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Ovladaci prvky fizeni

Klavesy
Pouzivate-li fidici systém s dotykovym ovladanim, tak
muZete néktera tlaCitka nahradit gesty.

Dalsi informace: "Pouziti dotykové obrazovky",
Stranka 85

Ovladaci prvky na obrazovce

Klavesa Funkce

Zménit pomocné obrazky vné;si-
ho obrabéni a vnitfniho obrabéni
(pouze pfi programovani cykll)

Prehled klaves

Klavesy ¢€islicového bloku

Klavesa

Funkce

Cislicové klavesy 0-9:
. Zadani Gisel

= Qvladani Nabidek

Vlozeni desetinné tecky

T+

Pfepinani mezi kladnymi a zaporny-
mi hodnotami

ESC

= Pferuseni dialogu
® Pohyb v nabidce smérem
nahoru

Bez funkce
Escape
=P it dial
Funkce na obrazovce volte softtla- OtVT‘dI’[ dialog B )
&itkem vybéru BV editoru vytvofit novy NC-blok
Insert
Pfepinani list se softtladitk
[ d } [ > } [ a } g’ Y Vymazat zvolenou oblast
o
Tlacitka provoznich rezimu Delete Block
Klavesa Funkce Smazat znak vlevo od kurzoru
Volba provoznich rezimu stroje: Backspace
= Stroj p
= Naudeni S'maza’E .Ch}/bOVé. hlaSeni z provoz-
= Beh programu nich rezimu stroje
m Reference Clear Entrance
Volba programovacich provoznich Povolit poli¢ka dialogu pro dalSi
rezimU: zadavani

= smart.Turn
= DINplus — Unit-rezim
= DIN/ISO Méd

= Simulace

= AWG

m Volba nastrojovych a
technologickych dat:

= Editor nastroju
= Editor technologie

Zvolte rezim Organizace:
®  Strojni parametry
® Pfenos
= Rizeni projektu
= sitové spojeni
® Diagnostika

ENT
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Navigaéni klavesy

Klavesa

Funkce

Pohyb kurzorem nahoru/dolt

Ovladaci panel stroje

Klavesa

Funkce

Start a zastaveni obrabéni

..

Pohyb kurzorem vlevo/vpravo

Zastaveni posuvu

PG UP PG DN

PageUp a
PageDown

Prechod na obrazovku nebo stranku
dialogu zpatky/vpfed

Volba zagatku programu nebo
seznamu nebo konce programu
nebo seznamu

Tlacitka smart.Turn

Klavesa

Funkce

Pfechod na nasledujici formular

Pfechod na dalSi/pfedchozi skupinu

Specialni tlacitka

Klavesa Funkce
ERR Otevfit okno chyb
Error
Spustit integrovanou kalkulacku
Kalkulacka

®  Zobrazit pfidavné informace v
editoru parametr(

= Vyvolani TURNguide

Informace
= Volba alternativ zadani

m  Aktivovat znakovou klavesnici
Goto

Print Screen

DIADUR
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Zastaveni vietena

~ n

Roztoéeni vietena

Tukani vietena
Vieteno se otaci, dokud tlacitko
drzite.

(][]

Pojizdéni osami, napfiklad ve
sméru +X nebo +Y

Zménit vieteno
(zavisi na provedeni stroje)



Ovladaci panel fizeni
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VsSeobecné pokyny

Bezpeénostni pokyny

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

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

ANEBEZPECI

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

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

APOZOR

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

UPOZORNENI

Poznamka signalizuje ohrozeni pfedmétd nebo dat. Pokud
nebudete postupovat podle pokyn(i pro zamezeni nebezpedi,
potom povede nebezpedi pravdépodobné k vécnym Skodam.

Poradi informaci v bezpe¢nostnich pokynech

VSechny bezpe€nostni pokyny obsahuji nasledujici Ctyfi ¢asti:
®  Signalni slovo ukazujici vaznost rizika

= Druh a zdroj nebezpeci

® Dusledky v pfipadé nerespektovani nebezpedi, napf. ,Pfi
nasledném obrabéni je riziko kolize*

= Unik - opatfeni k odvraceni nebezpedi

Zaklady | VSeobecné pokyny
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Zaklady | VSeobecné pokyny

Informaéni pokyny

Dbejte na dodrzovani informacénich pokyn(i v tomto navodu k
zajisténi bezchybného a efektivniho pouzivani softwaru.
V tomto navodu najdete nasledujici informaéni pokyny:

o Symbol Informace pfedstavuje Tip.
Tip uvadi dulezité dodatec¢né &i doplnujici informace.

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

@ Symbol knihy pfedstavuje kifizovy odkaz na externi
dokumentaci, napf. na dokumentaci vaseho vyrobce
stroje nebo treti strany.

Pirejete si zménu nebo jste zjistili chybu?
Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace pro Vas.

Pomozte nam pfitom a sdélte nam prosim vase navrhy na zmény
na tuto e-mailovou adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Software a funkce

Tato pfirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v fizeni s
témito verzemi NC-softwaru: 548431-05.

Programovani podle smart.Turn a DIN-PLUS neni souc&asti této
pFiruCky. Tyto funkce jsou vysvétlené v pfiru¢ce pro uZivatele
,Programovani ve smart.Turn a DIN-PLUS* (obj. €. ID 685556-xx).
Potfebujete-li tuto pfiruc¢ku, obratte se na fu HEIDENHAIN.
Vyrobce stroje pfizpUusobuje vyuzitelny rozsah vykon fidiciho
systému danému stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v
této pfirucce popsany i funkce, které nemusi byt na kazdém stroji k
dispozici.

Funkce fidiciho systému, které nejsou k dispozici u v§ech stroju,
jsou napfiklad:

® polohovani vietena (M19) a pohanény nastroj
® Obrabéni s osou C nebo Y
® QObrabéni s osou B

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

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

HEIDENHAIN nabizi sadu programi DataPilot MP 620 a DataPilot
CP 640 pro PC, pfimo upravenou pro fidici systém. Software
DataPilot je vhodny zejména pro pouZiti v dilné v blizkosti stroje,
pro kancelar mistra, pro pfipravu vyroby a ke Skoleni. DataPilot se
pouziva na PC s opera¢nim systémem WINDOWS.

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uréen
predevsim k provozu v pramyslovém prostiedi.

Pravni upozornéni

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

» Provozni reZim Organizace

» Softtla¢itko LICENCNi UJEDNANI

UJEDNAN £

Zaklady | Software a funkce
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Zaklady | Software a funkce

Nové funkce

Nové funkce softwaru 548328-04

=V podfizeném rezimu Simulace se mize aktualni popis
obrysu (polotovaru a hotového dilce) zrcadlit a uloZit. V
rezimu smart.Turn se mohou tyto obrysy znovu vkladat, viz
"Ulozeni vytvofeného obrysu v podfizeném rezimu Simulace”,
Stranka 546

® U stroju s protivietenem se nyni mlze v nabidce TSF zvolit
vieteno s obrobkem, viz "Rozsifeny formulafovy nahled u strojl
s protivietenem", Stranka 126

® U stroju s protivietenem se muze provést posunuti nulového
bodu pro toto pfidavné vieteno, viz "RozS8ifeny formulafovy
nahled u strojl s protivietenem"”, Stranka 126

m  UZivatelskd dokumentace je nyni k dispozici také v kontextove
napovédé TURNguide, viz "Pouziti", Stranka 77

m Ve spravé projektl muzete zakladat vlastni slozky projektd, aby
se souvisejici soubory daly spravovat centralné, viz "Sprava
projektd”, Stranka 166

®  Systém ruéni vymeény umoznuje zaménu nastrojl, které nejsou
v revolverové hlavé, béhem zpracovani programu, viz "Systém
ruéni vymény", Stranka 571

® V podfizeném rezimu Nauceni jsou nyni k dispozici také ryci
cykly, viz "Axialni gravirovani", Stranka 387

B P¥i zalohovani dat nastroji se mize v jednom dialogovém okné
urCit, kterd data se maji zalohovat nebo nadist, viz "Data zalohy
nastrojl”, Stranka 666

m K pfevodu funkci G, M a Cisel vieten, jakoz i k zrcadleni
pojezdovych drah a rozmérud nastroju je nyni k dispozici funkce
G30, viz pfirucka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN®

m K pfevzeti obrobku druhym pojizdnym vietenem
nebo k pfitisknuti koniku na obrobek je nyni k
dispozici funkce Pri€éné na pevny stop G916,
viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

® Funkci G925 se muze definovat a monitorovat maximalni
pfitlaéna sila v jedné ose. S touto funkci se mize
protivieteno pouzivat napf. jako mechatronicky konik,
viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

m K zabranéni kolizi pfi neuplné provedenych upichovanich
se nyni mize pomoci funkce G917 aktivovat
kontrola upichovani monitorovanim vie€né odchylky,
viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

® S opci synchronizovaného chodu vietena G720
muzete Uhlové synchronizovat otacky dvou
nebo vice vieten, nebo je synchronizovat s
prevodovym pomérem ¢&i definovanym pfesazenim,
viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

B Pro frézovani vnéjSiho ozubeni a profilll je v kombinaci
se synchronnim chodem G720 hlavniho a nastrojového
vietena k dispozici novy cyklus Odvalovani G808,
viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

B Pomoci G924 se mohou programovat Proménliva
rychlost, aby se zabranilo rezonanénim vibracim,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
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Nové funkce softwaru 548328-05 a 54843x-01

12

V provoznim rezimu Organizace mUzete nyni povolit nebo
blokovat pfistup k fizeni softtlaCitkem EXTERNI PRISTUP, viz
"Provozni rezim Organizace", Stranka 600

