardné: 0)

Zpétny pohyb
0: rychloposuv
1: posuv

Délka navrtani a provrtani (standardné: 0)
Varianty navrtani a provrtani (standardné: 0)

0: bez redukce posuvu
1: redukce posuvu na konci diry
2: redukce posuvu na zac¢atku diry
3: redukce posuvu na zac¢atku a na konci diry
Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni Cislo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku

Doba preruseni: Casovy Usek pferuseni posuvu.
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

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

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

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Programovani cykl(i @



Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie zavisi na typu
nastroje:

Spiralni vrtak: Vrtani

Vrtak s vyménnymi destickami: Predvrtani

Pokud jsou ,AB“ a ,V* haprogramovany, tak se provede
@ redukce posuvu o 50 % pro navrtani a provrtani.

Provedeni cyklu
1 napolohuje vieteno na ihel vietena C (v rezimu Stroj: (obrabéni z
aktualniho Uhlu vietena)

2 je-lito definovano: jede rychloposuvem do Startovniho bodu otvoru
X1

3 je-li to definovano: navrta redukovanym posuvem
4 v zavislosti na Variantach navrtani a provrtani V:

Redukce provrtani:
— vrta programovanym posuvem az do pozice X2 — AB
— vrta redukovanym posuvem az do koncového bodu otvoru X2

Bez redukce provrtani:

— vrtd programovanym posuvem az do koncového bodu otvoru

X2

— je-li to definovano: setrva po dobu E v koncovém bodé vrtani
5 vyjede zpatky

kdyz je X1 programované: jede do startovniho bodu otvoru X1

pokud X1 neni programovano: jede do Bodu startu X

6 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.7 Vrtaci cykly

Hluboké vrtani axialné

% Zvolte Vrtani

% Zvolte Hluboké vrtani axialné

Tento cyklus zhotovi v nékolika fazich diru na €elni ploSe. Po kazdé
fazi se vrtak stahne zpatky a po prodleni se pfisune do bezpec¢né
vzdalenosti. Prvni stupen vrtani definujete s 1. Hloubkou otvoru.
Kazda dalSi hloubka vrtani se zmensuje o hodnotu redukce hloubky
vrtani, pfiemz se nesmi hodnota hloubky vrtani snizit pod minimalni
hloubku vrtani.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C)
Z1 Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani z polohy "Z")
Z2 Koncovy bod vrtani
P 1. Hloubka vrtani (standardné: vrtani bez preruseni)
B Hodnota redukce hloubky vrtani (standardné: 0)
JB Minimalni hloubka vrtani (standardné: 1/10 z P)
B Délka navratu (standardné: navrat do "vychoziho bodu
vrtani")
E Casova prodleva dob&hu na konci diry
(standardné: 0)
D Navrat — rychlost navratu a pfisuv uvnitf diry (standardné: 0)

0: rychloposuv

1: posuv
AB Délka navrtani a provrtani (standardné: 0)
Vv Varianty navrtani a provrtani (standardné: 0)

0: bez redukce posuvu

1: redukce posuvu na konci diry

2: redukce posuvu na zacatku diry

3: redukce posuvu na za¢atku a na konci diry

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

SCK Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

G60 Vypnout bezpecénostni zénu pro operaci vrtani
0: aktivni
1: neaktivni

BP Doba preruseni: Casovy Usek pferugeni posuvu.

Prerusenim posuvu se tfiska ulomi.
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BF Trvani posuvu: Casovy interval do dal$i prestavky.
PFerusenim posuvu se tfiska ulomi. 660
MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T. g

MFS M na zacéatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

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

o Ep
i
L

SCK

4.7 Vrtaci cykly

Hlavni pohon 1
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie zavisi na typu
nastroje:

Spiralni vrtak: Vrtani

Vrtak s vyménnymi destickami: Predvrtani

redukce posuvu o 50% pro navrtani a provrtani.

Na zakladé nastrojového parametru Pohanény nastroj
rozhodne MANUALplus, zda programované otacky a
posuv plati pro hlavni vieteno nebo pro pohanény
nastro;j.

O Pokud jsou ,AB“ a ,V* naprogramovany, tak se provede
=

Provedeni cyklu
1 napolohuje vieteno na ihel vietena C (v rezimu Stroj: (obrabéni z
aktualniho uhlu vietena)

2 je-lito definovano: jede rychloposuvem do Startovniho bodu otvoru
71

3 prvni stupeni vrtani (hloubka vrtani: P) — je-li definovan: navrtava
redukovanym posuvem

4 vyjede zpét o délku vytazeni B — nebo na Startovni bod vrtani a
napolohuje do bezpecné vzdalenosti do diry

5 dalsi stupen vrtani (hloubka vrtani: ,posledni hloubka - IB" nebo
JB)

6 opakuje 4 ... 5, az se dosadhne Koncovy bod vrtani Z2

7 posledni stupen vrtani — v zavislosti na Variantach navrtani a
provrtani V:

Redukce provrtani:
— vrtd programovanym posuvem az do pozice Z2 — AB
— vrta redukovanym posuvem az do koncového bodu otvoru Z2

Bez redukce provrtani:
— vrtd programovanym posuvem az do koncové bodu otvoru Z.2
— je-li to definovano: setrva po dobu E v koncovém bodé vrtani

8 vyjede zpatky
kdyz je Z1 programované: jede do startovniho bodu otvoru Z1
pokud Z1 neni programované: na Startovni bod Z

9 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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4.7 Vrtaci cykly

Hluboké vrtani radialné

% Zvolte Vrtani

“ Zvolte Hluboké vrtani radialné

Tento cyklus zhotovi v nékolika fazich diru na ploSe valce. Po kazdé
fazi se vrtak stahne zpatky a po prodleni se pfisune do bezpec¢né
vzdalenosti. Prvni stupen vrtani definujete s 1. Hloubkou otvoru.
Kazda dalSi hloubka vrtani se zmensuje o hodnotu redukce hloubky
vrtani, pfiemz se nesmi hodnota hloubky vrtani snizit pod minimalni
hloubku vrtani.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C)

X1 Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani od X)

X2 Koncovy bod vrtani

P 1. Hloubka vrtani (standardné: vrtani bez preruseni)

B Hodnota redukce hloubky vrtani (standardné: 0)

JB Minimalni hloubka vrtani (standardné: 1/10 z P)

B Délka navratu (standardné: navrat do "vychoziho bodu
vrtani")

E Casova prodleva dob&hu na konci diry
(standardné: 0)

D Navrat — rychlost navratu a pfisuv uvnitf diry (standardné: 0)

0: rychloposuv

1: posuv
AB Délka navrtani a provrtani (standardné: 0)
Vv Varianty navrtani a provrtani (standardné: 0)

0: bez redukce posuvu

1: redukce posuvu na konci diry

2: redukce posuvu na zacatku diry

3: redukce posuvu na za¢atku a na konci diry

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

SCK Bezpecéna vzdalenost (viz strana 151)

BP Doba preruseni: Casovy Usek prerugeni posuvu.
PfreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

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

MT M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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MFS M na zacdatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku

obrabéci operace.

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

operace.

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat cyklus

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

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie zavisi na typu
nastroje:

Spiralni vrtak: Vrtani
Vrtak s vyménnymi destickami: Predvrtani

redukce posuvu o 50% pro navrtani a provrtani.

O Pokud jsou ,AB“ a ,V* nhaprogramovany, tak se provede

Provedeni cyklu

1

2

napolohuje vieteno na thel vietena C (v rezimu Stroj: (obrabéni z
aktualniho uhlu vietena)

je-li to definovano: jede rychloposuvem do Startovniho bodu otvoru
X1

prvni stupen vrtani (hloubka vrtani: P) — je-li definovan: navrtava
redukovanym posuvem

vyjede zpét o délku vytazeni B — nebo na Startovni bod vrtani a
napolohuje do bezpecné vzdalenosti do diry

dal$i stupen vrtani (hloubka vrtani: ,posledni hloubka - IB" nebo
JB)

opakuje 4...5, az se dosahne Koncovy bod vrtani X2

posledni stupen vrtani — v zavislosti na Variantach navrtani a
provrtani V:

Redukce provrtani:
— vrta programovanym posuvem az do pozice X2 — AB
— vrta redukovanym posuvem az do koncového bodu otvoru X2

Bez redukce provrtani:

— vrta programovanym posuvem az do koncového bodu otvoru

X2

— je-li to definovano: setrva po dobu E v koncovém bodé vrtani
vyjede zpatky

kdyZ je X1 programované: jede do startovniho bodu otvoru X1

pokud X1 neni programovano: jede do Bodu startu X

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.7 Vrtaci cykly

Vrtani zavitu axialné

% Zvolte Vrtani

ﬁt Zvolte Vrtani zavitu axialné

Tento cyklus vyfizne zavit do Celni plochy.

Vyznam délky povytazeni: Tento parametr pouzivejte u klestin s
kompenzaci délky. Cyklus vypocita na zakladé hloubky zavitu,
naprogramovaného stoupani a délky povytazeni nové jmenovité
stoupani. Jmenovité stoupani je o trochu mensi, nez je stoupani
zavitniku. Béhem vyroby zavitu se vrtak povytahne z upinaciho

pouzdra o délku vytazeni. S timto postupem dosahnete lepSi Zivotnost

zavitnika.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C) — (standardné&: aktualni Ghel
vietena)

Z1 Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani z polohy "Z")

Z2 Koncovy bod vrtani

F1 Stoupani zavitu (= posuv) (standardné: posuv z popisu
nastroje)

B Délka nabé&hu pro dosazeni naprogramovanych otaéek a
posuvu (standardné: 2* stoupani zavitu F1)

SR Otacky pro rychly zpétny pohyb (standardné: stejné jako
pfi vrtani zavitu)

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

SCK Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

G60 Vypnout bezpe€nostni zénu pro operaci vrtani

0: aktivni
1: neaktivni

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

SP Hloubka lomu tfisky

Sl Vzdalenost vyjezdu

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

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

obrabéci operace.
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: vrtani
(Fezani) zavita

rozhodne MANUALplus, zda programované otacky a

O Na zakladé nastrojového parametru Pohanény nastroj
posuv plati pro hlavni vieteno nebo pro pohanény nastroj.

Provedeni cyklu
1 napolohuje vieteno na ihel vietena C (v rezimu Stroj: (obrabéni z
aktualniho Uhlu vietena)

2 je-lito definovano: jede rychloposuvem do Startovniho bodu otvoru
71

3 vyfizne zavit aZ do Koncového bodu vrtani Z2

4 vyjede zpatky s ota¢kami zpétného pohybu SR
kdyZ je Z1 programované: jede do startovniho bodu otvoru Z1
pokud Z1 neni programované: na Startovni bod Z

5 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.7 Vrtaci cykly

Vrtani zavitu radialné
% Zvolte Vrtani %
|

ﬁ Zvolte Vrtani zavitu radialné

Tento cyklus vyfizne zavit do plochy plasté.

Vyznam délky povytazeni: Tento parametr pouzivejte u klestin s B T oX2
kompenzaci délky. Cyklus vypocita na zakladé hloubky zavitu, !
naprogramovaného stoupani a délky povytazeni nové jmenovité

stoupani. Jmenovité stoupani je o trochu mensi, nez je stoupani

zavitniku. Béhem vyroby zavitu se vrtak povytahne z upinaciho

pouzdra o délku vytazeni. S timto postupem dosahnete lepSi Zivotnost

zavitnikd.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C) — (standardné&: aktualni Ghel
vietena)

X1 Vychozi bod vrtani (standardné: vrtani od X)

X2 Koncovy bod vrtani

F1 Stoupani zavitu (= posuv) (standardné: posuv z popisu
nastroje)

B Délka nabé&hu pro dosazeni naprogramovanych otaéek a
posuvu (standardné: 2* stoupani zavitu F1)

SR Otacky pro rychly zpétny pohyb (standardné: stejné jako
pfi vrtani zavitu)

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

SCK Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

G60 Bezpeénostni zéna — vypne bezpe&nostni zénu pro vrtani

0: aktivni
1: neaktivni

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

SP Hloubka lomu tfisky

Sl Vzdalenost vyjezdu

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

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

obrabéci operace.
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MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: vrtani
(Fezani) zavita

Provedeni cyklu

1

2

napolohuje vieteno na thel vietena C (v rezimu Stroj: (obrabéni z
aktualniho uhlu vietena)

je-li to definovano: jede rychloposuvem do Startovniho bodu otvoru
X1

vyfizne zavit az do Koncového bodu vrtani X2

vyjede zpatky s otackami zpétného pohybu SR
kdyz je X1 programované: jede do startovniho bodu otvoru X1
pokud X1 neni programovano: jede do Bodu startu X

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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4.7 Vrtaci cykly

Frézovani zavitu axialné

% Zvolte Vrtani ; [
= ¢ —

Zvolte Frézovani zaviti axialné | }\; T

—12—= —71—=

Tento cyklus vyfrézuje zavit do existujici diry. 7

@ Pro tento cyklus pouzijte zavitové frézovaci nastroje.

Pozor nebezpeci kolize! | . SCK
Kdyz programujete Radius najizdéni R, méjte na paméti L
pramér diry a primer frézy. !
gl
Parametry cyklu ;
X, Z Bod startu = T e ¢
C Uhel vfetena (poloha osy C) — (standardné&: aktualni Ghel I
vietena)
Z1 Vychozi bod zavitu (standardné: vrtani od "Z") Ho H1
Z2 Koncovy bod zavitu &
F1 Stoupani zavitu (= posuv) H1 Ho m
J Smér zavitu
0: vpravo
1: vlevo
| Primér zavitu
R Radius najizdéni (standardné: (I - primér frézy)/2)
H Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné

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

SCK Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)
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G14

ID

MT
MFS

MFE

WP

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani

Bod vymény nastroje (viz strana 151)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

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

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

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

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

Hlavni pohon

Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Provedeni cyklu

1 napolohuje vieteno na thel vi‘etena C (v rezimu Stroj: (obrabéni z
aktualniho Uhlu vietena)

2 napolohuje nastroj na Koncovy bod zavitu Z2 (dno frézovani) uvnitf

diry

3 najede NajiZzdécim radiusem R

4 vyfrézuje zavit jednou otackou o 360° a provede pfitom pfisuv o
Stoupéni zavitu F1

5 odjede nastrojem a vrati se zpét do startovniho bodu

6 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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> Priklady vrtacich cyklu

x
5\ Centrické vrtani a vrtani zavitu
'O
8
S ¥
™~
<
N.J =
3 |os {—
f
/
- 8
-25

Obrabéni se provede ve dvou krocich. Axialni vrtani zhotovi otvor,

Axialni vrtani zavitu udéla zavit.

Vrtak se polohuje do bezpecné vzdalenosti pfed obrobek (Bod startu
Z). Proto se neprogramuje Vychozi bod vrtani Z1. Pro navrtani se
programuje v parametrech ,AB“ a ,V* redukce posuvu.

Stoupani zavitu se neprogramuje. MANUALplus pracuje se stoupanim
z4vitu nastroje. Pomoci otacek zpétného pohybu SR se dosahne rychlé

vytaZeni nastroje.
Nastrojova data (vrtak)
TO = 8 — orientace nastroje
| = 8,2 — pramér vrtani
B = 118 — vrcholovy uhel

H = 0 — nejde o pohanény nastroj

Nastrojova data (zavitnik)
TO = 8 — orientace nastroje
I =10 — pramér zavitu M10
F = 1,5 — stoupani zavitu

H = 0 — nejde o pohanény nastroj
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Hloubkové vrtani

5) Naugeni |# snazt.Tun | Editor nistroj | [B)
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240
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min

Navrh
Technologie

Prevezmi
polohu

Zasobnik
Seznam

Kruhova
predloha

Linearni
predloha

Vstup

ukoncen Zpet

) Nauceni | snart Tum | B editor mastross |
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v 0.000 AY 4 B e 000
il Simer AR LR meonn @ 1k oS, 100z =D
Obl:ot,)ekvse provrta mimo stfed pomoci gyklu axialniho hlu'bol(eho e G:ﬂz e

vrtani. Pfedpokladem pro toto obrdbéni jsou polohovatelné vieteno a 2

B [ BF [
pohanéné nastroje.

SCK.

Wt [ Mrs[
HEE[
Wi o st

1. hloubka vrtani P a Hodnota redukce hloubky vrtani IB definuji
jednotlivé stupné vrtani a Minimalni hloubka vrtani JB tuto redukci

JNEEG-4

omezuje. (T
Protoze neni specifikovana Délka zpétného pohybu B, vytahne tento . Prrneims el (88 o
cyklus vrtak zpét do bodu startu, tam kratce vycka a pfisune na Ut || G || 2t || G || (ol )| o s N g ‘

bezpeénou vzdalenost pro dalSi stupen vrtani.

Protoze tento pfiklad ukazuje prichozi diru, je Koncovy bod vrtini Z.2
situovan tak, aby vrtak material upIné provrtal.

LAB* a ,V* definuji redukci posuvu pro navrtani a provrtani.
Data nastrojt

TO = 8 — orientace nastroje

| =12 — pramér vrtani

B = 118 — vrcholovy uhel

H =1 — jde o pohanény nastroj
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4.8 Frézovaci cykly

Frézovacimi cykly vytvofite axialni / radialni drazky,
E obrysy, kapsy, plochy a vicehrany.

Obrabéni rastru: viz “Vrtaci a frézovaci rastry” na

strani 350.
V podfizeném rezimu Naugcit obsahuji tyto cykly zapinani a vypinani
osy C a polohovani vfetena.

V rezimu Ruéné zapinate osu C- pomoci Polohovani rychloposuvem a
polohujete vieteno pred vlastnim frézovacim cyklem. Frézovaci cykly
osu C vypnou.

316

) stroj |# snazt. Tuzn | ' Editor nistroju | ]

P 300,000 B 0.000 1§ © 0.0004T 1] Joe=

2 450.000 U 0.000 mX i st ﬂ

v 0.000 / 0. 0.000 E

il et AR 2B 115 1% s, [1eey. =D
(i —— -

I &= Br
oL =i ®&j@J
Qv 5

Drazka axialne 13:01

Kruhova
predloha

Linearni
predloha

Frézovaci cykly Symbol
Polohovani rychloposuvem ’
Zapnuti osy C, napolohovani ﬁE
nastroje a vietena. ¥

Drazka axialné / radialné
Vyfrézuje jednotlivou drazku nebo
vzor drazek

Tvar axialné / radialné
Vyfrézuje jednotlivy tvar

Obrys axialné / radialné ICP
Vyfrézuje jednotlivy obrys ICP nebo
vzor obrysu

Frézovani na cele
Frézuje plochy nebo vicehrany

Ryti axialné / radialné
Ryje znaky a fetézce znakl

Sroubovita drazka radialné
Vyfrézuje Sroubovitou drazku ﬂ
i
C
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Polohovani rychloposuvem pro frézovani

E Zvolte Frézovani 7 2
1 =

ﬁE Zvolte Polohovani rychloposuvem K v
&3 Vi

Cyklus zapne osu C, napolohuje vieteno (osa C) a nastroj.

Polohovani rychloposuvem je mozné pouze v rezimu
@ rucné.
Nasledujici ruéni frézovaci cyklus osu- C opét vypne.
Parametry cyklu
X2,72  Cilovy bod

Cc2 Koncovy uhel (poloha osy C) — (standardné: aktualni uhel
vietena)

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

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

1 zapneosuC
2 vyméni aktudlni nastroj

3 polohuje nastroj rychloposuvem simultdnné do Cilového bodu X2,
72 a Koncového tihlu C2
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Drazka axialné

E
il

Zvolte Frézovani

Zvolte Drazka axialné

Tento cyklus zhotovi drazku na &elni ploge. Sitka drazky odpovida
praméru frézy.

Parametry cyklu

X, Z
C
X1
C1
L
A1
Z1
Z2
P

Fz
SCK
G14

ID

MT
MFS

MFE

WP

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani

Bod startu

Uhel vfetena (poloha osy C)

Cilovy bod drazky X (rozmér priiméru)

Uhel cilového bodu drazky (standardné: thel vietena C)
Délka drazky

Uhel s osou X (standardné: 0)

Horni hrana frézovani (standardné: bod startu Z)

Dno frézovani

Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pfisuvem)

Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)
Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

Bod vymény nastroje (viz strana 151)

Cislo mista revolverové hlavy

Identifikacni Cislo nastroje

Otacky / fezna rychlost

Posuv na otacku

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

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

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

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

Hlavni pohon

Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Kombinace parametrd pro umisténi a polohu drazky:

X1,C1
L, A1
318
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X1, C1
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Provedeni cyklu

kly

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vietena C

(pouze v podfizeném rezimu Naugit) 5‘
2 vypocte rozdéleni fezl —
3 provede pfisuv posuvem FZ g
4 frézuje az do ,Koncového bodu drazky* >
5 provede pFisuv posuvem FZ o
6 frézuje az do ,Vychoziho bodu drazky“ ~5‘,
7 opakuje 3 ... 6, az se dosahne hloubka frézovani II
8 napolohuje do Bodu startu Z a vypne osu C
9 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje ﬁ'
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Tvar axialné

E Zvolte Frézovani
@: Zvolte Tvar axialné

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus néktery

z nasledujicich obryst resp. ohrubuje/dokon¢i kapsu na ¢elni ploSe:

obdélnik (Q = 4, L<>B)

Ctverec (Q=4,L =B)

kruznice (Q = 0, RE>0, L a B: bez zadani)

trojuhelnik nebo mnohouhelnik (Q = 3 nebo Q>4, L<>0)

Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C) — (standardné&: aktualni Ghel
vietena)

X1 Primér stfedu tvaru

C1 Uhel stfedu tvaru (standardné: Ghel vietena C)

Q Pocet hran (standardné: 0)

Q=0: Kruznice
Q=4: Obdélnik, ¢tverec
Q=3: Trojuhelnik
Q>4: Mnohouhelnik
L Délka hrany
Obdélnik: délka obdélniku
Ctverec, mnohothelnik: délka hrany
Mnohouhelnik: L<0, prdmér vnitfniho kruhu
Kruznice: bez zadani

B Sitka obdélniku

Obdélnik: Sitka obdélniku

Ctverec: L=B

Mnohouhelnik, kruznice: bez zadani
RE Ré&dius zaobleni (standardné: 0)

Obdélnik, étverec, mnohouhelnik: radius zaobleni
1 Kruznice: polomér kruznice
A Uhel s osou X (standardné: 0)
Obdélnik, &tverec, mnohouhelnik: poloha tvaru
Kruznice: bez zadani

Z1 Horni hrana frézovani (standardné: bod startu Z)
P2 Hloubka frézovani

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

320
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Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

I
K
P

Fz

JK

JT

RB
SCI
SCK
MT
MFS

MFE

Pridavek rovhobézné s obrysem

Pridavek ve sméru pfisuvu

Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pFisuvem)

Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)
Hrubovani nebo dokoné&eni — pouze pfi frézovani kapes

0: Hrubovani
1: Dokonceni
ZpuUsob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
Koeficient pfesahu (rozsah: 0 < U < 1)

U=0 nebo bez zadani: frézovani obrysu
U>0: Frézovani kapes — minimalni pfesah frézovacich
drah = U*prameér frézy
Frézovani obrysu (zadani se vyhodnoti pouze pfi
frézovani obrysu)
0: na obrysu
1: uvnitf obrysu
2:vné obrysu
Frézovani kapes (zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapes)
0: zevnitf ven
1: smérem dovnitf
Radius najizdéni (standardné: 0)
R = 0: na obrysovy prvek se najizdi pfimo; pfisuv do
bodu najeti nad rovinou frézovani — pak kolmy pfisuv do
hloubky
R>0: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se napojuje
na obrysovy prvek tangencialné
R<0 u vnitfnich rohu: fréza najizdi/odjizdi obloukem,
ktery se napojuje na obrysovy prvek tangencialné
R<0 u vnéjSich rohu: délka pfimého prvku najezdu a
odjezdu; na prvek obrysu se najede/z ného odjede
tangencialné
Rovina zpétného chodu
Bezpeéné vzdalenost v roviné obrabéni
Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 151)
M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
M na zac¢atku: M-funkce, ktera se provede na poc¢atku
obrabéci operace.
M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
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Parametry cyklu (tfeti zadavaci okno)

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

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani

@ Pokyny k parametrim/funkcim:

Frézovani obrysu nebo kapes: definuje se pomoci
Koeficientu presahu U.

Smeér frézovani: je ovlivnén parametrem Zpiisob
frézovani H a smérem otaceni frézy (viz ,Zpusob
frézovani obrysl” na strance342).

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pri
frézovani obryst s J = 0).

Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrys je startovni
bod prvniho prvku (u obdélnikl delSi prvek) polohou
najizdéni a odjizdéni. Radiusem najizdéni R ovlivnite,
zda se najizdi pfimo nebo obloukem.