Kalkulator Ize nyni aktivovat v kazdé aplikaci a zlistane aktivni
i po zméné provozniho rezimu. Cisla Ize nyni softtlagitky
ZISKAT AKTUALNI HODNOTU a PREVZIT HODNOTU ziskat

z aktivniho zadavaciho poli¢ka a predat je do aktivniho
zadavaciho policka, viz "Funkce kalkulatoru", Stranka 67

Stolni dotykové sondy se mohou nyni kalibrovat v nabidce
Nastaveni, viz "Kalibrovani obrobku — dotykové sondy",
Stranka 127

Nulovy bod obrobku Ize nyni nastavit také ve sméru osy Z
pomoci dotykové sondy, viz "Sefizeni stroje", Stranka 122

V podfizeném rezimu Nauceni byly zavedeny pro obrabéni
nacisto v zapichovacich a soustruznickych cyklech pfidavky
na polotovar Rl a RK, viz "Zapichovani a soustruzeni radialné
dokonc¢ovani — rozSifené", Stranka 288

PFi obrabéni nadisto byly zavedeny u zapichovacich Units
(Jednotek) a v cyklu G869 pfidavky na polotovar Rl a RK,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Na strojich s B-osou je také mozné vrtani a frézovani

v roving, jez lezi Sikmo v prostoru. Navic mGzete
pouzivat nastroje B-osy pfi soustruzeni jesté flexibilngji,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
V fizeni je k dispozici fada cykld

dotykové sondy pro razné aplikace,

viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*:
Kalibrace spinaci dotykové sondy

Mé&reni kruznice, rozte€né kruznice, uhlu a polohy C-osy
Kompenzace orovnani

Jednobodové, dvoubodové méfeni

Hledani diry nebo Cepu

Nastaveni nulového bodu v ose Z nebo C
Automatické promérfeni nastroje

Nova funkce TURN PLUS automaticky vytvofi z uréeného
poradi obrabéni NC-programy pro soustruzeni a frézovani,
viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

S funkci G940 je mozné nechat vypocitat

délky nastroju v definované pozici B-osy,

viz pfirucka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
Pro obrabéni, které vyzaduje prepnuti dilce, se

muze s G44 definovat délici bod v popisu obrysu,

viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Funkci G927 muzete prepocitat délky

nastrojli (B-osa = 0) do referencni polohy,

viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
Zapichy definované s G22, Ize obrabét

s novym cyklem G870 Zapichovani ICP,

viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Zaklady | Software a funkce
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Zaklady | Software a funkce

Nové funkce softwaru 54843x-02

® V podfizeném rezimu Editor ICP byla zavedena pfidavna funkce
Posurite nulovy bod, viz "Posun nulového bodu", Stranka 430

m V ICP-obrysech Ize nyni pomoci zadavaciho formulafe vypocitat
licované rozméry a vnitini zavity, viz "Licovani a vnitini zavit",
Stranka 425

® V podfizeném rezimu Editor ICP byly zavedeny pfidavné
funkce Duplikovat linearné, kruhové a Zrcadlit, viz "Linearné
kopirovat usek obrysu", Stranka 431

m Systémovy ¢as se mlze nastavit v zadavacim formulafi, viz
"Zobrazeni provoznich ¢asu", Stranka 128

®  Upichovaci cyklus G859 byl rozSifen o parametry K, SD a U, viz
"Upichnuti", Stranka 305

m U ICP-zapichovani a soustruzeni se mize definovat uhel
najeti a odjeti, viz "Zapichovani a soustruzeni ICP radialné
dokoncovani", Stranka 296

m S funkci TURN PLUS muzete nyni vytvaret také programy
pro obrabéni s protivietenem a pro sloZené nastroje,
viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

= Ve funkci G797 Frézovani ploch se

muZze nyni také zvolit frézovany obrys,

viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
® Funkce G720 byla rozSifena o parametr Y,

viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

® Funkce G860 byla rozSifena o parametry O a U,
viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
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Nové funkce softwaru 54843x-03

14

V podfizeném rezimu Nauceni byly rozSifeny cykly Figur

axialne, Figur radialne, ICP-Kontur axial a ICP-Kontur radial o

parametr RB, viz "Figur axialne", Stranka 363

V podfizeném rezimu Nauceni byly rozSifeny vSechny cykly
vrtani (fezani) zavitu o parametry SP a SI, viz "Vrtaci cykly",
Stranka 338

V podfizeném rezimu Simulace bylo rozsifeno 3D-znazornéni,
viz "3D-znazornéni", Stranka 538

V provoznim rezimu Editor nastroji byla zavedena kontrolni
grafika nastroje, viz "Kontrolni grafika nastroje", Stranka 562

Do seznamu revolverové hlavy mlzete zadavat Identifikacni
¢islo pfimo, viz "Zpracovani seznamu revolverové hlavy",
Stranka 114

V seznamu nastroju byly rozsifeny moznosti filtrovani, viz
"Tridéni a filtrovani seznamu nastroj", Stranka 559

V podfizeném rezimu Prenos byla rozsifena funkce Zaloha
nastroje (Werkzeug-Backup), viz "Pfenos dat nastroji",
Stranka 665

V podfizeném rezimu PFenos byla rozsifena funkce Import
nastroje (Werkzeug-Import), viz "Import nastrojovych dat CNC
PILOT 4290", Stranka 675

Bod nabidky Nastaveni hodnoty osy byl rozsifen o definovani
offsetu pro posuny G53, G54 a G55, viz "Definovani Offset(",
Stranka 123

V podfizeném rezimu Beh programu bylo zavedeno
monitorovani zatizeni, viz "Monitorovani zatizeni (opce)",
Stranka 154

V podfizeném rezimu Beh programu bylo zavedeno nastaveni
viditelnych vrstev, viz "Provedeni programu”, Stranka 146

Byla zavedena funkce pro ziskavani informaci o stavu nastroje,
viz "Monitorovani zivotnosti nastroje", Stranka 120, viz
"Editace zivotnosti nastroju", Stranka 566

Byl zaveden uZivatelsky parametr, se kterym mulzete zapnout
a vypnout softwarovy koncovy vypina¢ pro podfizeny rezim
Simulace, viz "Seznam strojnich parametr(”, Stranka 604

Byl zaveden uzivatelsky parametr, se kterym mizete potlait
chybova hlaseni softwarového koncového vypinace, viz
"Seznam strojnich parametrd”, Stranka 604

Byl zaveden uzivatelsky parametr, se kterym muzete provést
vyménu nastroje, naprogramovanou v TSF-menu pomoci
NC-Start, viz "Seznam strojnich parametrd", Stranka 604

Byl zaveden uzivatelsky parametr, se kterym se rozdéli TSF-
menu na jednotlivé dialogy, viz "Seznam strojnich parametrd”,
Stranka 604

Byl zaveden uzivatelsky parametr, se kterym muzete v TURN
PLUS zabranit automaticky vydanému posunuti nulového bodu
G59, viz "Seznam strojnich parametr(l”, Stranka 604

Funkce G32 byla rozSifena o parametr WE,

viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Funkce G51, G56 a G59 byly rozSifeny o parametry U,V a W,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Zaklady | Software a funkce
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Zaklady | Software a funkce

® Funkce GO, G1, G12/G13, G101, G102/G103, G110,
G111, G112/G113, G170, G171, G172/G173, G180,
G181 a G182/G183 byly rozSifeny o parametry, které
zajistuji rozsahlou kompatibilitu s popisem obrysu ICP,
viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
® Funkce G808 byla rozSifena o parametr C,
viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

® Funkce G810 a G820 byly rozsSifeny o parametr U,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

B Funkce G4 a G860 byly rozSifeny o parametr D,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

® Funkce G890 byla rozSifena o parametr B,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

B Units G840 Frézovani obrysu tvar( a G84X
Frézovani kapes tvarQ byly rozSifeny o parametr RB,
viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
® VSechny Units fezani vnitfnich zavitd byly rozSifeny o parametry
SP a SI, viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
= Byla zavedena funkce G48 k omezeni
rychloposuvt rotaénich a linearnich os,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

= Byly zavedeny funkce G53, G54 a G55
pro posun nulového bodu s pfesazenim,
viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

= Byly zavedeny funkce k pfekryvani osovych
posuvu Vyosené soustruzeni G725, Prechod
na vystrednost G726 a Ne kruhové X G727,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

® Byly zavedeny funkce k monitorovani zatizeni G995 Definovani
monitorované oblasti a G996 Zplsob monitorovani zatizeni
viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
® 'V podfizeném rezimu AWG jsou nyni podporované
také nastroje s rychlovyménnymi drzaky,
viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
=V provoznim reZimu smart.Turn je nyni k
dispozici zobrazeni adresafového stromu,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

BV rezimu smart.Turn muzete definovat viditelné vrstvy,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

= Byla zavedena funkce pro ¢teni informaci o stavu nastroje,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
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V podfizeném rezimu Simulace byla zavedena funkce kétovani,
viz "Kétovani", Stranka 547

V podfizeném rezimu Simulace byla zavedena funkce
Ulozte konturu, viz "Zalohovani (ulozeni) obrysu",
Stranka 546

V podfizeném rezimu Simulace bude podporovano zobrazeni
B-hlavy, viz "Znazornéni drzaku nastroje v podfizeném rezimu
Simulace", Stranka 536

V podfizeném rezimu Nauceni je polotovar veden i béhem
stfedového vrtani, viz "Sledovani polotovaru v podfizeném
rezimu Nauceni", Stranka 172