Frézovani obrysu JK definuje, zda ma fréza pracovat na
obrysu (stfed frézy na obrysu) nebo na vnitini &i vnéjsi
strané obrysu.

Frézovani kapes — hrubovani (0=0): Pomoci JT
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo
opacné.

Frézovani kapes — dokonéovani (O=1): Nejprve se
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT
definujete, zda se ma dno kapsy dokoncovat zevnitf ven
nebo opacné.

Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vietena C
(pouze v podfizeném rezimu Naugit)

2 vypocte rozdéleni fezl (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani)
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Frézovani obrysu:

3

4
5
6

jede v zavislosti na Radiusu najizdéni R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

vyfrézuje jednu rovinu
provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
opakuje 5 ... 6, az se dosahne hloubka frézovani

Frézovani kapes — hrubovani:

3

4

5
6

najede na bezpecnou vzdalenost a provede pfisuv do prvni roviny
frézovani

obrobi jednu rovinu frézovani — v zavislosti na Frézovani kapes JT
zevnitf ven, resp. zvenci dovnitf

provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
opakuje 4 ... 5, az se dosahne hloubka frézovani

Frézovani kapes — dokonéovani:

3

4
5

6

jede v zavislosti na Radiusu najizdéni R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

dokond&i okraj kapsy — po jednotlivych rovinach

obrobi dno kapsy nadisto — v zavislosti na Frézovani kapes JT
zevnitf ven, resp. zvenci dovnitf

dokonéi kapsu programovanym posuvem

VsSechny varianty:

7
8

napolohuje do Bodu startu Z a vypne osu C
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrys ICP axialné

E Zvolte Frézovani
@: Zvolte Axialni obrys ICP

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus obrys, resp. ohrubuje/
dokon¢i kapsu na Celni ploSe.

Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C)

Z1 Horni hrana frézovani (standardné: bod startu Z)

P2 Hloubka frézovani

| Pridavek rovnobézné s obrysem

K Pridavek ve sméru pfisuvu

P Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pFisuvem)

Fz Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

E Snizeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)

FK Cislo obrysu ICP

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

(0] Hrubovani nebo dokon&eni — pouze pfi frézovani kapes
0: Hrubovani
1: Dokonéeni
2: Odjehleni

H Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
] Koeficient pfesahu (rozsah: 0 < U < 1)

U=0 nebo bez zadani: frézovani obrysu

U>0: Frézovani kapes — minimaini pfesah frézovacich
drah = U*primér frézy
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JK

JT

RB
SCI
SCK
BG
JG
MT
MFS

MFE

WP

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani

Frézovani obrysu (zadani se vyhodnoti pouze pfi
frézovani obrysu)
0: na obrysu
1: uvnitf obrysu
2:vné obrysu
Frézovani kapes (zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapes)
0: zevnitf ven
1: smérem dovnitf
Radius najizdéni (standardné: 0)
R = 0: na obrysovy prvek se najizdi pfimo; pfisuv do
bodu najeti nad rovinou frézovani — pak kolmy pfisuv do
hloubky

R>0: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se napojuje
na obrysovy prvek tangencialné
R<0 u vnitfnich rohu: fréza najizdi/odjizdi obloukem,
ktery se napojuje na obrysovy prvek tangencialné
R<0 u vnéjSich rohu: délka pfimého prvku najezdu a
odjezdu; na prvek obrysu se najede/z ného odjede
tangencialné

Rovina zpétného chodu

Bezpecéna vzdalenost v roviné obrabéni

Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 151)

Sitka zkoseni pro odjehleni

Priimér predobrobeni

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

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

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

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

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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Pokyny k parametriam/funkcim:

Frézovani obrysu nebo kapes: definuje se pomoci
Koeficientu presahu U.

Smér frézovani: je ovlivnén parametrem Zpiisob
frézovani H a smérem otaceni frézy (viz ,Zplsob
frézovani obrysl” na strance342).

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obryst s JK = 0).

Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrys je startovni
bod prvniho prvku (u obdélnik( delSi prvek) polohou
najizdéni a odjizdéni. Radiusem najizdéni R ovlivnite,
zda se najizdi pfimo nebo obloukem.

Pokyny k parametrim/funkcim:

Frézovani obrysu JK definuje, zda ma fréza pracovat na
obrysu (stfed frézy na obrysu) nebo na vnitini ¢i vnéjsi
strané obrysu. U otevienych obrysu se pracuje ve
sméru zhotoveni obrysu. JK definuje, zda se pojizdi
vlevo nebo vpravo od obrysu.

Frézovani kapes — hrubovani (0=0): Pomoci JT
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo
opacné.

Frézovani kapes — dokoncovani (O=1): Nejprve se
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT
definujete, zda se ma dno kapsy dokoncovat zevnitf ven
nebo opacné.

Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vietena C
(pouze v podfizeném rezimu Naugit)

2 vypocte rozdéleni fezl (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani)

Frézovani obrysu:

3 jede v zavislosti na Radiusu najiZdéni R a pfisouva do prvni roviny

frézovani
4 vyfrézuje jednu rovinu

(3]

provede pfisuv do dalSi roviny frézovani

6 opakuje 5 ... 6, az se dosahne hloubka frézovani
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Frézovani kapes — hrubovani:

3

4

5
6

najede na bezpecnou vzdalenost a provede pfisuv do prvni roviny
frézovani

obrobi jednu rovinu frézovani — v zavislosti na Frézovani kapes JT
zevnitf ven, resp. zvenc¢i dovnitf

provede pfisuv do dalsi roviny frézovani
opakuje 4 ... 5, az se dosahne hloubka frézovani

Frézovani kapes — dokonéovani:

3

4
5

6

jede v zavislosti na Radiusu najizdéni R a pfisouva do prvni roviny
frézovani
dokond&i okraj kapsy — po jednotlivych rovinach

obrobi dno kapsy nacisto — v zavislosti na Frézovani kapes JT
zevnitf ven, resp. zvendi dovnitf

dokondéi kapsu programovanym posuvem

VsSechny varianty:

7
8

napolohuje do Bodu startu Z a vypne osu C
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Frézovani na cele

E Zvolte Frézovani
@L

Zvolte frézovani na ¢ele

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus na Celni plose:
jednu nebo dvé plochy (Q = 1 nebo Q = 2, B>0)
obdélnik (Q = 4, L<>B)
Ctverec (Q=4,L =B)
trojuhelnik nebo mnohouhelnik (Q = 3 nebo Q>4, L<>0)
kruznice (Q = 0, RE>0, L a B: bez zadani)

Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C)

X1 Primér stfedu tvaru

C1 Uhel stfedu tvaru (standardné: Ghel vietena C)
Z1 Horni hrana frézovani (standardné: bod startu Z)
Z2 Dno frézovani

Q Pocet hran

Q=0: Kruznice
Q=1: Jedna plocha
Q=2: Dvé plochy pfesazené o 180°
Q=3: Trojuhelnik
Q=4: Obdélnik, ¢tverec
Q>4: Mnohouhelnik
L Délka hrany

Obdélnik: délka obdélniku
Ctverec, mnohouhelnik: délka hrany
Mnohouhelnik: L<0: primér vnitfniho kruhu
Kruznice: bez zadani

B Velikost kli¢e (velikost vepsané kruznice do

mnohouhelniku):

pii Q = 1, Q = 2: zbyvajici tloustka (material, ktery
zUstane)
Obdélnik: Sitka obdélniku

Ctverec, mnohouhelnik (Q>=4): velikost klice
(pouzivejte pouze pfi sudém poctu ploch; programujte
jako alternativu k ,L)

Kruznice: bez zadani
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G14

ID

Radius zaobleni (standardné: 0)

Mnohouhelnik (Q>2): radius zaobleni
Kruznice (Q=0): polomér kruznice
Uhel s osou X (standardné&: 0)

Mnohouhelnik (Q>2): poloha tvaru
KruZnice: bez zadani
Bod vymény nastroje (viz strana 151)
Cislo mista revolverové hlavy
Identifikacni ¢islo nastroje
Otacky / fezna rychlost
Posuv na otacku

Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

I

K
X2
P

FZ

SCI
SCK
MT

Pfidavek rovhobé&zné s obrysem
Pfidavek ve sméru pfisuvu
Mezni pramér

Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pFisuvem)

Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

SniZeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)

Koeficient pfesahu (rozsah: 0 < U < 1; standardné: 0,5)
Hrubovani nebo obrabéni nadisto

0: Hrubovani
1: Dokonéeni

Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné

Bezpeéna vzdalenost v roviné obrabéni

Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 151)

M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T.
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MFS M na zadéatku: M-funkce, ktera se provede na poéatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani
Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vietena C
(pouze v podfizeném rezimu Naugit)

2 vypocte rozdéleni fezu (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani)

3 najede na bezpec¢nou vzdalenost a provede pfisuv do prvni roviny
frézovani

Hrubovani

4 obrobi jednu rovinu frézovani — s pfihlédnutim ke Sméru frézovani
J jednosmérné nebo obousmérné

5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani

6 opakuje 4 ... 5, az se dosahne hloubka frézovani

Dokoncovani:

4 dokon¢i okraj ostrivku — po jednotlivych rovinach
5 dokonci dno zven¢i dovnitf

Vsechny varianty:

6 napolohuje do Bodu startu Z a vypne osu C
7 jede podle nastaveni G14 do bodu vymeény nastroje
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Drazka radialné

E Zvolte Frézovani
% Zvolte drazka radialné

Tento cyklus zhotovi drazku na plasti. Sitka drazky odpovida praméru
frézy.

Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vfetena (poloha osy C)

Z1 Cilovy bod drazky

C1 Uhel cilového bodu drazky (standardné: thel vietena C)

L Délka drazky

A Uhel s osou Z (standardné: 0)

X1 Horni hrana frézovani (rozmeér primeéru) - (standardné:
bod startu X)

X2 Dno frézovani

P Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pFisuvem)

FZ Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

SCK Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 151)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany
Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani
Kombinace parametrd pro umisténi a polohu drazky:

X1, C1
L, A1
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Provedeni cyklu

1

© o0 NO G hWN

zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vietena C
(pouze v podfizeném rezimu Naugit)

vypocte rozdéleni fezl
provede pfisuv posuvem FZ

frézuje programovanym posuvem az do ,Koncového bodu drazky*

provede pfisuv posuvem FZ

frézuje az do ,Vychoziho bodu drazky*“

opakuje 3 ... 6, az se dosahne hloubka frézovani
napolohuje do Bodu startu X a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Tvar radialné

E Zvolte Frézovani
@ Zvolte tvar radialné

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus néktery

z nasledujicich obrysu resp. ohrubuje/dokonéi kapsu na plose plasté:

obdélnik (Q = 4, L<>B)

Ctverec (Q=4,L =B)

kruznice (Q = 0, RE>0, L a B: bez zadani)

Trojuhelnik nebo mnohouhelnik (Q = 3 nebo Q>4, L>0 nebo L<0)
Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)
X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)

Z1 Stred tvaru

C1 Uhel stfedu tvaru (standardné: uhel vietena C)

Q Pocet hran (standardné: 0)

Q=0: Kruznice
Q=4: Obdélnik, ctverec
Q=3: Trojuhelnik
Q>4: Mnohouhelnik
L Délka hrany
Obdélnik: délka obdélniku
Ctverec, mnohouhelnik: délka hrany
Mnohouhelnik: L<0, priimér vnitfniho kruhu
Kruznice: bez zadani

B Sitka obdélniku

Obdélnik: $ifka obdélniku

Ctverec: L=B

Mnohouhelnik, kruznice: bez zadani
RE Radius zaobleni (standardné: 0)

Obdélnik, ¢tverec, mnohouhelnik: radius zaobleni
Kruznice: polomér kruznice

A Uhel s osou X (standardné: 0)
Obdélnik, étverec, mnohouhelnik: poloha tvaru
Kruznice: bez zadani

X1 Horni hrana frézovani (pramér) - (standardné: bod startu X)
P2 Hloubka frézovani

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifika¢ni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku
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Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

|
K
P

FZ
E

JK

JT

RB
SClI
SCK
MT
MFS

MFE

334

Pfidavek rovnobé&zné s obrysem
Pfidavek ve sméru pfisuvu

Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pFisuvem)

Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

SniZeny posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)

Hrubovani nebo dokon&eni — pouze pfi frézovani kapes

0: Hrubovani
1: Dokoncéeni
Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
Koeficient pfesahu (rozsah: 0 < U < 1)

Bez zadani: obrysové frézovani
U>0: Frézovani kapes — minimaini pfesah frézovacich
drah= U*priimér frézy
Frézovani obrysu (zadani se vyhodnoti pouze pfi
frézovani obrysu)
0: na obrysu
1: uvnitf obrysu
2: vné obrysu
Frézovani kapes (zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapes)
0: zevnitf ven
1: smérem dovnitf
Najizdéci radius: Radius oblouku najizdéni/odjizdéni
(standardné: 0)
R = 0: na obrysovy prvek se najizdi pfimo; pfisuv do
bodu najeti nad rovinou frézovani — pak kolmy pfisuv do
hloubky
R>0: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se napojuje
na obrysovy prvek tangencialné
R<0 u vnitfnich roht: fréza najizdi/odjizdi obloukem,
ktery se napojuje na obrysovy prvek tangencialné
R<0 u vnéjsich rohl: délka pfimého prvku najezdu a
odjezdu; na prvek obrysu se najede/z ného odjede
tangencialné

Rovina zpétného chodu
Bezpecéna vzdalenost v roviné obrabéni
Bezpeéna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 151)

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

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

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

0=0 —= v
0=1 —= W (VWV)
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Parametry cyklu (tfeti zadavaci okno)
WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat
cyklus (zavisi na stroji)
Hlavni pohon
Protivfeteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani

O Pokyny k parametram/funkcim:

Frézovani obryst nebo kapes: definuje se pomoci
Koeficientu presahu U.

Smeér frézovani: je ovlivnén parametrem Zpiisob
frézovani H a smérem otaceni frézy (viz ,ZplUsob
frézovani obrysu” na strance342).

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obrysu s JK = 0).

Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrysl je startovni
bod prvniho prvku (u obdélnikd delSi prvek) polohou
najizdéni a odjizdéni. Radiusem najizdéni R ovlivnite,
zda se najizdi pfimo nebo obloukem.

Frézovani obrysu JK definuje, zda ma fréza pracovat na
obrysu (stfed frézy na obrysu) nebo na vnitfni &i vnéjsi
strané obrysu.

Frézovani kapes — hrubovani (0=0): Pomoci JT
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo
opacné.

Frézovani kapes — dokonéovani (O=1): Nejprve se
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT
definujete, zda se ma dno kapsy dokoncovat zevniti ven
nebo opacné.

Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vietena C
(pouze v podfizeném rezimu Naugit)

2 vypocte rozdéleni fezl (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani)

Frézovani obrysu:

3 jede v zavislosti na Radiusu najizdéni R a pfisouva do prvni roviny
frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu

provede pfisuv do dalsi roviny frézovani

6 opakuje 5 ... 6, az se dosahne hloubka frézovani

o
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Frézovani kapes — hrubovani:

3

4

5
6

najede na bezpe&nou vzdalenost a provede pfisuv do prvni roviny
frézovani

obrobi jednu rovinu frézovani — v zavislosti na JT zevnitf ven, resp.
zvenci dovnitf

provede pfisuv do dalSi roviny frézovani

opakuje 4 ... 5, az se dosahne hloubka frézovani

Frézovani kapes — dokonc¢ovani:

3

4
5

6

jede v zavislosti na Radiusu najizdéni R a pfisouvéa do prvni roviny
frézovani

dokonc&i okraj kapsy — po jednotlivych rovinach

obrobi dno kapsy nacisto — v zavislosti na JT zevnitf ven, resp.
zvendi dovnitf

dokon¢i kapsu programovanym posuvem

VSechny varianty:

7
8

napolohuje do Bodu startu Z a vypne osu C
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Obrys ICP radialné

E Zvolte Frézovani
ﬁ Zvolte Obrys ICP radialné

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus obrys, resp. ohrubuje
/ dokonéi kapsu na ploSe plasté.

Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)
X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C)

X1 Horni hrana frézovani (pramér) - (standardné: bod startu X)

P2 Hloubka frézovani

| Pridavek rovnobézné s obrysem

K Pridavek ve sméru pfisuvu

P Hloubka pfisuvu (standardné: cela hloubka jednim
pfisuvem)

Fz Posuv pfi pfisuvu (standardné: aktivni posuv)

E Snizeny posuv pro kruhovée prvky (standardné: aktualni
posuv)

FK Cislo obrysu ICP

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni ¢islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

0] Hrubovani nebo dokonéeni — pouze pfi frézovani kapes
0: Hrubovani
1: Dokonéeni
2: Odjehleni

H Zpusob frézovani

0: Nesousledné
1: Sousledné
U Koeficient pfesahu (rozsah: 0 < U < 1)

Bez zadani: obrysové frézovani
U>0: Frézovani kapes — minimalni pfesah frézovacich
drah= U*prameér frézy
JK Frézovani obrysu (zadani se vyhodnoti pouze pfi
frézovani obrysu)
0: na obrysu
1: uvnitf obrysu
2:vné obrysu
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Frézovani kapes (zadani se vyhodnoti pouze pfi frézovani
kapes)
0: zevnitF ven =N =N
1: smérem dovnitf
Najizdéci radius: Radius oblouku najizdéni/odjizdéni
(standardné: 0)

P

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 e
na obrysovy prvek tangencialné L =
R<0 u vnitfnich rohd: fréza najizdi/odjizdi obloukem, N t
ktery se napojuje na obrysovy prvek tangencialné

R<0 u vnéjsich rohl: délka pfimého prvku najezdu a
odjezdu; na prvek obrysu se najede/z ného odjede
tangencialné

RB Rovina zpétného chodu

SCI Bezpelnd vzdalenost v roviné obrabéni

SCK Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 151)
BG Sitka zkoseni pro odjehleni

JG Pramér prfedobrobeni

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

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

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

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

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani

@ Pokyny k parametrim/funkcim:

Frézovani obrysu nebo kapes: definuje se pomoci
Koeficientu presahu U.

Smér frézovani: je ovlivnén parametrem Zpiisob
frézovani H a smérem otaceni frézy (viz ,Zplsob
frézovani obrys(” na strance342).

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi
frézovani obryst s JK = 0).

Najizdéni a odjizdéni: U uzavienych obrysl je startovni
bod prvniho prvku (u obdélnik(i del$i prvek) polohou
najizdéni a odjizdéni. Radiusem najizdéni R ovlivnite,
zda se najizdi pfimo nebo obloukem.
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Q Pokyny k parametram/funkcim:

Frézovani obrysu JK definuje, zda ma fréza pracovat na
obrysu (stfed frézy na obrysu) nebo na vnitini &i vnéjsi
strané obrysu. U otevienych obrysu se pracuje ve
sméru zhotoveni obrysu. JK definuje, zda se pojizdi
vlevo nebo vpravo od obrysu.

Frézovani kapes — hrubovani (0=0): Pomoci JT
definujete, zda se ma kapsa frézovat zevniti ven nebo
opacné.

Frézovani kapes — dokonéovani (O=1): Nejprve se
ofrézuji boky kapsy, potom dno kapsy. Pomoci JT
definujete, zda se ma dno kapsy dokoncovat zevnitf ven
nebo opacné.

Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vietena C
(pouze v podfizeném rezimu Naugit)

2 vypocte rozdéleni fezu (pfisuvy rovin frézovani, pfisuvy hloubek
frézovani)

Frézovani obrysu:

3 jede v zavislosti na Radiusu najizdéni R a pfisouva do prvni roviny

frézovani
4 vyfrézuje jednu rovinu
5 provede pFisuv do dalsi roviny frézovani
6 opakuje 5 ... 6, az se dosahne hloubka frézovani

Frézovani kapes — hrubovani:

3 najede na bezpecnou vzdalenost a provede pfisuv do prvni roviny

frézovani

4 obrobi jednu rovinu frézovani — v zavislosti na Frézovani kapes JT

zevnitf ven, resp. zvenci dovnitf
5 provede pfisuv do dalSi roviny frézovani
6 opakuje 4 ... 5, az se dosahne hloubka frézovani

Frézovani kapes — dokonéovani:

3 jede v zavislosti na Radiusu najizdéni R a pfisouva do prvni roviny

frézovani
4 dokon¢i okraj kapsy — po jednotlivych rovinach

5 obrobi dno kapsy nacisto — v zavislosti na Frézovani kapes JT
zevnitf ven, resp. zvendi dovnitf

6 dokonci kapsu programovanym posuvem
VSechny varianty:

7 napolohuje do Bodu startu Z a vypne osu C
8 jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Frézovani Sroubovité drazky radialné

Zvolte Frézovani %_D_EEE':L E

=l

Zvolte Sroubovita draZka radialné

ﬂ —2241« k—] |=E 7z M
;Q‘\‘~\\\\\\BJI—{3X
Cyklus vyfrézuje Sroubovitou drazku od Bodu startu zavitu az do T o e e e o L ”‘
Koncového bodu zavitu. Potateéni iihel definuje pogateéni polohu oX1 f
drazky. Sitka drazky odpovida priméru frézy. \ . B
Parametry cyklu
X, Z Bod startu
C Uhel vietena (poloha osy C)
X1 Pramér zavitu
C1 Pocatecni uhel
Z1 Bod startu zavitu
Z2 Koncovy bod zavitu
F1 Stoupani zavitu
F1 kladné: pravy zavit M
F1 zaporné: levy zavit S -
U HIoubkapza’vitu ’ — T T | ‘SCK :
TSEEEsEEEEi.

| Maximalni pfisuv. Pfisuvy se redukuji podle nasledujiciho
vzorce — az na > = 0,5 mm. Pak probiha kazdy pfisuv
hodnotou 0,5 mm. M |

Prisuv 1: ,1“
Pfisuv n: 1 * (1 —(n—1) * E)

E Redukce hloubky fezu

P Délka nabéhu (rampa na poc&atku drazky)

K Délka vybéhu (rampa na konci drazky)

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni €islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

D Pocet chodl

SCK Bezpeéna vzdalenost ve sméru pfisuvu (viz strana 151)

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

MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat

cyklus (zavisi na stroji)

Hlavni pohon
Protivieteno pro obrobeni zadni strany

Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych dat: frézovani
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Provedeni cyklu

1

w

[=2]

zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na Uhel vitetena C
(pouze v podfizeném rezimu Naugit)

vypocte aktualni pFisuv
napolohuje pro frézovaci proces

frézuje programovanym posuvem az do — Koncového bodu zavitu
72 — s prihlédnutim k nabéhu a vybéhu (rampé) na zacatku a konci
drazky

vrati se rovnobézné s osou a napolohuje na dalSi frézovani
opakuje 4...5, az se dosahne hloubka drazky

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Zpusob frézovani obrysu

Zpusob frézovani obrysu

Typ cyklu Zpusob frézovani Smér rotace nastroje FRK Provedeni
uvnitf (JK = 1) Nesousledné (H = 0) Mx03 vpravo
<FQ
vnitini Nesousledné (H = 0) Mx04 vlevo
i 0 _
vnitini Sousledné (H = 1) Mx03 vlevo
', S
vnitfni Sousledné (H = 1) Mx04 vpravo
. W
zvenéi (JK = 2) Nesousledné (H = 0) Mx03 vpravo R )
zvendi Nesousledné (H = 0) Mx04 vlevo I .
zvendi Sousledné (H = 1) Mx03 vlevo I .
zvenci Sousledné (H = 1) Mx04 vpravo o .
vpravo (JK = 2) Oteviené obrysy bez bez uginku vpravo
funkce. Obréabéni ve
sméru definice obrysu NS /
vlevo (JK = 1) Oteviené obrysy bez bez ucinku vlevo
funkce. Obrabéni ve Py
sméru definice obrysu i AL
342
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Zpusob frézovani kapes >
=
Zpusob frézovani kapes 5‘
Obrabéni Zpusob frézovani Smér obrabéni I 2 Provedeni ~g_)
nastroje <
Hrubovani Nesousledné (H = 0) smérem ven (JT = 0) Mx03 s
Obrabéni nacisto N
|__<_g__, \w
|
L
Hrubovani Nesousledné (H = 0) smérem ven (JT = 0) Mx04 o0
Obrabéni nacisto -
Ly <
Hrubovani Sousledné (H = 0) smérem dovniti (JT = 1) Mx03
L g-|>--':
Hrubovani Nesousledné (H = 0) smérem dovnitf (JT = 1) Mx04
Lo
Hrubovani Sousledné (H=1) smérem ven (JT = 0) Mx03
Obrabéni nagisto i |
Hrubovani Sousledné (H=1) smérem ven (JT = 0) Mx04
Obrabéni nagisto i i
Hrubovani Sousledné (H=1) smérem dovnitf (JT = 1) Mx03
L <'-Q
Hrubovani Nesousledné (H = 1) smérem dovnitf (JT = 1) Mx04
L g-|>--':
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Priklad frézovaciho cyklu

Frézovani na cele

) Nauzeni | %> smaxt.Turn 'R Editor nastroji | [B) |
%°  300.000 aX u 0.000 1 oot
Z  450.000 A2 B . 7 g xeem BT
v 0.000 AY 4 B e 0.0 z
S man  AB W L w1 koS, 1003 =T
| ICP-Kontur axial | =

—n

X [z 2
[

e p2[H
fo.1 | K fe.1
L e

G14[0: Soucas-]

 [045
s [15e0 F 0.3

Hloubka frez. [mm] 1/2

Navrh
Technologie

Edit
IcP

ot
min

Vstup
ukoncen

Prevezmi
polohu

Zasobnik
Seznam

Kruhova

predloha o

T
TR

V tomto pfikladu se vyfrézuje kapsa. Kompletni obrobeni &elni plochy,
vcetné definice obrysu, se uvadi v pfikladu frézovani v ,9.8 Pfiklad
frézovani ICP“.