V podfizeném rezimu Nauceni se nyni mize parametr GK
kuzelového zavitu naprogramovat i zaporny, viz "Zavitové a
zapichové cykly", Stranka 309

V podfizeném rezimu Editor ICP jsou podporované skupiny
obrysU. Cislo skupiny obrys(i se zobrazi vlevo nahofe v
grafickém okné, viz "Skupiny obrysu", Stranka 524

Strojni parametr recessFinishing (¢. 602414) se nyni
vyhodnocuje v podfizeném rezimu Nauceni, takze i zde jsou
moznosti 1: Délit prvek dna (floor element) a 2: Pohyb pres a
lift-off, viz "Zapichové cykly", Stranka 249

Novy strojni parametr convertICP (¢. 602023) pro pfevod ICP-
obrysu, viz "Seznam strojnich parametrd”, Stranka 604

Byly upraveny obrabéci parametry pro najizdéni a odjizdéni, viz
"Seznam strojnich parametrd”, Stranka 604

Typ nastroje Vystruznik (typ 43 z CNC PILOT 4290) je
podporovan, viz "Typy nastroji", Stranka 555

V seznamu nastroju byla vylepSena navigace a nahled

nastrojovych parametrd, viz "Pohyb v seznamu nastrojd",
Stranka 558

Byl zaveden nastrojovy parametr Typ mista, viz "Obecné
nastrojové parametry", Stranka 573

Jsou podporovany systémy zasobnik, viz "Zpracovani
seznamu zasobniku", Strdnka 116

Korekce nastrojii mohou byt nyni zadany pomoci ru¢niho
kolecka nebo v dialogu, viz "Korekce nastroj", Stranka 137,
viz "Korekce nastroji v podfizeném rezimu Naucit",

Stranka 177

Pfi nastavovani osy C miizete na aktualni pozici dosadit

definovanou hodnotu, viz "Nastaveni hodnot osy C",
Stranka 126

Je mozné nechat bé&Zet automaticky za sebou nékolik hlavnich
programu. K tomu se pfipravi seznam programu. U kazdého
programu muzete urcit, kolikrat se ma zpracovat pred startem
nasledujiciho programu, viz "Automaticka prace", Stranka 149

Status plynulého priibéhu je zachovan i po novém startu fizeni
v podfizeném rezimu Beh programu, viz "Podfizeny rezim
Provadéni programu", Strdnka 142

Programy mohou byt odstranény ve Spravci soubor(, i kdyz
byly zvoleny v podfizeném rezimu Beh programu poté, co se
zru$i indikace blok{ programu, viz "Podfizeny rezim Provadéni
programu", Stranka 142

Zaklady | Software a funkce
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U systéml s C-osou muize byt strojni indikace polohy (pismeno
osy a index) konfigurovana vyrobcem stroje

® Funkce GO, G1 a G701 byly rozSifeny o parametry pfidavnych
0s

® Programovani proménnych v rezimu
smart.Turn je nyni mozné s pomoci softtlacitek,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

m Pocet lokalnich proménnych byl roz8ifen ze 30 na 99,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

=V NC-programu se mohou nyni s proménnymi
#n920(G) zjistovat posuny G920 / G921,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

=V reZimu smart.Turn Ize nyni &islo M-
funkce definovat také proménnou,
viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
® VreZimu smart.Turn jsou nyni podporované az Ctyfi skupiny
obrysu, viz pfiruc¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN®
=V programu vytvofeném podfizenym reZimem AWG jede nastroj
po obrabéci operaci upichnuti do bodu vymény nastroje,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
® 'V programu vytvofeném podfizenym
rezimem AWG se m(ize nyni pracovat také se
zjednodusenym geometrickym programovanim,
viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
® Funkce TURN PLUS se mize nyni
pouzivat také v palcovém rezimu INCH,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
B Parametr CW byl zménén na dotaz Obrat'te nastroj 0: Ne 1:
Ano, viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN®
= Je podporovan parametr Q v G99,
viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
= Cykly G860 Konturovy zapich ICP a G860 Kontur.zapich
primy byly rozsifeny o parametr DO priibéhu,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
® Parametr Typ pristupu k nastroji se mize nyni zménit
také obrabé&cimi parametry v reZimu smart.Turn,
viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

= Byla zavedena funkce G154 Kratka draha v ose C,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

B Funkce G741 byla rozSifena o parametr O Prubeh,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
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Parametr A funkce G845 byl roz§ifen o moznost
zadani pfedvrtani v referenénim bodu tvaru,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Rozsah zadavani Hloubka vrt.

vrtaciho cyklu G74 byla rozSifena,

viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

U soustruznickych cykli soubéznych s osou se jiz nevydava
chybové hlaseni, pokud se pracuje s vedlejSim bfitem nastroje,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
Obrabéci parametry se zobrazuji v zavislosti na parametru
CfgUnitOfMeasure (€. 101100) v milimetrech nebo v palcich

Zaklady | Software a funkce
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Nové funkce softwaru 54843x-05

Ridici systém ukazuje chybova hlageni riznych druh( v riznych
barvéach, viz "Zobrazovani chyb", Stranka 71

Pokud se naprogramované otacky ve strojnich datech zobrazuji
Cervené tak je omezeni aktivni a naprogramovana cilova
hodnota nebude dosazena, viz "Indikace strojnich dat",

Stranka 104

Zobrazeni strojnich dat bylo rozSifeno o pfidavné funkce, jako
napf. symbol ruéniho kole€ka a posunuti nulového bodu osy C,
viz "Indikace strojnich dat", Stranka 104

Chcete-li restartovat pouze fidici systém, bylo pfidano
softtlaCitko RESTART.viz "Vypnuti", Stranka 97

V podFll’zeném rezimu Nauceni byla zadavaci oblast parametru
cyklu Uhel B osy BW v dialogu TSF rozSifena o 4 desetinnych
mist.

V podfizeném rezimu Nauceni a v DIN-programovani byla
oblast zadavani Stoupani zav rozsifena na 4 desetinna mista.

V podfizeném rezimu Simulace byla pfidana pfidavna funkce
Oznacit oblast obrabéni, viz "Oznadit oblast obrabéni",
Stranka 549

V podfizeném rezimu Simulace byla pfidana pfidavna funkce
CO - Oznaceni obrobku/3D, viz "C0O — Oznaceni obrobku/3D",
Stranka 550

V podfizeném rezimu Simulace byla pfidani nova indikace
stavu, viz "Indikace stavu", Stranka 534

Ve 3D-simulaci je podporovano zobrazeni drzaku nastroje, viz
"3D-simulace v podfizeném rezimu Simulace", Stranka 551

V podfizeném rezimu Beh programu Ize zobrazit proménné,
definované v ¢asti programu HLAVICKA PROGR., viz "Provedeni
programu", Stranka 146

V rezimu Editor nastroju Ize editovat pfi otevieném
nastrojovém dialogu zobrazené diagnostické bity, viz
"Diagnostické bity", Stranka 567

V rezimu Editor nastrojl byl pfidan parametr nastroje
Max.rychlost driku NMX, viz "Obecné nastrojové parametry",
Stranka 573
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V rezimu Editor nastroju byly pfidany parametry pro standardni
frézovaci nastroje Polomér nastroje 2 R2 a Nadmérny
polomér nastroje 2 DR2, viz "Standardni frézovaci nastroje",
Stranka 586

V rezimu Editor nastrojl byly pfidany pro 3D-dotykovou sondu
nastrojové parametry (kalibracni hodnoty) CA1 a CA2, viz
"Méfici sonda", Stranka 591

V rezimu Editor nastroja byly roz$ifeny dialogy nastrojovych
drzaku o parametry Halter Tiefe WHT a Versatz fiir Tiefe TOF,
viz "Editor drzakd", Stranka 568

Do Tabulka drzakl nastrojl bylo pridano softtladitko VSechno
smazat, viz "Editor drzakd", Stranka 568

Do Seznam textd nastrojd byla pfidana softtlacitka Ulozit a
Cancel, viz "Texty k nastrojum", Stranka 562

V Obsazeni revolveru a Zasobnik Seznam se zobrazuji sloupce
LA, XL a ZL.

Smérové klavesy umoziiuji pfechod na dalSi nebo pfedchozi
sloupec v Obsazeni revolverua Zasobnik Seznam.

Chcete-li umoznit pfenos snimki obrazovky (tla¢itko PRT SC),
bylo v rezimu PFenos v oblasti Servis pfidano softtlacitko
Zvolit TNC, viz "Pfenos (soubortl) programu", Stranka 660

Chcete-li automaticky kontrolovat pouZitelnou délku bfitu byl
pridan strojni parametr checkCuttingLength (¢. 602322), viz
"Seznam strojnich parametrd”, Stranka 604

K potlageni vystrahy Zbyva jesté material byl pfidan strojni
parametr suppressRestMatWar (€. 201010), viz "Seznam
strojnich parametrd”, Stranka 604

Pro automatické nahrani naposledy pouzitého programu v
podfizeném rezimu Beh programu byl vioZen strojni parametr
autoPgmSelect (€. 601814), viz "Seznam strojnich parametrd",
Stranka 604, viz "Zavedeni programu", Stranka 142

Strojni parametr DefaultG14 byl rozsifen o dal$i moznosti
najezdu do bodu vyménu nastroje G14, viz "Seznam strojnich
parametrd", Stranka 604

G-funkcemi pro ryti Ize ryt datum a ¢as pomoci proménnych,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Obsahy proménnych Ize pfevést na fetézcové proménné,
viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Je podporovano ovladani pfes dotykovou obrazovku, viz
"Pouziti dotykové obrazovky", Stranka 85

Je podporovano ovladani ruénich kole€ek HR 520 a HR 550 FS,
viz "Konfigurovani bezdratového ru¢niho kole¢ka HR 550FS",
Stranka 129

Vyrobce strojlil mize u 19" obrazovek rozsifit zobrazeni
strojovych dat na 5 fadek, viz "Indikace strojnich dat",
Stranka 104

U 19" obrazovek je softtlacitko
Prevzeti stroje v prvni listé softtlacitek,
viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Vyrobce stroje miize v G-menu dat k dispozici dalsi G-funkce,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Zaklady | Software a funkce
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Vyrobce stroje muzZe dat k dispozici Start-

Units, v zavislosti na provedeni stroje,

viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
Vyrobce stroje muze dat k dispozici vlastni Units,

viz pfirucka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
Vyrobce stroje miize dat k dispozici vlastni Sablony programd, ,
viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

V gasti programu HLAVICKA PROGR.