Obrobeni se provede cyklem ICP-tvar axialné. Pfi definovani obrysu
se nejdfive vytvofi zakladni obrys — potom se teprve navazou
zaobleni.

Nastrojova data (fréza)

TO = 8 — orientace nastroje
| = 8 — priimér frézy

K =4 — pocet zubl

TF = 0,025 — posuv na zub
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) sinulace W»} smazt.Tuzn ] B} Editor nistrojd ]

%©  300.000 aX u 0.000 10 oa1
Z  450.000 A2 B . T 1 [
v 0.000 AY g Be o000
Sl ek AB W wom Lk oo 511002

(ICP-Kontur axial |

2l

5

0 [Tinaéds] H
' .
JK |8: na kor=| JT [6: zevnit~]
; .
SCI |2 SCK |2

BG JG

& |

1: Sousler

|

1EEEO

)

400.000 |7 397.500/C  12.310|T 9 |Hrubov./dokonc. 22 149

Piidavné
funkce
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Ryti axialné

Cyklus ,Ryti radialné” ryje fetézce znakud v pfimkovém ¢i polarnim
usporadani na €elni ploSe. Tabulka znak( a dalSi informace: viz strana
349

Vychozi bod Fetézce znaku definujete v cyklu. Pokud zadny vychozi
bod nedefinujete, startuje cyklus na aktualni poloze nastroje.

Jeden napis muzete ryt také na nékolik vyvolani. K tomu zadejte pfi

prvnim vyvolani vychozi bod. DalSi vyvolani naprogramujte bez
vychoziho bodu.

Parametry:

X Startovni bod (primeér): Pfedpolohovani nastroje

Z Startovni bod: Pfedpolohovani nastroje

C Uhel vietena: Predpolohovani vietena s obrobkem

TX  Text, ktery se ma ryt

NF  Cislo znaku: Kéd ASCII rytého znaku

Z2  Koncovy bod pozice Z, na kterou se pfisouva pfi ryti.

X1 Vychozi bod (polarni) prvniho znaku

C1  Vychozi thel (polarni) prvniho znaku

XK Vychozi bod (kartézsky) prvniho znaku

YK  Vychozi bod (kartézsky) prvniho znaku

H Vys8ka pisma

E Koeficient rozestupu (vypocet: viz obrazek)

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymény nastroje (viz strana 151)

ID Identifika¢ni islo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

W Unhel sklonu fetézce znak(

FZ  Koeficient posuvu pfi zanofovani (posuv zanofovani = aktualni
posuv * F)

\% Linearni provedeni, nahofe nebo dole prohnuté

D Vztazny pramér
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[ E |
V=8: Xe=H/GxE
V=1: Xe=4+(H/6xE)
V=2: Xg=H/2xE

i cykly

Ve

4.8 Fréiwac

h @



kly

r

/4

ézovaci cy

4.8 Fr

Parametry:

RB

Rovina navratu. Pozice Z, na kterou se odjiZdi k polohovani.

SCK Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

MT

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

MFS M na zaéatku: M-funkce, ktera se provede na po¢atku obrabéci

MF

operace.

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat cyklus

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

@ Ryci cykly nejsou v ruénim rezimu k dispozici.

Provedeni cyklu

1

a b~ WD

o ~NO O

Zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel vietena C,
startovni bod X a Z

Polohuje do vychoziho bodu, pokud je definovany
Provede pfisuv se zanofovacim posuvem FZ
Ryje s naprogramovanym posuvem

Polohuje nastroj do roviny navratu RB nebo pokud neni RB
definovano do bodu startu Z

Polohuje nastroj k dalSimu znaku

Opakuje kroky 3 az 5 az jsou vSechny znaky vyryté
Napolohuje do startovniho bodu X, Z a vypne osu C
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Ryti radialné

Cyklus ,Ryti radialné” ryje fetézce znakl v pfimkovém usporadani na
plasti. Tabulka znaku a dal$i informace: viz strana 349

Vychozi bod Fetézce znaku definujete v cyklu. Pokud zadny vychozi
bod nedefinujete, startuje cyklus na aktualni poloze nastroje.

Jeden napis mlzete ryt také na nékolik vyvolani. K tomu zadejte pfi
prvnim vyvolani vychozi bod. DalSi vyvolani naprogramujte bez
vychoziho bodu.

Parametry:

X

Startovni bod (primeér): Pfedpolohovani nastroje

Z Startovni bod: Pfedpolohovani nastroje

C Uhel vietena: Predpolohovani vietena s obrobkem

TX  Text, ktery se ma ryt

NF  Cislo znaku: Kéd ASCII rytého znaku

X2  Koncovy bod (primér): pozice X, na kterou se pfisouva pfi ryti.

Z1  Vychozi bod prvniho znaku

C1  Vychozi uhel prvniho znaku

CY Vychozi bod prvniho znaku

D Vztazny prameér

H Vyska pisma

E Koeficient rozestupu (vypocet: viz obrazek)

T Cislo mista revolverové hlavy

G14 Bod vymeény nastroje (viz strana 151)

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

W Uhel sklonu fetézce znaka

FZ  Koeficient posuvu pfi zanofovani (posuv zanofovani = aktualni
posuv * F)

RB Rovina navratu. Pozice X, na kterou se odjizdi k polohovani.

Parametry:

SCK Bezpecna vzdalenost (viz strana 151)

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

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

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

WP Indikace které vieteno s obrobkem bude zpracovavat cyklus

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

@ Ryci cykly nejsou v ruénim rezimu k dispozici.
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Provedeni cyklu

1

a b~ WNDN

0 N O O»;

Zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel vietena C,
startovni bod X a Z

Polohuje do vychoziho bodu, pokud je definovany
Provede pfisuv se zanofovacim posuvem FZ
Ryje s naprogramovanym posuvem

Polohuje nastroj do roviny navratu RB nebo pokud neni RB
definovano do bodu startu X

Polohuje nastroj k dalSimu znaku

Opakuje kroky 3 az 5 aZ jsou v8echny znaky vyryté
Napolohuje do startovniho bodu X, Z a vypne osu C
jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Ryti axialné / radialné

kly

MANUALDplus zna znaky uvedené v nasledujici tabulce. Ryty text >
zadavate jako fetézec znakl. Pfehlasky a zvlastni znaky, které nelze (&)
zadat do editoru, definujte jednotlivé do NF. Je-li definovan v ID text a N\
v NF znak, tak se nejdfive vyryje text a poté znak. g
Ryci cykly nejsou v ruénim rezimu k dispozici. s
=) 3
|
L
Mala pismena Velka pismena S;:::fées’.ky Specialni znaky :
NF Znaky NF Znaky NF Znaky NF Znaky Vyznam
97 a 65 A 48 0 32 Mezera
98 b 66 B 49 1 37 % Znak procent
99 c 67 Cc 50 2 40 ( Uvodni kulata zavorka
100 d 68 D 51 3 41 ) Koncova kulata zavorka
101 e 69 E 52 4 43 + Znak plus
102 f 70 F 53 5 44 : Carka
103 g 7 G 54 6 45 - Znak minus
104 h 72 H 55 7 46 . Bod
105 i 73 | 56 8 47 / Lomitko
106 74 J 57 9 58 : Dvojtecka
107 k 75 K 60 < Znak ,mensi nez“
108 | 76 L 196 A 61 = Rovnitko
109 m 77 M 214 o 62 > Znak ,vétsi nez"
110 n 78 N 220 U 64 @ at (zavinag)
111 o] 79 0] 223 R 91 [ Uvodni lomena zavorka
112 p 80 P 228 a 93 ] Koncova lomena zavorka
113 q 81 Q 246 6 95 _ Podtrzeni
114 r 82 R 252 U 8364 Znak Eura
115 S 83 S 181 M Mikro
116 t 84 T 186 ° Stupen
117 u 85 u 215 * Znak ,krat"
118 v 86 \Y, 33 ! Vykfiénik
119 w 87 w 38 & Obchodni A
120 X 88 X 63 ? Otaznik
121 y 89 Y 174 ® Registrovana obchodni znacka
122 z 90 V4 216 (0] Znak praméru
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ézovaci rastry

V4

4.9 Vrtaci a fr

4.9 Vrtaci a frézovaci rastry

=)

350

Pokyny pro praci s vrtacimi a frézovacimi vzory:

Vrtaci vzor: MANUALplus generuje prikazy M12, M13
(sevfit/uvolnit celistovou brzdu) za téchto predpokladi:
vrtaci/zavitofezny nastroj musi byt pohanény (parametr
Pohanény nastroj AW, Smér rotace MD).

Frézované obrysy ICP: Lezi-li startovni bod obrysu
mimo nulovy bod (pocatek) soufadnic, pfipocte se
vzdalenost startovni bod obrysu — po¢atek soufadnic k
poloze rastru (viz “Pfiklad obrabéni podle vzoru” na
strani 367).
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Pfimkovy rastr vrtani axialné

acl ras

Zvolte Vrtani

Zvolte Vrtani axialné

i

Zvolte Vrtani zavitu axialné

o

Stisknéte také softtlacitko Pfimkovy rastr

Linearni
predloha

Funkce PFimkovy vzor se zapina proto, aby bylo mozno vytvofit vzor
dér se stejnomérnou rozteci v fadé (na pfimce) na €elni ploSe.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)
Q Pocet otvorl

X1,C1  Startovni bod rastru v polarnich soufadnicich
XK, YK  Startovni bod rastru v kartézskych soufadnicich
I, J Koncovy bod rastru v kartézskych souradnicich
li, Ji (Inkrementalni) rozte¢ rastru

Dale se pak vyzadaji parametry pro vrtani.
Nasledujici kombinaci parametri pouzivejte pro:
= Vychozi bod rastru:

X1, C1 nebo
m XK, YK

= Polohy vzoru:
=li,JiaQ
ml,JaqQ
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try

re

acl ras

4.9 Vrtaci a fr

Provedeni cyklu

1

o NOoOOGh WNDN

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
" bez osy C: napolohuje na thel vietena C

's osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na thel
vietena C

v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena

vypocte polohy rastru

napolohuje na Startovni bod rastru

provede vrtani

napolohuje pro dal$i obrabéni

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace
odjede zpatky do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje

352
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Pfimkovy vzor frézovani axialné

try

=

<jooo Fz

r

acl ras

Zvolte Frézovani

{F

Stisknéte také softtlacitko PF¥imkovy rastr

Linearni
predloha

I 4
% Zvolte Drazka axialné

@ Zvolte Axialni obrys ICP

Funkce Primkovy vzor se zapina proto, aby bylo mozno vytvofit vzor
frézovani se stejnomérnou rozteci v fadé (na pfimce) na Celni plose.

4.9 Vrtaci a fré

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni uhel
vietena)
Q Pocet drazek

X1,C1  Startovni bod rastru v polarnich soufadnicich
XK, YK  Startovni bod rastru v kartézskych soufadnicich
I, J Koncovy bod rastru v kartézskych souradnicich
li, Ji (Inkrementalni) rozte¢ rastru

Dale se pak vyzadaji parametry pro frézovani.

Nasledujici kombinaci parametr(i pouzivejte pro:
= Vychozi bod rastru:

= X1, C1 nebo
m XK, YK

= Polohy vzoru:
mli,JiaQ
=, JaQ
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try

re

acl ras

4.9 Vrtaci a fr

Provedeni cyklu

1

o NOoOOGh WNDN

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
" bez osy C: napolohuje na thel vietena C

's osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na thel
vietena C

v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena

vypocte polohy rastru

napolohuje na Startovni bod rastru

provede frézovani

napolohuje pro dal$i obrabéni

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace
odjede zpatky do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Axialni kruhovy vrtaci rastr

Zvolte Vrtani

Zvolte Vrtani axialné

okl © K

Zvolte Vrtani zavitu axialné

o

Stisknéte také softtlacitko Kruhovy rastr

Kruhova
predloha

Funkce Kruhovy vzor se zapina proto, aby bylo mozno vytvofit vrtaci
vzor dér se stejnomérnou rozteci na kruhu nebo kruhovém oblouku na
Celni ploSe.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)

Q Pocet otvor(

XM, CM  Stfed vzoru v polarnich soufadnicich
XK, YK  Stfed vzoru v kartézskych soufadnicich

K Prdmér vzoru
A Uhel 1. vrtani (standardné: 0°)
Wi Uhlovy ptirtistek (rozted vzoru) — (standardné: diry se

usporadaji rovnomérné na kruznici)

Dale se pak vyzadaji parametry ke zhotoveni diry.
Nasledujici kombinaci parametrl pouzivejte pro vzor stfed(:

= XM, CM nebo
m XK, YK
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try

re

acl ras

4.9 Vrtaci a fr

Provedeni cyklu

1

o NoOo gk~ WD

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
" bez osy C: napolohuje na thel vietena C

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel
viretena C

v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena

vypocte polohy rastru

napolohuje na Startovni bod rastru

provede vrtani

napolohuje pro dal$i obrabéni

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace
odjede zpatky do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Kruhovy rastr frézovani axialné

Zvolte frézovani

Zvolte Drazka axialné

@ Zvolte Axialni obrys ICP
I 4

Stisknéte také softtlacitko Kruhovy rastr

Kruhova
predloha

Funkce Kruhovy vzor se zapina ve frézovacich cyklech proto, aby bylo
mozno vytvofit frézovaci vzor se stejnomérnou roztec€i na kruhu nebo
kruhovém oblouku na &elni plose.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardn&: aktualni thel
vietena)

Q Pocet drazek

XM, CM  Stfed vzoru v polarnich soufadnicich
XK, YK  Stfed vzoru v kartézskych soufadnicich

K Prdmér vzoru
A Uhel 1. drazky (standardné: 0°)
Wi Uhlovy ptirtistek (rozted vzoru) — (standardné: frézovaci

obrabéni se rozlozi rovhomérné na kruznici)

Dale se pak vyzadaji parametry k pfipravé frézovani.
Nasledujici kombinaci parametrd pouzivejte pro vzor stred(:

= XM, CM nebo
= XK, YK
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try

re

acl ras

4.9 Vrtaci a fr

Provedeni cyklu

1

o NoOo gk~ WD

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
" bez osy C: napolohuje na thel vietena C

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel
viretena C

v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena

vypocte polohy rastru

napolohuje na Startovni bod rastru

provede frézovani

napolohuje pro dal$i obrabéni

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace
odjede zpatky do startovniho bodu

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Pfimkovy vrtaci rastr radialné

acl ras

Zvolte Vrtani

Zvolte Vrtani radialné

B (H

Zvolte Vrtani zavitu radialné

=

Stisknéte také softtlacitko Pfimkovy rastr

Linearni
predloha

Funkce Primkovy vzor se zapina pfi vrtacich cyklech proto, aby bylo
mozno vytvofit vzor dér se stejnomérnou rozteci v fadé na plasti.

Parametry cyklu
X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)

Q Pocet otvorl

Z1 Bod startu vzoru (pozice 1. otvoru)

ZE Koncovy bod vzoru (standardné: Z1)

C1 Uhel 1. diry (Ghel zagatku)

Wi Uhlovy prirtistek (rozteé vzoru) — (standardné: diry se

usporadaji rovnomérné na plasti)

Pozice vzoru definujte Koncovym bodem alnkrementem thlu
(pFiristkem thlu) neboInkrementem tihlu aPoétem otvori.

Dale se pak vyzadaji parametry pro vrtani.
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ézovaci rastry

V4

4.9 Vrtaci a fr

Provedeni cyklu

1

o NOoOGh WNDN

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
bez osy C: napolohuje na ahel vi‘etena C

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel
viretena C

v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena

vypocte polohy rastru

napolohuje na Startovni bod rastru

provede vrtani

napolohuje pro dal$i obrabéni

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace
napolohuje do Bodu startu Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Prfimkovy rastr frézovani radialné
v

E Zvolte Frézovani

v

Stisknéte také softtlacitko PF¥imkovy rastr

Linearni
predloha

I 4
!i’ Zvolte Drazka radialné

ﬁ Zvolte Obrys ICP radialné

Funkce PFimkovy vzor se zapina pfi frézovacich cyklech proto, aby
bylo mozno vytvofit frézovaci vzor se stejnomérnou rozteci v fadé na
plasti.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardn&: aktualni thel
vietena)

Q Pocet drazek

Z1 Bod startu vzoru (pozice 1. drazky)

ZE Koncovy bod vzoru (standardné: Z1)

C1 Uhel 1. drazky (uhel zagatku)

Wi Uhlovy prirtistek (rozted vzoru) - (standardné: frézovaci

obrabéni se rozlozi rovhomérné na plasti)

Pozice vzoru definujte Koncovym bodem vzoru a Inkrementem tihlu
(pFiristkem thlu) nebo Inkrementem thlu a Poétem drazek.

Dale se pak vyZadaji parametry pro frézovani.
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ézovaci rastry

V4

4.9 Vrtaci a fr

Provedeni cyklu

1

o NOoOGh WNDN

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
bez osy C: napolohuje na ahel vi‘etena C

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel
viretena C

v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena

vypocte polohy rastru

napolohuje na Startovni bod rastru

provede frézovani

napolohuje pro dal$i obrabéni

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace
napolohuje do Bodu startu Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Kruhovy vrtaci rastr radialné

Zvolte Vrtani

Zvolte Vrtani radialné

ﬁ Zvolte Vrtani zavitu radialné
I 4

Stisknéte také softtlacitko Kruhovy rastr

Kruhova
predloha

Funkce Kruhovy vzor se zapina pfi vrtacich cyklech proto, aby bylo
mozno vytvofit vrtaci vzor se stejnomérnou rozteci na kruhu nebo
kruhovém oblouku na plasti.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardné: aktualni thel
vietena)

Q Pocet drazek

ZM, CM  Stfed vzoru: poloha, uhel

K Pramér vzoru

A Uhel 1. vrtani (standardné: 0°)

Wi Uhlovy ptirtistek (rozteé¢ vzoru) — (standardné: diry se

usporadaji rovnhomérné na kruznici)

Dale se pak vyzadaji parametry k zhotoveni diry (viz popis pFislusnych
cykla).
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try

r

acl ras

4.9 Vrtaci a fr

Provedeni cyklu

1

o NoOo gk~ WD

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
" bez osy C: napolohuje na thel vietena C

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel
viretena C

v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena

vypocte polohy rastru

napolohuje na Startovni bod rastru

provede vrtani

napolohuje pro dal$i obrabéni

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace
napolohuje do Bodu startu Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Kruhovy vzor frézovani radialné

try

r

Zvolte Frézovani

acl ras

Zvolte Drazka radialné

ﬁ Zvolte Obrys ICP radialné
I 4

Stisknéte také softklavesu Radialni rastr

Kruhova
predloha

4.9 Vrtaci a fré

Funkce Kruhovy vzor se zapina ve frézovacich cyklech proto, aby bylo
mozno vytvofit frézovaci vzor se stejnomérnou roztec€i na kruhu nebo
kruhovém oblouku na plasti.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (poloha osy C) — (standardn&: aktualni thel
vietena)

Q Pocet drazek

ZM, CM  Stfed vzoru: poloha, Uhel

K Primér vzoru

A Uhel 1. drazky (standardné: 0°)

Wi Uhlovy prirtistek (rozted vzoru) — (standardné: frézovaci

obrabéni se rozlozi rovhomérné na kruznici)
Dale se pak vyzadaji parametry k pfipravé frézovani (viz popis

pFislusnych cykld).

Bod startu ICP-obrysu, ktery je uspofadany jako vzor, musi
@ lezet v kladné ose XK.
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ézovaci rastry

V4

4.9 Vrtaci a fr

Provedeni cyklu

1

o NOoOGh WNDN

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
bez osy C: napolohuje na ahel vi‘etena C

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na iihel
viretena C

v rezimu Stroj: obrabéni z aktualniho uhlu vietena

vypocte polohy rastru

napolohuje na Startovni bod rastru

provede frézovani

napolohuje pro dal$i obrabéni

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace
napolohuje do Bodu startu Z a vypne osu C

jede podle nastaveni G14 do bodu vymény nastroje
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Priklad obrabéni podle vzoru

Primkovy vrtaci vzor na celni plose

Na Celni ploSe se axialnim vrtacim cyklem zhotovi pfimkovy vrtaci
vzor. Pfedpokladem pro toto obrabéni jsou polohovatelné vieteno a
pohanéné nastroje.

Zadavaiji se soufadnice prvni a posledni diry a pocet dér. U diry se
uvede pouze hloubka.

Data nastrojt

TO = 8 — orientace nastroje

DV =5 — primér vrtani

BW = 118 — vrcholovy uhel

AW =1 — jde o pohanény nastroj
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ezovacl ras
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Kruhovy vrtaci vzor na cele
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TO = 8 — orientace nastroje

DV =5 — pramér vrtani

BW = 118 — vrcholovy uhel

AW = 1 — jde o pohanény nastroj
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Pfimkovy vrtaci vzor na plose plasté

28

XK

Referenz 120

O

O
/*/I
iC

Na plasti se axialnim vrtacim cyklem zhotovi pfimkovy vrtaci vzor.
Predpokladem pro toto obrabéni jsou polohovatelné vieteno a

pohanéné nastroje.

Tento vrtaci vzor se definuje soufadnicemi prvni diry, po¢tem dér a
jejich roztedi. U diry se uvede pouze hloubka.

Data nastroju

TO = 2 — orientace nastroje

DV = 8 — pramér vrtani

BW = 118 — vrcholovy uhel

AW =1 — jde o pohanény nastroj
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4.10 Cykly DIN

4.10 Cykly DIN

Cyklus DIN

Zvolte DIN-cyklus

Touto funkci zvolite DIN-cyklus (DIN-podprogram) a zabudujete ho do
programu cyklu. Poté se ve formulafi zobrazi dialogy parametru
definovanych v podprogramu.

Pfi startu DIN-podprogramu plati technologicka data naprogramovana
v DIN-cyklu (v rezimu Stroj aktualné platna technologicka data). ,T, S,
F* v§ak muzete v DIN-podprogramu kdykoli zménit.

Parametry cyklu

L Cislo DIN-makra

Q Pocet opakovani (standardné: 1)
LA-LF Pfedavané hodnoty

LH-LK Predavané hodnoty

LO-LP Pfedavané hodnoty

LR-LS Pfedavané hodnoty

LU Predavana hodnota

LW-LZ  Predavané hodnoty

LN Predavana hodnota

T Cislo mista revolverové hlavy

ID Identifikacni Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

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

MFS M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace.

MFE M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace.
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Druh obrabéni pro pfistup k databance technologie zavisi na typu
nastroje:

Nastroj k soustruzeni: hrubovani

Nastroj s kruhovym bfitem: hrubovani

Zavitofezny nastroj: soustruzeni zavitu

Zapichovy nastroj: obrysové zapichovani

Spiralni vrtak: Vrtani

Vrtak s vyménnymi destickami: Predvrtani

Zavitniky: vrtani zavitu

Frézovaci nastroj: frézovani

podprogramu Texty a Pomocné obrazky (viz kapitola
~Podprogramy“ v Pfiru¢ce pro uzZivatele ,Programovani
smart.Turn a DIN).