Ize ulozit 20 globalnich proménnych,

viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Do otevreného dialogu HLAVICKA PROGR.

bylo pfidano softtlaCitko Smazat historii,

viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Nova G-funkce Vrtani frézovanim G75,

viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Nova G-funkce Informace do DNC G941,

viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Nova G-funkce LIFTOFF G977,

viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
G-funkce G14 byla rozSifena o dalSi

moznosti najezdu do bodu vymeény nastroje,

viz pfiruka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
G-funkce G810 a G820 byly rozSifeny o parametr Odch.poh.
sani B, viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
G-funkce a Units G810, G820, G830 a G835 byly

rozSifeny o parametr Kontura polotovaru RH,

viz pfiru¢ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*
G-funkce a Units G801, G802, G803 a G804

byly rozsifeny o parametr Zrcadlové psani O, ,

viz pfiru€ka ,Programovani ve smart.Turn a podle DIN*

Zmeénéné funkce softwaru 54843x-05

Vychozi blok search neni v pribéhu Referenéni obrabéni,
nutného pro Monitorovani zatiZzeni (opce), k dispozici, viz
"Vyhledani bloku startu”, Stranka 145

Rozsah zadavani parametru nastroje DX, DY, DZ a DS byl
rozsSifen na 4 desetinna mista (mm) a 5 desetinnych mist
(palce), viz "Obecné nastrojové parametry”, Stranka 573

V seznamu zasobniku se zobrazuji Pocket type (sloupec PTYP/
T) a nastaveni PLC (sloupec PTYP/M).

Rozsah zadavani parametru Faktor prekryti U byl rozSifen pro
frézovaci cykly do 0,99.

Aby se zabranilo nezadouci ztraté dat, zménilo se vychozi
nastaveni pro Obnoveni parametri na Tabulka pozic Ne.
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Uvod a zaklady | Zaklady pro Fidici systém MANUALplus 620

1.1 Zaklady pro fidici systém
MANUALDplus 620

Ridici systém je koncipovany pro CNC-soustruhy. Je vhodny pro
horizontalni a vertikalni soustruhy. Ridici systém podporuje stroje
se zasobnikem nastrojd nebo s revolverovou hlavou, pficemz maze
byt nosi¢ nastroju u horizontalnich typd soustruht umistén pred
nebo za stfedem otaceni.

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

MANUALDplus pro soustruhy s cykly

Opravy nebo jednoduché prace muzete s MANUALplus 620
provadét stejné, jako na klasickém soustruhu. Pfitom pojizdite
osami jak jste zvykli s ruénimi koleCky. Obtizné operace, jako

je soustruzeni kuzele, odleh&eni nebo zavit, provadite cykly

z MANUALplus 620. Pfi malych az stfednich velikostech sérii
vyuzivate vyhod programovani cykld. Po obrobeni prvniho kusu
(odladéni programu) Ize spustit vyrobu dalSich obrobk({ pomoci
takto ziskaného a uloZzeného programu. Tim se vyrazné usetfi ¢as.
Pokud pozadavky rostou a na vaSem soustruhu obrabite slozité
obrobky, tak mizete vyuzivat programovaci rezim smart.Turn.

MANUALDplus pro CNC-soustruhy

S MANUALplus 620 muzete pojizdét s interpolaci az 4 osami.

U slozitych obrobkd, ale také u jednoduchych soustruzenych dilcl
tak pomoci MANUALplus 620 vyuzivate vyhod grafického zadavani
obrysl a pohodiného programovani v rezimu smart.Turn. Pokud
pouzivate programovani proménnych, fidite specialni agregaty na
vasem stroji nebo pouzivate externé pfipravované programy pak
pfepnete na DINplus. V tomto provoznim rezimu programovani
najdete feSeni vasich specialnich tkold. MANUALplus 620
podporuje obrabéni v ose C s programovanim cykl(, programovani
ve smart.Turn a podle DIN. MANUALplus 620 podporuje obrabéni v
ose Y s programovanim ve smart.Turn a podle DIN.
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Uvod a zaklady | Konfigurace

1.2 Konfigurace

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

Poloha suportu

Vyrobce stroje konfiguruje fidici systém podle polohy suportu:

® Z-osa vodorovna s nastrojovym suportem za stfedem rotace

m Z-osa vodorovna s nastrojovym suportem pfed 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.

Zobrazeni v této pfiruCce pro uzivatele se vztahuji k soustruhu s
nastrojovym suportem (nosi¢em nastrojl) za stfedem rotace.

Systémy drzaku nastroju

Rizeni podporuje tyto systémy drzak( nastrojd:
= Drzak Multifix s jednim mistem upnuti

= Revolverova hlava s n misty upnuti

m Revolverova hlava s n misty upnuti a jednim drzakem Multifix s
jednim mistem upnuti. Pfitom je mozné, Ze jeden z obou nosi¢u
nastroju je uspofadany zrcadlové na protilehlé strané obrobku
proti standardnimu drzaku nastrojli

= Dva drzéky Multifix, kazdy s jednim mistem upnuti. Nosice
nastrojli jsou protilehlé. Jeden z obou nosi¢u se pak zrcadli

m Zasobnik s n misty upnuti a jednim drzakem nastroju v
pracovnim prostoru s jednim mistem upnuti
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C-osa
Pomoci osy C provadite vrtaci a frézovaci operace na €elni strané
obrobku a na jeho plasti.

Pfi pouziti osy C interpoluje jedna osa linearné nebo kruhové v
zadané roviné obrabéni s vietenem, zatimco tfeti osa interpoluje
pouze linearné.

Rizeni podporuje vytvafeni programii s osou C v:
® Podfizeném rezimu Nauceni

® Rezimu smart.Turn

® Programovani DINplus

Y-osa
Pomoci osy Y provadite vrtaci a frézovaci operace na &elni strané
obrobku a na jeho plasti.

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

Rizeni podporuje vytvafeni program(i s osou Y v:
® Podfizeném rezimu Nauceni

B Rezimu smart.Turn

® Programovani DINplus

Uvod a zaklady | Konfigurace
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Uvod a zaklady | Konfigurace

Kompletni obrobeni

Pomoci rdznych funkci, jako je uhlové synchronni pfedavani dilct
pfi rotujicim vietenu, najizdéni na pevny doraz, kontrolované
upichovani a transformace soufadnic je zaru¢eno ¢asové optimalni
obrabéni, ale také jednoduché programovani pfi kompletnim
obrabéni.

Rizeni podporuje kompletni obrabéni pro véechny b&zné koncepce
stroju témito prostredky:

B rotujicim uchopnym zafizenim

® pojizdnym protivietenem

= nékolika vieteny a drzaky nastroju
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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 tlacitky nebo elektronickymi
ruénimi kolecky.

Graficky podporované zadavani a provadéni u¢ebnich cyklt bez

uloZeni pracovnich operaci v pfimém stfidani s ru€ni obsluhou
stroje.

Dodate¢né obrabéni zavitu (oprava) u uvolnénych a znovu
upnutych obrobkad.

Podrizeny rezim Nauceni
Sekvenéni Fazeni cykll Naugit, kde kazdy cyklus se bezprostfedné
po zadani dat zpracuje nebo graficky simuluje a poté se uloZzi.

Podfizeny rezim Beh programu
Budto v reZzimu po bloku nebo plynule:
= Programy DINplus

® Programy ve smart.Turn

. Uc&ebni programy

Funkce sefizovani v rezimu Stroj

= Nastaveni nulového bodu obrobku
® Definovani bodu vymény nastroje
® Definovani ochranné zény
|

Mé&rFeni nastroje naskrabnutim, dotykovou sondou nebo méfici
optikou

Uvod a zaklady | Charakteristiky
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Uvod a zaklady | Charakteristiky

Programovani

Uc&ebni programovani

Interaktivni programovani obrysut (ICP)
Programovani ve smart.Turn

Automatické generovani programd s TURN PLUS
Programovani DINplus

Simulace

Grafické znazornéni prabéhu programd smart. Turn nebo
DINplus, jakoz i grafické znazornéni u¢ebniho cyklu nebo
ucebniho programu.

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

Simulace Ubéru (odmazavaci grafika)

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

Znazornéni zadanych obrysu
Funkce posouvani a zmény méfitka obrazu
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Systém nastroju

Databanka pro 250 nastroju, op&né pro 999 nastrojl
Popis je mozny pro kazdy nastroj

Op¢ni podpora sloZzenych nastrojli (nastroje s nékolika
referenénimi body nebo nékolika bfity)

Revolverova hlava nebo systém Multifix

Op¢éni zasobnik nastroju

technologicka databanka

Zapis feznych dat jako pfedvoleb v cyklu nebo v UNIT

9 kombinaci materialu obrobku / fezného materiélu (144
zaznamu)

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

Interpolace

48

PFfimkova: 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 muze soucasné interpolovat
linearné.

® G17: rovina XY

® G18: rovina XZ

B G19:rovina YZ

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

Uvod a zaklady | Charakteristiky
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Uvod a zaklady | Zalohovani dat

1.4 Zalohovani dat

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

K tomu poskytuje HEIDENHAIN funkci zalohovani v programu pro
prenos dat TNCremo. Obratte se pfip. na vyrobce vaseho stroje.
Kromé toho potfebujete datovy nosi¢, na némz je ulozena zaloha
vSech pro stroj specifickych dat (PLC-program, strojni parametry
atd.).

K tomu se obratte pFip. na svého vyrobce stroje.
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1.5 Vysvétleni pouzitych pojmu

50

Kurzor : Znaceni aktualni polohy v seznamech nebo v
zadavacim poli¢ku

Zadavani nebo operace jako kopirovani, mazani, vlozeni
nového prvku atd. se vztahuji k poloze kurzoru.
Navigacni tlacitka: Tlacitka pro pohyb s kurzorem

= Smérova tlacitka

® Smérova tlagitka PG UP a PG DN

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

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

Menu: Funkce nebo funkéni skupiny, které jsou zobrazeny jako
tzv. 9ova pole (&islicovy blok)

Polozka menu: Jednotlivé symboly menu

Vychozi hodnota: Pfednastavené hodnoty parametrd cyklu
nebo parametry DIN-pfikazu

Pripona: Posloupnost znaku za nazvem souboru

Priklad:

B *.nc - programy DIN

® *.ncs — podprogramy DIN (DIN-makra)

Softtlac¢itko: Funkce podél okraji obrazovky

Tlacitko vybéru softtlaitek: Tlacitko k volbé funkci softtladitek
Formular: Jednotlivé stranky dialogu

UNITS: Souhrnné dialogy jedné funkce v rezimu smart.Turn

Uvod a zaklady | Vysvétleni pouzitych pojmu
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Uvod a zaklady | Struktura Fidiciho systému

1.6  Struktura fidiciho systému

Komunikace mezi obsluhou stroje a fizenim probiha pfes:
® Obrazovku

= Softtlacitka

m Klavesnice

® Qvladaci panel stroje

K zobrazovani a kontrole zadavanych dat slouzi obrazovka.
Softklavesami umisténymi pod touto obrazovkou volite funkce,
pfebirate 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 udaju atd. MANUALplus 620 nepotiebuje
abecedné dislicovou klavesnici. Potfebujete-li zadat oznaceni
nastrojl, popisy programl nebo komentafe v NC-programech,
zobrazi se na obrazovce znakova klavesnice (s abecedou).
Ovladaci panel stroje obsahuje vSechny ovladaci prvky potfebné k
ruénimu ovladani soustruhu.

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

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

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

Dalsi informace: "PouZiti dotykové obrazovky",
Stranka 85
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1.7 Zaklady

Odmeérovaci zafizeni a referenéni znacky

Na oséach stroje se nachazeji odméfrovaci zafizeni, ktera zjistuji
polohy suportu a nastroje. KdyZ se néktera osa stroje pohybuje,
generuje pfislusny odméfrovaci systém elektricky signal, z néhoz
fidici systém vypocte pfesnou aktualni polohu této osy stroje.

Pfi vypadku napajeni dojde ke ztraté pfirazeni mezi polohou
suportu stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby se toto pfifazeni
opét obnovilo, jsou inkrementalni (pfiristkové) odméfovaci systémy
vybaveny referenénimi znackami. Pfi prejeti referenéni znacky
dostane fidici systém signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod
stroje. Rizeni tak muZe opét obnovit pfitazeni aktualni polohy

k aktualni poloze stroje. U linearnich odméfrovacich systému s
distan¢né kodovanymi referenénimi znackami musite popojet
strojnimi osami maximalné o 20 mm, u rotacnich odmérovacich
systémud maximalné o 20 °.

U pfirGstkovych odméfovacich zafizeni bez referenénich znacek
se musi po zapnuti prejizdét pevné referenCni body. Systém zna
vzdalenosti téchto referen¢nich bodd od nulového bodu stroje (viz
obrazek).

U absolutnich odméfovacich systému se po zapnuti pfenese do
fizeni absolutni hodnota polohy. Tim je mozné pfimé pfifazeni mezi
aktualni 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 osa Z.

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

E Pohyby ve sméru — miii smérem k obrobku

Uvod a zaklady | Zaklady
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Uvod a zaklady | Zaklady

Souradny systém
Vyznam soufadnic X, Y, Z, C je stanoven v normé& DIN 66217.

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

Souradnicemi X a Z jsou popsany polohy ve dvojrozmérném
soufadném systému. Jak je znazornéno na obrazku, je poloha
Spi¢ky nastroje jednoznacné popsana polohou X a Z.

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

Tak jako pfi pojezdovych pohybech Ize i obrys obrobku
jednoznacéné popsat soufadnicemi jednotlivych bodd a zadanim
linearnich nebo kruhovych pojezdovych pohyb.

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

Absolutni soufadnice

Jestlize se soufadnice urcité polohy vztahuji k nulovému bodu
obrobku, pak se oznaduji jako absolutni soufadnice. Absolutnimi
soufadnicemi je kazda poloha na obrobku jednoznaéné definovana.
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Uvod a zaklady | Zaklady

Inkrementalni soufadnice

PFirastkové (inkrementalni) soufadnice se vztahuji vzdy k

naposledy naprogramované poloze. Prirlistkové soufadnice udavaji
vzdalenost mezi posledni a za ni nasledujici polohou. PFirastkovymi
soufadnicemi je kazda poloha na obrobku jednoznacéné definovéna.

-20 -20 -20 “X

eld
N

¥

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

Pfi kétovani polarnimi soufadnicemi je kazda poloha na obrobku
jednoznacéné definovana udanim primeéru a uhlu.

Nulovy bod stroje

Prisecik os X a Z se nazyva Nulovy bod stroje. U soustruhu
je to zpravidla prusecik osy vietena a Cela vietena. Oznaduje se
pismenem M.
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Uvod a zaklady | Zaklady

Nulovy bod obrobku

Pro obrabéni dilce je nejjednodussi umistit vztazny bod na obrobek
tak, jak je kétovan vykres obrobku (poc¢atek koétovani). Tento bod se
nazyva Nulovy bod obrobku. Oznaduje se pismenem W.

Mérné jednotky

Rizeni programujete bud’ metricky nebo palcové. Pro zadavani a
zobrazovani plati mérové jednotky uvedené v tabulce.

Rozméry metricky palce
Souradnice mm palce

Délky mm palce

Uhel Stuperi Stuperi

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 palct/min
Zrychleni m/s2 stop/s?
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Uvod a zaklady | Rozméry nastroje

1.8 Rozméry nastroje

K polohovani v osach, pro vypocet kompenzace radiusu bfitu,
rozdéleni FezU u cyklU atd. potfebuje fizeni udaje o nastrojich.

Délkové miry nastroje

V8echny programované a indikované hodnoty poloh se vztahuji
ke vzdalenosti mezi SpiCkou nastroje a nulovym bodem obrobku.
Interné vSak systém zna pouze absolutni polohu nastrojového
suportu (sani). Ke zjisténi a zobrazeni polohy Spicky (hrotu) i
nastroje potfebuje fizeni znat rozméry XL a ZL. @

ZI

Korekce nastrojt

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

Kompenzace radiusu britu (SRK)

Soustruznické nastroje (noze) jsou na Spi¢ce opatfeny zaoblenim
(radiusem). Pri obrabéni kuzelll, zkoseni a zaobleni tim vznikaji
nepresnosti, které fizeni odstranuje kompenzaci radiusu bfitu.
Naprogramované pojezdové drahy se vztahuji teoretické Spi¢ce
bfitu S. V pfipadé obrysu, které nejsou osové rovnobézné, tim
vznikaji nerovnosti.

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

Ridici systém vypogita SRK pfi programovani cykl(. V ramci
programovani smart.Turn a DIN se také bere pfi obrabécich
cyklech ohled na SRK. P¥i programovani DIN mazete navic SRK
zapinat a vypinat, kdyZ pracujete s jednotlivymi ubéry.

Pokud zUstane stat zbyvajici material, tak fidici systém vyda
varovani. Strojnim parametrem 201000 mUzete varovani potlacit.

Kompenzace radiusu frézy (FRK)

Pro zhotoveni obrysu frézovanim je dulezity vnéjSi pramér frézy.
Bez FRK je vztaznym bodem stfed frézy. FRK vypocte novou drahu
pojezdu ekvidistantu aby tim tuto chybu vykompenzoval.
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21 VsSeobecné pokyny k ovladani

Pokyny pro obsluhu | VSeobecné pokyny k ovladani

”

Obsluha

PoZadovany provozni rezim zvolte pfislusnou klavesou
provozniho rezimu.

Ke zménam v ramci provozniho rezimu pouziveijte 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.

Zmeény provedené v seznamech jsou okamzité platné

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

Serizovani

60

VSechny sefizovaci funkce najdete v provoznim rezimu Stroj v
Ruénim rezimu.