O Predavanym hodnotam muzete pfifadit v DIN-

Pozor — nebezpeci kolize

@ Programovani cykli: U DIN-podprogramt se posun
nulového bodu na konci cyklu zrusi. Proto nepouzivejte
pfi programovani cykltl DIN-podprogramy s posunem
nulového bodu.
V tomto DIN-cyklu se nedefinuje Zadny bod startu.
Uvédomte si, Ze nastroj jede z aktualni polohy na prvni
programovanou polohu DIN-podprogramu diagonalné.
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4.10 Cykly DIN
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5.1 Obrysy ICP

5.1 Obrysy ICP

Interaktivni programovani obrysu (ICP) slouzi pro graficky
podporované definovani obryst obrobku. (ICP je zkratka anglického
vyrazu ,Interactive Contour Programming* - Interaktivni Programovani
Obrysu.) Obrysy pfipravené s pomoci ICP se pouzivaji:

v ICP-cyklech (podfizeny rezim Naugit, provozni rezim Stroj)

v rezimu smart.Turn
Kazdy obrys zacina bodem startu (vychozi bod). Nasledujici
definovani obrysu se provadi s pomoci pfimkovych a kruhovych

obrysovych prvkl a tvarovych prvka, jako jsou zkoseni, zaobleni a
odleh&ovaci zapichy.

ICP se vyvolava z rezimu smart.Turn a z dialogl v cyklech.

ICP-obrysy, které byly pfipravené v rezimu cyklt uklada
MANUALplus do samostatnych soubord. Nazev souboru (nazev
obrysu) zadavejte s maximalné 40 znaky. ICP-obrys se zapoji do ICP-
cyklu. RozliSuji se nasledujici obrysy:

Soustruzené obrysy: *.gmi
Obrysy neobrobeného polotovaru: *.gmr
Frézovaci obrysy na Cele: *.gms
Frézovaci obrysy na plasti: *.gmm
ICP-obrysy pfipravené v rezimu smart.Turn, integruje MANUALplus

do pfislusného NC-programu. Popisy obryst se ukladaji jako G-
pfikazy (geometrické pfikazy).

Béhem rezimu cykll se spravuji ICP-obrysy v

@ samostatnych souborech. Tyto obrysy se zpracovavaiji
vyluéné s ICP.
V rezimu smart.Turn jsou obrysy soucasti NC-programu.
Lze je zpracovavat pomoci editoru ICP nebo
smart.Turn.

fizeni bude prebirat do NC-program(i naprogramované

@ Se strojnim parametrem 602023 mizete definovat, zda
nebo vypoctené hodnoty.
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Prevzeti obryst

ICP-obrysy, které jste pfipravili pro programy s cykly mizete nahrat
ve smart.Turn. ICP pfevede tyto obrysy na G-pfikazy a integruje je do
programu smart.Turn. Obrys je poté soucasti programu smart.Turn.

Obrysy dané ve formatu DXF mUzete importovat v podfizeném
rezimu ICP-editoru. Pfitom se obrysy konvertuji z formatu DXF do
formatu ICP. DXF-obrysy mizete pouzivat jak pro rezim cyklu, tak i pro
rezim smart.Turn.

Tvarové prvky

Na kazdy roh obrysu mGzete vlozit zkoseni a zaobleni.

Odlehéovaci zapichy (DIN 76, DIN 509 E, DIN 509 F) Ize vkladat
do pravouhlych, s osou rovnobéznych roht obrys(. Malé odchylky
se u prvkd ve sméru X toleruiji.

Na kazdy roh obrysu muzete vlozZit zkoseni a zaobleni. Odleh&ovaci
zapichy (DIN 76, DIN 509 E, DIN 509 F) jsou mozné na pravouhlych,
s osou rovnobéznych rozich obryst, pfitom se malé odchylky u
horizontalnich prvka (ve sméru X) toleru;ji.

Pro zadavani tvarovych prvka mate nasledujici alternativni moznosti:

Zadate postupné vSechny obrysové prvky, véetné tvarovych prvki.

Nadefinujete nejprve hruby obrys bez tvarovych prvk(. Nakonec
~prolozite” tvarové prvky (viz také “Vkladani (navazovani) tvarovych
prvkd” na strani 393).
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5.1 Obrysy ICP

Atributy obrabéni

Prvkim obrysu muzete pfifadit nasledujici atributy obrabéni:

Parametr
] Pridavek (pfi€ita se k ostatnim pfidavkim)
ICP generuje G52 Pxx H1.
F Specialni posuv pro dokon€ovaci obrabéni.
ICP generuje G95 Fxx.
D Cislo aditivnich D-korekci pro dokon&ovaci obrabéni
(D=01 ... 16).
ICP generuje G149 D9xx.
FP Obrabét prvek pfi automatickém vytvofeni programu

pomoci TURN PLUS (neni k dispozici v podfizeném
rezimu Naugit)
0: Ne
1: Ano
IC PFidavek zkuSebniho fezu (neni k dispozici v podfizeném
rezimu Naucgit)
KC Délka zkuSebniho fezu (neni k dispozici v podfizeném
rezimu Naugit)
HC Cita¢ zkudebnich fez(: Podet obrobku, po kterém se
provede méfeni (neni k dispozici v podfizeném rezimu
Naucit)

Obrabéci atributy jsou platné pouze pro konkrétni prvek,
@ ve kterém byly atributy zapsany do ICP.

Geometrické vypocty

MANUALplus vypocte chybéjici soufadnice, priseciky, stfedy atd., 3) ecitor TcP 1% smaxt.Turn | B Editor nastrogi | |
pokud to je matematicky mozné.

Nabizi-li se nékolik moznosti feSeni, muzete si matematicky mozné
varianty prohlédnout a vybrat pozadované feSeni.

Kazdy nevyreSeny obrysovy prvek je oznacen malym symbolem
pod oknem grafiky. Obrysové prvky, které nejsou UpIné definovany,
avsak Ize je nakreslit, se zobrazi.

dalsi
fedeni

piedchozi
feseni
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5.2 Podfizeny rezim ICP-editor v
rezimu cyklu

V rezimu cykll pfipravujete:
sloZité obrysy neobrobeného polotovaru
obrysy pro soustruzeni
pro ubérové cykly ICP
pro zapichové cykly ICP
pro zapichové a soustruznické cykly ICP

slozité obrysy pro frézovani v ose C
pro ¢elni plochu
pro plochu plasté

Podfizeny rezim |ICP-editoru aktivujete softtlacitkem
ICP-edit. Toto Ize zvolit pouze pfi editovani ubérovych cykla ICP nebo
frézovacich cykl ICP a také pfi cyklu ICP-obrys polotovaru.

Popis zavisi na typu obrysu. ICP rozliSuje podle cyklu:

Obrysy pro soustruzeni nebo obrysy polotovaru: Viz “Obrysové
prvky soustruzeného obrysu” na strance 402.

Obrysy pro €elni plochu: Viz “Obrysy €ela v rezimu smart.Turn” na
strance 427.

Obrysy plochy plasté: Viz “Obrysy plasté v rezimu smart.Turn” na
strance 434.

Po opusténi podfizeného rezimu ICP-editoru se do cyklu

O prfevezme naposledy zpracovavané ,c&islo ICP-obrysu",
pokud jste pfipravili / pracovali s nékolika ICP-obrysy za
sebou.

Obrabéni obrysu pro cykly

ICP-obrysy obrabéni v cyklech maji pfifazené nazvy. Nazev obrysu je
soucasné nazvem souboru. Nazev obrysu se také pouziva ve
vyvolavajicim cyklu.

K uréeni nazvu obrysu mate tyto moznosti:

Stanovit nazev obrysu pred vyvolanim podfizeného rezimu ICP-
editoru v dialogu cyklu (zadavaci policko FK). ICP tento nazev
prevezme.

Stanovit nazev obrysu v podfizeném rezimu ICP-editoru. K tomu
musi byt pfi vyvolani podfizeného rezimu ICP-editoru zadavaci
policko FK prazdné.

Prevzeti stavajiciho obrysu. Pfi opusténi podfizeného rezimu ICP-
editoru se do zadavaciho policka FK pfevezme nazev naposledy
zpracovavaného obrysu.
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kit

Zimu cy

ICP-editor v rezi

Fizeny rezim

5.2 Pod

Vytvoreni nového obrysu

Edit
Icp

Edit
ICP

Oteviit

Ll
[
[

Vlozit
prvek

Urcete nazev obrysu v dialogu cyklu a stisknéte
softklavesu ICP-edit. Podfizeny rezim
ICP-editor pfejde do zadavani obrysu.

Stisknéte softklavesu ICP-edit. Podfizeny rezim
ICP-editor otevie okno ,Vybér ICP-obrys(*.

Zadejte nazev obrysu do poli¢ka ,Nazev souboru® a
stisknéte softklavesu Otev¥it. Podfizeny rezim ICP-
editoru pfejde do zadavani obrysu.

Stisknéte bod nabidky Obrys.

Stisknéte softklavesu Pridat prvek.

ICP €eka na nové zadani obrysu.

Organizace soubort s podfizenym rezimem ICP-

editoru

V ramci organizace soubor miizete ICP-obrysy kopirovat,
prejmenovat nebo smazat.

Edit
IcP

Seznam
obrysu

Sprava
soubor(
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Stisknéte softklavesu ICP-edit.

Stisknéte softklavesu Seznam obrysi. Podfizeny
rezim ICP-editoru otevie okno ,Vybér ICP-obrysG*.

Stisknéte softklavesu Spravce soubori. Podfizeny
rezim ICP-editoru pfepne na listu softtlaCitek s
funkcemi pro organizaci soubord.
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5.3 Podfizeny rezim ICP-editoru v
rezimu smart.Turn

V rezimu smart.Turn mGzete vytvofit:

Skupiny obrysu
Obrysy polotovaru a pomocné obrysy polotovaru
Obrysy hotového dilce a pomocné obrysy
Standardni tvary a slozité obrysy pro obrabéni v ose C
na Cele
na plasti
Standardni tvary a slozité obrysy pro obrabéni v ose Y
na roviné XY
na roviné YZ
Skupiny obrysii: Rizeni podporuje az 4 skupiny obryst (neobrobeny
polotovar, hotovy dilec a pomocné obrysy) v jednom NC-programu.

Identifikator OBRYSOVA SKUPINA zahajuje popis skupiny obrysti (viz
“Skupiny obrys(” na strance 472).

Skupiny obrysii polotovaru a pomocnych obrysi polotovaru:
Slozité polotovary popisujete prvek za prvkem — jako hotoveé dilce.
Standardni formy tyCe a trubky volite v nabidce a popisujete je
nékolika malo parametry (viz “Popisy neobrobenych polotovar(l” na
strance 401). Pokud existuje popis hotového dilce, mizete v menu
zvolit takeé odlitek.

Tvary a vzory pro obrabéni v osach C a Y: Slozité obrysy pro
frézovani popisujete prvek za prvkem. Nasledujici standardni tvary
jsou pfedvolené. Tvary volite z nabidky a popisujete je nékolika
parametry:

Kruznice

Obdélnik

Mnohouhelnik (polygon)

PFfima drazka

Kruhova drazka

Dira
Tyto tvary (otvory také) mizete usporadat jako pfimkové nebo kruhové
vzory na Cele &i na plasti valce a také v rovinach XY nebo YZ.

DXF-obrysy miizete importovat a integrovat je do programu
smart.Turn.
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zimu smart.Turn

o

ICP-editoru v re

Fizeny rezim

5.3 Pod

Obrysy naprogramovanych cykli mizZete prevzit a integrovat je do
programu smart.Turn. ReZim smart.Turn podporuje pfevzeti téchto
obrys(:
Popis neobrobeného polotovaru (pfipona: *.gmr): Pfevzeti jako
obrys polotovaru nebo pomocného polotovaru

Obrysy pro soustruzeni (pfipona: *.gmi): Pfevzeti jako obrys
hotového dilce nebo napovéda

Obrys ¢elni plochy (pfipona: *.gms)
Obrys plasté (pfipona: *.gmm)

ICP vytvofi pfipravené obrysy v programu smart.Turn
@ pomoci G-pfikazu.

Se strojnim parametrem 602023 mUzete definovat, zda
fizeni bude prebirat do NC-programu naprogramované
nebo vypoctené hodnoty.
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Zpracovani obrysu v rezimu smart.Turn.

Priprava nového obrysu polotovaru

om Stisknéte klavesu nabidky ICP, poté zvolte Polotovar

| , N e . .

| nebo Novy pomocny polotovar v dalSi Urovni nabidky
ICP.

IS Stisknéte bod nabidky Obrys. Podfizeny rezim ICP-

| ; L AR 5

| editoru pfejde do zadavani sloZitych obrysu.

im Stisknéte bod nabidky Ty¢.

o

0

Popiste standardni polotovar , Tyc".

-4 Stisknéte bod nabidky Trubka.
|

L
(H

Popiste standardni polotovar ,Trubka®“.