Pomoci polozek v nabidce Nastaveni a Nastaveni T,S,F se
provadi vSechny pfipravné prace.
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Pokyny pro obsluhu | VSeobecné pokyny k ovladani

Programovani v rezimu Nauceni

» Zvolte rezim Stroj

» Zvolte podfizeny rezim Nauceni

Teach-in

» Stisknéte softklavesu Seznam programu

Seznam
programu

» Otevieni nového programu s cyklem
0K

T » Stisknéte softklavesu Pridej cyklus pro aktivaci
sl menu cykld

» Zvolte obrabéni a zadejte specifikace
» Stisknéte softklavesu Zadani Hotovo

Ystup
ukoncen

= » Spustit simulaci a zkontrolovat pribéh
- » PFip. zvolte grafické opce

|
\[ 2227

> Stisknéte NC-start pro start obrabéni

» Po provedeném obrabéni cyklus ulozte
Ulozit

» Zopakujte tyto kroky v kazdém novém obrabéni

Programovani v rezimu smart.Turn

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

Lze ho kombinovat s DIN-funkcemi.

Graficky jsou mozné definice obrysu

Sledovani polotovaru pfi pouzivani polotovaru

Prevod programu cykli na programy smart.Turn se stejnou
funk&nosti

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | UZivatelska pfirucka | 12/2017



Pokyny pro obsluhu | Obrazovka fidiciho systému

2.2 Obrazovka ridiciho systému

Rizeni zobrazuje pFislu§né informace v oknech. Né&ktera okna se st | st | P Eor nistrois. | ]
objevi pouze v pfipadé potfeby, napf. béhem zadavani dat. %0 23.405 a¥ u 0.0001 R
Navic se na obrazovce nachéazi Fadek provoznich rezima, i o ii L Ifg “’ﬂimﬁ -5
indikace softtlacitek a indikace PLC-softtlacitek. Pole S1E tmm AE amn LR E g FI0% gy =D
Y b P2 P 2 2 fetE N\ [Hlavni ey |} .
zobrazenych softtladitek odpovidaji softklavesam, umisténym pod : g ‘
obrazovkou. S ‘
& MDI-
o Pouzivate-li fidici systém s dotykovym ovladanim, tak S
muzete néktera tlacitka nahradit gesty. @ 5
DalSi informace: "PouZiti dotykové obrazovky", — -~
Stranka 85 e (@ | oo = g | s, \

Radek provoznich rezimf

V fadku provoznich rezimu (na hornim okraji obrazovky) se
zobrazuji zalozky &étyF provoznich rezim( a aktivni provozni rezimy
na dalSich urovnich.

Strojni indikace

Policko strojni indikace (pod Fadkem provoznich rezima) je
konfigurovatelné. Zde se zobrazuji vSechny dllezité informace o
polohach os, posuvech, otackach a nastrojich.

Dalsi pouzivana okna

® Okno seznami a programu: Zobrazuje seznamy program, Do pogn D amsttum | 1 Eiter rasteois | ]
nastroju, parametrd, atd. X 300.000 o W eomD
. - . . 2 450.000 a2 B . I -
V téchto seznamech navigujete (prochazite) pomoci ; ke gy e
kurzorovych klaves a volite si tak ty prvky seznamu, s nimiz S1E s DIM Zeam S5 w 1/E 1%, 100y
hOdlate praCOVat. Hprog jﬂpmdx ﬂ-ﬁlobxanm : T ‘
B Okno nabidky: Zobrazeni symboll nabidky b1 o i n; B
. .. , .. . \ 104 ﬁ:‘ S (T ‘
Toto okno je na obrazovce pouze v podfizeném rezimu Nauceni N
av re2|mu Stroj E%Eé Eg?égénlgég b EgoJ
N 118 G47 M9
®  Okno zadavanil/dialogti: Pro zadavani parametrt cyklu, prvku [[w T
ICP, pfikazu DIN, atd. ey
. p_’ , . o v - . . Nepretrz. Po bloku | Adit. kor Zakladni. ‘ Zpet ‘
Existujici data si muzete prohlizet, mazat a nebo ménit v

dialogovém okné.

® Pomochny obrazek: Pomocny obrazek vysvétluje zadavani dat
(parametry cyklu, data nastroja, atd.).

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

® Okno simulace: Grafické zobrazeni ¢asti obrysu a simulaci
pohybUl nastroje.
Pomoci simulace pfekontrolujete cykly, programy s cykly a
programy DIN.

® Zobrazeni obrysu ICP: Zobrazeni obrysu béhem programovani
ICP

m  Editacni okno DIN: Zobrazeni programu DIN pfi programovani
DIN

®  Okno chyb: Indikace vzniklych chyb a vystrah
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2.3 Obsluha, zadavani dat

Provozni rezimy
Aktivni provozni rezim je vyznacen zdlraznénim jeho zalozky.
Rizeni rozliduje tyto provozni rezimy:
= Stroj — s podfizenymi provoznimi rezimy:
= Nauceni
Beh programu
Editor ICP
Reference
Simulace
= smart.Turn — s podfizenymi provoznimi rezimy:
= Editor ICP
= Automatické generovani pracovnich postupti AWG
® Simulace

m Editor nastrojl — s podfizenymi provoznimi rezimy:
® Editor technologie

® Organizace — s podfizenymi provoznimi rezimy:
= Editovani stroj. param.
E Prenos

Provozni rezim mizete zménit pomoci klaves provoznich rezimd.

Zvoleny podfizeny provozni reZzim a aktualni poloha v nabidce
zUstanou pfi zméné provozniho rezimu zachované.

Pokud stisknete klavesu provozniho rezimu béhem prace v
podfizeném reZimu, tak fizeni pfejde zpatky do hlavni arovné
tohoto reZimu.

3) stroj

1% swart Tum | P editor nastzoji |

R 300.000 B 0.000 5 ©
Z  450.000 U 0.000 @5
y

0.000

st ©.000 na/1

=1 0.0 m/ain

Naugeni

1
OFF (e

1

Cyklus
-> DIN

X1 0.000
6.000 T 10 =

.
1500.0 i 1500.0 woin
El | o (RS 2 6.6 Ui

lavni menu

e
S M

| _
1 01 -3

0, 0.000
151%s, 100z =T

s &

E u

o[ L&

EHJ

12:59

Program
beh

Strojni
reference

0 V urgitych situacich neni mozné zménit provozni
rezim, napf. béhem editovani nastroje v rezimu Editor
nastroja.
Pfed zménou provozniho rezimu musite v takovém
pfipadu ukoncit editaci nebo dialog.
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Volba menu
Cislicové klavesy pouzivate jak k vybé&ru nabidky, tak i k zadavani Shsuss ] swaxt.tum T Esiror misteois | ]
dat. Znazornéni je zavislé na provoznim rezimu: S [Howm £ S 1o 1 e i 25

|

=5 Podelne hrubovani G810 |

= P¥i sefizovani, v podfizeném rezimu Nauceni, atd. se funkce
znazoriuji v devitimistném poli nazyvaném Okno menu.

Radek v zapati stranky ukazuje vyznam navoleného bodu
nabidky.

BV jinych provoznich rezimech je pfedfazen symbol E

Pricne hrubovani G820
G830

Paralelni obrys

Cykly dotykové sondyp 3 Zavit
Vrtani »

> #Hobousnerne G835
44 jednod. cykly »

Posuv, ot/min

»
| Frezovani »
»

g 444 Razné funkce

0 G47 hg
1 END_OF_UNIT §3070022274

8 UNIT ID"G816_ICP* [G810 Longitudinal roughing in ICP]

devitimistného Cislicového pole s vyznacenou pozici funkce. 1<

Budto stisknéte pfisluSnou Ciselnou klavesu nebo zvolte symbol R ]
v ” . . . . v B ———
smérovymi klavesami a stisknéte ENT. UGt R oo

Softtlacitka

m U nékterych funkci systému je vybér softtlaCitek
nékolikastupriovy.

= Neéktera softtlacitka pasobi jako prepinaé
Dany rezim je zapnuty, je-li pfislusné polic¢ko pfepnuto na
aktivni (barevny podklad). Toto nastaveni zlistane zachovano,
dokud danou funkci opét nevypnete.

B Funkce jako Prevezmi polohu nahrazuji ruéni zadavani hodnot
Data se zapiSou do pfisluSnych vstupnich poli¢ek.

B Zadavani Udaju se uzavira teprve pfi stisku softklavesy Ulozit
nebo Zadani Hotovo

m Softtladitkem Zpet prepnete o jeden stupen ovladani zpatky.
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Zadavani dat

Vstupni (zadavaci) okno obsahuje fadu vstupnich (zadavacich)
poliéek. Klavesami Nahoru a Dold (smérové klavesy) nastavite
kurzor na pozadované vstupni (zadavaci) poli¢ko. V zapati okna
nebo pfimo pred vstupnim poliCkem Fizeni ukazuje jeho vyznam.
Pfejete-li si zadat udaje, postavte kurzor do pfislusného policka.
Pfipadné zde jiz existujici data se pfepiSou. Smérovymi klavesami
doleva a doprava nastavte kurzor na poZadovanou polohu uvnit¥
zadavaciho poli¢ka, abyste mohli existujici znaky mazat nebo
doplfiovat.

Zadavani dat do zadavaciho poli¢ka uzaviete smérovou klavesou
Nahoru / Doll nebo klavesou ENT.

Pokud pocet vstupnich poli¢ek pfesahne kapacitu okna, tak se
pouzije druhé vstupni okno. To poznate podle symbolu v Fadku
zapati vstupniho okna. Mezi témito vstupnimi okny pfepinate
klavesami listovani dopredul/listovani zpét.

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

X I 23. 4@3 7 17025

| FK |Huelse

P[5 H [0: s kazce]
- -

| SX [ - 1

Gaz[2

T [ G14[0: Soutasr

ID |ee1
5 ]20@ F ]@.35
Pocatecni bod [mm] 172

Dialogy smart.Turn

Dialog Unit je rozdélen na formulare a tyto se dale déli do skupin.
Formulafe jsou oznagené zalozkami a skupiny jsou ordmované
tenkymi ¢arami. Mezi formulafi a skupinami se pohybujete pomoci
tlaCitek smart.Turn.

Tlacitka smart.Turn

Prechod na nasledujici formular

Pfechod na dalSi/pfedchozi skupinu

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | UZivatelska pfirucka | 12/2017

Piepsat | Mastroj | Kontura |Cyklus | GI( D]
MNajez.. /562 MNajez. 52
Identifikaéni ¢islo 110[5 f
@Posuv Fle.a
Rezna rychlost S{_SEIB—
Pocat. bod obrysu X1|5@7:
Pocat. bod obrysu 1o |
Konc. bod obrysu X2]@—
Konc. bod obrysu 22[1—
_Max. prisuy P]27:
Presah X [0.508 |
Presah Z ?*-TW'
Najezdova poloha X [mm] |7
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Prace se seznamy

Programy s cykly, programy DIN, seznamy nastroju atd. se
zobrazuji ve formé seznam (sestav). V takovém seznamu
»havigujete” (prochazite) smérovymi tlacitky, abyste si mohli
prohlédnout data nebo vybrat prvky seznamu pro operace mazani,
kopirovani, zmény, atd.

Znakova klavesnice

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

Zadavani textu klavesnici na obrazovce

» Stisknéte softtlacitko abecedni klavesnice nebo tlacitko GOTO ) s [ wmttan | D) e istais | ]
pro zadani textu %% 300.000 AX u 0.000 10 w01 i
oy . . - ) x oo [
Rizeni otevie okno Zadani textu. - ERCET - m——C L )

v 0.000 oY 'ﬁi?*m_ﬁ' ®  0.0000f
» Zadejte pozadovana pismena nebo specialni znaky pomoci RIS/ | — UG
v . . o wir_qr e v s v cyklus (TNC:\Pro; 7 |
nékolika stiskl &islicového tlacitka T —— = g g el ‘

» PrFipadné pfepnéte softtlacitkem abc/ABC psani velkych nebo e ‘
malych pismen. I

» VycCkejte na pfevzeti zvoleného znaku do zadavaciho poli¢ka. CNTE

> Poté zadejte dal3i znak | ; Gy

v - . , . Nazev souboru: |+ <] o

» Softtlacitkem OK pfevezmete text do otevieného dialogu. ‘ ‘ ' s | ‘ o |

K mazani jednotlivych znaku pouzivejte softtlaCitko Backspace.
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2.4 Kalkulator

Funkce kalkulatoru

Kalkulator mazete zvolit pouze pfi otevienych dialozich béhem
programovani cykld nebo smart.Turn.

Kalkulator mlzete pouzivat v téchto tfech verzich:

= Veédecky

® Standard

®  Editor vzorcl: Zde mlzete zadavat pfimo za sebou nékolik
vypocta (pfiklad: 17 * 3 + 5/ 9)

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

Ciselnou hodnotu z aktivniho zadavaciho

policka muzete prevzit softtlacitkem

ZISKAT AKTUALNI HODNOTU do kalkulatoru.
Softtlagitkem PREVZIT HODNOTU m(iZete prevzit
aktualni hodnotu z kalkulatoru do aktivniho zadavaciho
policka.

) Naugeni. 10 smart.Turn 1 T Editor nastroji ] ]
%9 300.000 AX u 0.000 10 oot
2 450,000 AZ B . I -

v 0.000 &Y . e e z
il Sl A 8 L eewmn @ 1R 1o S.1008 =T

e Pohied | o | 2 [L70%
| = R O Y 2 A O3 )
i -
& ( | - | als|s H [0: s kazcr]
Het ARG | sTH | cos | Tan | 1] 2] 3 K
K o [o: te 7
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Pouzivani kalkulatoru

» Smeérovymi tlacitky zvolte zadavaci poli¢ko

» Klavesou CALC muzete kalkulator aktivovat /
vypnout.

@ » Prepinejte nabidku softklaves, az se zobrazi

pozadovana funkce.

Provedeni vypoctu:

HODNOTU

PREVZIT » Stisknéte softklavesu PREVZIT HODNOTU
> Rizeni pfevezme hodnotu do aktivniho

zadavaciho poli¢ka a uzavie kalkulator.

Prepnuti verze kalkulatoru:

Pohled

Vypocéetni funkce

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

Zkraceny prikaz nebo
softklavesa

Pokyny pro obsluhu | Kalkulator

[Standard @~ PB4
Pohled || 0.
| | e | el )
(| fee] =]a]s]s]
ARG | SIN | cos | Tan| 1] 2| 3]
x*y |SoRT| yx | T | 0| .| ¢
Pohled || 0.
# | e | el )
(] o fee] -] a|s]s]
aRc | SIN | cos | Tan| 1] 2| 3]
x"y | soRT| 1/x | p1 | 0| .| ¢]

me | ms | MR | mc | o e
LN | LoG | enx | sG Ji]

EIE
ol

=0 | =

Soucet + aBS | INT | FRAC| MO

Odegitani - ['DEG _RAD || MM PALCE|[pEC =]
Nasobeni * —

Déleni / ditor vzorcl

Vypocet zavorek 0 %1 N ‘ ‘ 7| 8J 9'
Arkus ARC

Sinus SIN (| o |ee] -] a]s]s]
oo oS aRC | SIN | cos | Tan| 1] 2| 3]
Tangens TAN x*y | sorT| yx | P | o .| ¢
Umocniovani hodnot X'y

Druha odmocnina SQRT

Inverzni funkce 1/x

Pl (3,14159265359) PI

Pricist hodnotu do paméti M+

Hodnotu v paméti ulozit MS

Vyvolat pamét MR

Vymazat pamét’ MC

Pfirozeny logaritmus LN

Logaritmus LOG

Exponencialni funkce e*x

Kontrola znaménka SGN

Vytvofit absolutni hodnotu ABS

Vypusténi desetinnych mist INT
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Vypocetni funkce

Zkraceny prikaz nebo

softklavesa
Vypusténi mist pfed desetinnou  FRAC
¢arkou
Modulo MOD
Volba nahledu Pohled
Mazani hodnoty DEL
Mé&rova jednotka MM nebo INCH

Znazornéni uhlovych hodnot

DEG (stupné) nebo RAD
(obloukova mira)

Zplsob znazornéni hodnoty
Cisla

DEC (decimalni) nebo HEX
(hexadecimaini)

SIN, COS nebo TAN.

ATAN.

Aritmeticka funkce Arkus funguje pouze ve spojeni se

Inverzni funkci zapiSe kalkula¢ka jako ASIN, ACOS a

Nastaveni polohy kalkulatoru

Kalkulacku miizete posunovat takto:

-

» Posunuti kalkulacky kurzorovymi klavesami

Kalkulator mdzete posunovat i pfipojenou mysi.
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2.5 Typy programu

Rizeni zna nasleduijici programy a obrysy:

Pokyny pro obsluhu | Typy programu

® Programy Naugéit (programy cykll) se pouzivaji v podfizeném

rezimu Nauceni.

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

rezimu smart.Turn.

® Podprogramy DIN jsou psané v provoznim rezimu smart.Turn
a pouzivaiji se v programech cykll a v hlavnich programech

smart.Turn.

= |CP kontury se tvofi v podfizeném rezimu Nauceni nebo v

rezimu Stroj

Pfipona souboru zavisi na popisovaném obrysu.

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

Typ programu

Ué&ebni programy
(programy s cykly)

Slozka
nc_prog\gtz

Koncovka

*.emz

Hlavni programy
smart.Turn a DIN

nc_prog\ncps

*.nc

DIN-podprogramy

nc_prog\ncps

*.ncs

ICP kontury

® Soustruzené obrysy

= Obrysy
neobrobenych
polotovaru

. Obrysy na Cele

. Obrysy na ploSe
plasté

70

nc_prog\gti

*.gmi
*.emr
*.gms
*.gmm
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2.6 Chybova hlaseni

Zobrazovani chyb

Ridici systém zobrazuje v nasledujicich pfipadech chybu:
= Chybna zadani

B Logické chyby v programu

= Neproveditelné obrysové prvky

Vznikla chyba se zobrazuje v zahlavi ¢ervenym pismem. Pfitom
se dlouha chybova hlaseni na nékolik Fadkd zobrazuji zkracena.
Pokud se chyba vyskytne béhem provozu v pozadi, tak se
zobrazuije jeji symbol v zaloZce provozniho rezimu. Uplnou
informaci o vSech aktualnich chybach ziskate v okné chyb.

¢ervenou pro chyby
Zlutou pro varovani
zelenou pro pokyny

o Rizeni pouzivéa pro rdzné chyby riizné barvy:

|

|

|
= modrou pro informace

Pokud dojde vyjimec¢né k Chybé béhem zpracovani dat, otevie
fizeni okno chyb automaticky. Tuto chybu nemuzete odstranit.
UkoncCete Cinnost systému a spustte fizeni znovu.

Chybové hladeni se bude v zahlavi zobrazovat tak dlouho, az se
vymaze nebo nahradi chybou s vysSi prioritou.

Chybové hlaseni, které obsahuje &islo bloku NC-programu, je

zpusobeno timto blokem nebo nékterym z pfedchazejicich bloku.