Priprava nového obrysu pro soustruzeni

Lim Stisknéte bod nabidky ICP a zvolte typ obrysu v dalsi
| . . f
i urovni nabidky ICP.
S Stisknéte bod nabidky Obrys.
|
|

Viezi Stisknéte softklavesu Pridat prvek.

ozit
prvek

ICP ¢eka na nové zadani obrysu.
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zimu smart.Turn

o

ICP-editoru v re

Fizeny rezim

5.3 Pod

Nahrani obrysu z obrabéciho cyklu

Stisknéte bod nabidky ICP a zvolte typ obrysu v dalSi
urovni nabidky ICP.

[
[
LLm

Seznan Stisknéte softklavesu Seznam obrysi. Podfizeny
obrysu rezim ICP-editoru ukaze seznam obrys(, které byly
pfipravené v rezimu cyklG.

Vyberte obrys a nahrajte ho.

Zména stavajiciho obrysu

Umistéte kurzor do pfislusné ¢asti programu.

om Stisknéte bod nabidky ICP, poté ...

|

W .. zvolte Zména obrysu v dalSi urovni nabidky ICP.
|

—— Stisknéte softtlacitko Zménit obrys ICP.
ICP konturu

PodFfizeny rezim ICP-editoru ukaze stavajici obrys a pfipravi ho
ke zpracovani.
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5.4 Vytvoreni ICP-obrysu

ICP-obrys se sklada z jednotlivych obrysovych prvkud. Obrys vytvofite
postupnym zadavanim jednotlivych obrysovych prvka. Bod startu
stanovite pred popisem prvniho prvku. Koncovy bod je uréen cilovym
bodem posledniho obrysového prvku.

Zadavané obrysoveé prvky / dil¢i obrysy se ihned zobrazuji. Toto
zobrazeni si mGzete libovolné pfizpUsobit funkcemi ,Lupy” a
,Posouvani®.

Dale vysvétleny princip plati pro vSechny ICP-obrysy, bez ohledu na
to, zda se pouziji k programovani cykld nebo pro smart.Turn, popf. pro
soustruzeni Ci frézovani.
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Softtlacitka v podfizeném rezimu ICP-editoru —
hlavni nabidka

Seznam
obrysu

Otevre dialog vybéru souboru pro
ICP-obrysy.

Otocit
obrys

Invertuje (obrati) smér definovani
obrysu.

=7

Dodate¢né vlozeni tvarovych prvki.

O |

Otevfe nabidku softtlagitek pro ,Lupu
a ukaze jeji ram.

Irusit
prvek

Smaze existujici prvek.

Zmenit
prvek

Zméni existujici prvek.

Vlozit
prvek

Vlozi do stavajiciho obrysu prvek.

Zpet

Pfejde zpatky do dialogu, ktery ICP
vyvolal.
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ICP-obrysu

V4

reni

5.4 Vytvo

Zadani ICP-obrysu

Pokud se pfipravuje novy obrys, tak se MANUALplus nejdfive pta na
soufadnice bodu startu obrysu.

PFimkové prvky obrysu: Zvolte smér prvku pomoci symbolu v menu
a okétujte ho. U vodorovnych a svislych pfimkovych prvkl neni tfeba
zadavat souradnici X resp. Z, pokud nejsou pfitomné zadné nefesené
prvky.

Kruhové prvky obrysu: Zvolte smysl| ota¢eni kruhového oblouku
pomoci symbolu v menu a oblouk okétujte.

Po zvoleni prvku obrysu zadejte znamé parametry. Nedefinované
parametry si MANUALDplus vypocte na zakladé dat sousedicich
obrysovych prvku. Zpravidla popisujete obrysové prvky tak, jak jsou
okétovany na vyrobnim vykresu.

PFi zadavani pfimkovych nebo kruhovych prvka se sice ukaze pro vasi
informaci bod startu, ale neni editovatelny. Bod startu odpovida
koncovému bodu posledniho prvku.

Mezi Nabidkou pfimek a Nabidkou oblouktl pfechazite pomoci

softtlacitka. Tvarové prvky (zkoseni, zaobleni a vybéhy) volite v menu.

VYTVORENI ICP-OBRYSU

Stisknéte bod nabidky Obrys

L
[

|
|
H

) Stisknéte softklavesu Pridat prvek.
Vlozit

prvek

Definovani startovniho bodu

Volba nabidky pfimek

Volba nabidky oblouki
N

Volba bodu nabidky ,Tvarové prvky*

Zvolte typ prvku a zadejte zndmé parametry prvku obrysu.
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Polozky nabidky pfimek

WLl Fil (

K [ Pfimka s ghlem %

444 1 zobrazenych kvadrantech
iH e o Vodorovnf':\ prlmlfa %

-4 4 zobrazeném sméru

4H v 4 N Pfimka s uhlem v

| 2w

zobrazenych kvadrantech

i S T | Svisla pfimka v zobrazeném

JjJ iz sméru

L
L
L
L
L

S| o1 3 Vyvolani nabidky tvarovych
S Ry

Polozky nabidky obloukt

mld c o Kruvhovy Ql:v)lou’kvzobrazenem
mlnlnl mmil smeéru otaceni

N Vyvolani nabidky tvarovych
S0 prvka

Softtlacitka prepinani nabidek primek a
obloukt

Volba nabidky pfimek

Volba nabidky oblouk

Programovani ICP @



Absolutni nebo pririustkové okétovani

Pro okdétovani je rozhodujici pozice softklavesy Priristek.
Inkrementalni parametry dostanou ptiponu ,i“ (Xi, Zi, atd.).

Prechody u obrysovych prvki

Pfechod je tangencialni, jestlize v bodu styku obrysovych prvka
nevznikne bod zlomu nebo rohovy bod. Tangencialni pfechody se
pouzivaji u geometricky narocnych obryst, aby se vyslo s minimalnim
kotovanim a zabranilo matematickym nesrovnalostem.

Pro vypocet nevyfesSenych obrysovych prvk( musi MANUALplus znat
druh prfechodu mezi obrysovymi prvky. Pfechod k dalSimu
obrysovému prvku stanovite softtlacitkem.

=)

Licovani a vnitini zavit

LZapomenuté“ tangencialni pfechody jsou ¢asto pricinou
chybovych hlaseni pfi definovani ICP-obrysu.

Softtlacitkem Licovani vnitiniho zav. oteviete zadavaci formulaf, kde
muZete vypocitat obrabéci pramér licovani a vnitfniho zavitu. Po
zadani potrebnych hodnot (jmenovity pramér a tfida tolerance, popf.
druh zavitu) mGzete vypocitanou hodnotu prevzit jako cilovy bod pro
obrysovy prvek.

=)

Obrabéci primér mlzete vypocitat pouze pro vhodné
obrysové prvky, napf. pro pfimkovy prvek ve sméru X u
licovani hridele.

PFi vypoctu vnitinich zavitd mizete zvolit pro druhy zavitd
9, 10 a 11 jmenovity primér palcového zavitu ze seznamu
Jmenovity primér seznam L.

Jak vypoéitat licovani pro diru nebo hfidel:

Stisknéte softklavesu Licovani
Zadejte jmenovity pramér
Zadejte udaje o licovani do formulafe Licovani
Stisknéte klavesu Ent k vypoctu hodnot
Stisknéte softklavesu Prevzit. Vypocitany toleranéni stfed se
prevezme do otevieného dialogového policka.
Vypocet prdméru otvoru pro vnitfni zavit:
Stisknéte softklavesu Vnitini zavit
Zadejte jmenovity prdmér
Zadejte udaje o zavitu do formulafe Vypodet vnitiniho zavitu
Stisknéte klavesu Ent k vypoctu hodnot

Stisknéte softklavesu Prevzit. Vypoditany primér otvoru se
prevezme do otevieného dialogového poli¢ka.
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5.4 Vytvo

Polarni souradnice

Standardné se o¢ekava zadani kartézskych soufadnic. Softtlacitky
polarnich soufadnic muzete jednotlivé soufadnice pfepnout na polarni
soufadnice.

PFi definovani jednoho bodu muzete smésovat kartézské a polarni
soufadnice.

Zadavani uhla
Softtladitkem zvolte poZadované zadani uhlu.
Pfimkové prvky
AN Unhel s osou Z (AN<= 90° — v ramci pfedvoleného kvadrantu)

ANn Uhel s nasledujicim prvkem
ANp Uhel s pfedchozim prvkem

Kruhové oblouky
ANs Uhel tangenty v bodu startu kruznice
ANe Uhel tangenty v koncovém bodu kruZnice
ANn Uhel s nasledujicim prvkem
ANp Uhel s pfedchozim prvkem
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Softtlacitka pro polarni souradnice

Prepne poli¢ko na zadavani uhlu W.

Lt

Lez

Softtlacitka pro zadavani ahlt

Uhel s naslednikem

e

Uhel s predchtidcem

g
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Zobrazovani obrysu

Po zadani obrysového prvku MANUALplus pfekontroluje, zda je to
prvek vyfreseny nebo nevyreseny.
VyreSeny obrysovy prvek je jednoznaéné a upliné uréen —
okamzité se vykresli.
NevyireSeny obrysovy prvek neni uplné uréen. ICP-editor:
Pod oknem grafiky se objevi symbol, ktery zrcadli typ prvku a smér
pfimek / smér natoceni.
NevyfeSeny pfimkovy prvek se zobrazi, je-li znam bod startu a
smer.
Zobrazi nevyieSeny kruhovy prvek jako uplnou kruznici, je-li zndm
stfed a radius.

MANUALplus 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 dal§im zadavani obrysu k
chybé, protoze neni dostatek informaci, tak se mohou nevyfeSené
prvky zvolit a doplnit.

Pokud existuji ,nevyfeSené“ obrysoveé prvky, tak se ,vyfeSené“ prvky
nemohou zménit. U posledniho obrysového prvku pfed nevyfeSenou
oblasti obrysu Ize v3ak nastavit nebo zrusit ,tangencialni pfechod".

se prislusny symbol oznaci jako ,vybrany*.

Typ prvku a smysl otaceni kruhového oblouku nelze
meénit. V tomto pfipadé se musi obrysovy prvek smazat
a poté znovu viozit.

O Je-li prvek, ktery se ma zménit, nevyifeSeny prvek, pak
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5.4 Vytvo

Vybér reSeni

Pokud existuje pfi vypoctu nefeSenych obrysovych prvki vice
moznosti feSeni, mlzete si prohlédnout softtlacitky Dalsi FeSeni /
Piedchozi FeSeni vSechna matematicky mozZna FeSeni. Spravné fedeni
potvrdite softtlacitkem.

obrysové prvky, zepta se MANUALplus zda se maji tyto

Q Zustanou-li pfi opusténi editacniho rezimu nevyresené
prvky zrusit.

Barvy pfii zobrazovani obrysu

VyfeSené, nevyfeSené nebo vybrané obrysové prvky, vybrané rohy
obrys(i a zbyvajici obrysy se zobrazuji rGznymi barvami. (Vybér
obrysovych prvk( / rohl obryst a zbyvajicich obrysu je dulezity pfi
zménach ICP-obrys().

Barvy:

Bila: obrys neobrobeného polotovaru, pomocny obrys polotovaru

Zluta: obrysy hotového dilce (obrysy pro soustruZeni, obrysy pro
obrabéni v osach CaY)

Modra: pomocné obrysy
Seda: Pro nevyfe$ené nebo chybné, ale zobrazitelné prvky
Cervena: Vybrané feseni, vybrany prvek nebo vybrany roh
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Vybérové funkce 55,
MANUALplus poskytuje v podfizeném rezimu ICP-editoru rizné - - E‘
funkce k vybéru prvkd obrysu a tvard, rohl a Useku obrysu. Tyto Volba obrysovych prvku o
funkce vyvolavate pomoci softtlacitek. - Dalsi prvek (nebo smérova klavesa 9
Vybrané rohy obrysu nebo jeho prvky se znazorfuji éervené. S vlt;—:vo) zvoli dalsi prvek ve sméru definice o
obrysu.
Vybér useku obrysu 9
= Piedchozi prvek (nebo smérova klavesa —
rl—\k_u vpravo) zvoli pfedchozi prvek ve sméru c
Zvolte prvni prvek useku obrysu. definice obrysu. @
>
Oznaceni rozsahu: Aktivuje vybér (o)
oL e rozsahu. >
Zapnuti vybéru useku <
= 3
Vybér roht obrysu (pro prvky tvaru) <
- Stisknéte softklavesu Dalsi prvek tolikrat, az je o Dalsi roh obrysu (nebo smérova klavesa I-O.
[y oznadena cela oblast. S vlevo)