Oteviete okno chyb

ERR » Stisknéte klavesu ERR

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

Zavireni okna chyb
» Stisknéte softklavesu KONEC

KONEC

> Stisknéte klavesu ERR

> Rizeni zavfe okno chyby.
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Podrobna chybova hlaseni

Rizeni ukazuje mozné priginy chyby a moZnosti jejiho odstranéni: Doenowoan [ Damstan | B e | B ]
;:::::v, m:\:::n.\;.;:stazs\ kvili geometrii bfitu! <==> N 29 G810 NS67 NE73 P3 I18.5 -
Informace o pfi€iné chyby a jejim odstranéni: = o R o [ﬁ;
<==> N G810 NS67 NE73 P3 10.5 KO.15 Z-72 HO W18 Q@ Ve D1 08 E i
o » Otevrete okno chyb ‘
» Kurzor napolohujte na chybové hlaseni - ‘
. " . Ny Z T ‘
T » Stisknéte softklavesu PRIDAVNE INFO
2 > Rizeni otevie okno s informacemi o pFi¢iné
e v Al 10:07 @)
Chyby ao Jejlm OdStranenl PRIDAVNE INTERNE LOGOVAT PEidavné VSECHNO e ‘ e
. v , = Z INFO INFO SOUBORY funkce SMAZAT
e » Znovu stisknéte softklavesu PRIDAVNE INFO k
INFo zavreni informaci.

Softtlagitko INTERNI INFO

Softtlagitko INTERNI INFO poskytuje informace o chybovém
hiaseni, které jsou dulezité pouze pro servisni zakroky.

- » Oteviete okno chyb
» Kurzor napolohujte na chybové hlaseni
INTERNI » Stisknéte softklavesu INTERNI INFO

Rizeni otevie okno s informacemi o pfiginé

chyby a o jejim odstranéni.

— » Znovu stisknéte softklavesu INTERNI INFO k
INFO zavfeni informaci.

INFO
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Smazani chyby

Smazani chyby mimo okno chyb:

ERR

» Otevrete okno chyb

» Stisknéte tlaCitko CE pro vymazani v zahlavi
zobrazenych chyb nebo tipl

V nékterych provoznich rezimech (pfiklad: Editor
nastrojl) nemuzete klavesu CE k mazani chyby pouzit,
protoZe se pouziva pro jiné funkce.

Smazani nékolika chyb:

SMAZAT

VSECHND
SHAZAT

» Oteviete okno chyb

» Kurzor napolohujte na chybové hlaseni
» Stisknéte softklavesu Vymazat pro vymazani
jediné chyby

» Stisknéte softklavesu VSECHNO SMAZAT pro
vymazani vdech chyb

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

Rizeni uklada vzniklé chyby a dllezité udalosti (napk. start
systému) do provozniho deniku chyb (protokolu). Kapacita souboru
chybového protokolu je omezena. KdyZ je protokol plny, tak se
pfepne na daldi protokol, atd. KdyZ je i posledni protokol plny, tak
se smaze prvni protokol a pfepiSe se novym, atd. Pfi prohlizeni
historie chyb pfepinejte mezi riznymi protokoly. K dispozici je pét

protokold.

LOGOVAT
SOUBORY

CHYBOVY
PROTOKOL

PREDCHOZL
SOUBOR

AKTUALNL
SOUBOR

» Oteviete okno chyb

Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY

v

v

Otevrete protokol

v

Je-li to potfeba, nastavte pfedchozi protokol

» Je-li to potfeba, nastavte aktualni protokol

Nejstarsi zaznam v protokolu je uveden na zadatku a nejnovéjsi
zdznam je na konci souboru.
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Protokol klaves

Rizeni uklada stisknuté klavesy a dllezité udalosti (napk. 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
prepiSe se novym, atd. Pfi prohlizeni historie chyb pfepinejte mezi
riiznymi protokoly. K dispozici je deset protokolU.

» Otevrete okno chyb

Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY

v

LOGOVAT
SOUBORY

v

Otevrete protokol

CHYBOVY
PROTOKOL

v

Je-li to potfeba, nastavte predchozi protokol

PREDCHOZI
SOUBOR

v

Je-li to potfeba, nastavte aktualni protokol

AKTUALNI
SOUBOR

Rizeni uklada kazdou stisknutou klavesu obsluzného panelu
béhem ovladani do protokolu kldves. Nejstarsi zaznam v protokolu
je uveden na zac¢éatku a nejnovéjsi zdznam je na konci souboru.
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Ulozeni servisnich souboru

Je-li to potfeba, muzete ulozit aktualni situaci fizeni a poskytnout
ji servisnimu technikovi k vyhodnoceni. Pfitom se uklada skupina
servisnich souboru, které poskytuji informace o aktualni situaci
stroje a obrabéni.

Dalsi informace: "ZaloZeni servisnich soubor(", Stranka 667

Informace se shromazdi do sady servisnich soubor( ve formatu
Zip: TNC:\SERVICEXx.zip

x oznacuje poradove Cislo, fizeni vytvafi servisni soubor vZdy s
Cislem 1 a stavajici soubory se pfejmenuji s Cisly 2-5. Stary soubor
s Cislem 5 se smaze.

Jak uloZit servisni soubory:

» Oteviete okno chyb

LOGOVAT > Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY
SOUBORY

ULOZTE | 4 StiSkI'Iéte soﬂklévgsu

i ULOZTE SERVISNi SOUBORY

Pokyny pro obsluhu | Chybova hlaseni
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2.7 Kontextova napovéda TURNguide

Pouziti

o Abyste mohli pouzivat TURNguide, tak nejdfive musite
stahnout soubory napovédy z domacich stranek fy
HEIDENHAIN.
Dalsi informace: "Stazeni aktualnich soubor(
napovédy", Stranka 82

Kontextova napovéda TURNguide obsahuje uZivatelskou
dokumentaci ve formatu HTML. Vyvolani TURNguide se provadi
klavesou Info, pficemz Fidici systém castecné zobrazuje pfimo
pfisludné informace v zavislosti na dané situaci (kontextové
z4avislé vyvolani). | kdyz editujete v cyklu a stisknete klavesu Info,
dostanete se zpravidla pfesné na misto v dokumentaci, kde je
prislusna funkce popsana.

=) Hachine

1{) swart. Turn | B ool editor |

[rina] 7 Frograming =
- —

) i ] ]

o Rizeni se snazi spustit TURNguide vzdy v tom jazyku,
ktery jste nastavili jako jazyk dialogll 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:
= PFirucka pro 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

vS§echny soubory *.CHM.

@ Op¢éné muze vyrobce vaseho stroje jesté zahrnout
do TURNguide strojné specifickou dokumentaci. Tyto
dokumenty se pak objevi v souboru main.chm jako
samostatné knihy.
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Prace s TURNguide

Vyvolani TURNguide

Pro spusténi TURNguide mate vice moznosti:

» Stisknéte klavesu Info, pokud Fizeni pravé
neukazuje zadné chybové hlaseni.

» Kliknéte mysi na softtlacitko, pokud jste pfedtim
kliknuli na symbol napovédy, zobrazeny na
obrazovce vpravo dole.

asics of Operation

o Pokud je nevyfizené jedno &i vice chybovych hlaseni,
tak fizeni zobrazi pfimo napovédu k témto chybovym

hlasenim. Abyste mohli spustit TURNguide, tak musite
nejdfive potvrdit a zrudit vSechna chybova hlaseni.
Pfi vyvolani ndpovédy na programovacim pracovisti
fidici systém spusti interné definovany standardni
prohlize¢ (zpravidla Internet Explorer), jinak néktery z
upravenych prohlize¢t fy HEIDENHAIN.

1 %> swart.Turn

1 T Tool editor 1

d Fund:

16P Programing

b
P
L
I
¢
2

[T —

| sy s | B
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L1

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

Postupujte takto:

> Zvolte listu softtlacitek, kde se zobrazuje poZzadované
softtlacitko.

» MysSi kliknéte na symbol napovédy, ktery fidici systém zobrazuje

pfimo vpravo nad liStou softtlacitek.
Kurzor mySi se zméni na otaznik.

» Otaznikem klepnéte na softtlacitko, jehoz funkci si pfejete
vyjasnit

> Rizeni otevie TURNguide.

> Pokud k vaSemu zvolenému softtlacitku neexistuje pfimo
odkaz, tak fidici systém otevie soubor main.chm, v némz

muzete pomoci textového hledani nebo ru¢niho pohybu hledat
pozadovanou napovédu.

| kdyz pravé editujete cyklus, mizete vyvolat kontextovou

napovédu:

» Volba libovolného cyklu

» Stisknéte klavesu Info

> Ridici systém spusti napovédu a ukaze popis

aktivni funkce (neplati pro pfidavné funkce nebo
cykly, které byly integrovany vyrobcem vaseho
stroje).
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Orientace v TURNguide

Nejjednoduseji se muzete v TURNguide pohybovat pomoci mysi.
Vlevo je vidét obsah. Klepnutim na trojuhelni¢ek, ukazujici vpravo,
si mizete 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 oteviete pfislusnou stranku.

Samoziejmé mlzete TURNguide ovladat i klavesami a softtladitky.
Nasledujici tabulka obsahuje pfrehled pfislusnych klavesovych
funkci.

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

Ovladaci prvek Funkce
= Obsah vlevo je aktivni: Zvolte nize nebo
vySe uvedenou polozku

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

® Obsah vlevo je aktivni: Rozbalte obsah
nebo je-li tpIné otevieny obsah skocte do
pravého okna
m  Textové okno vpravo je aktivni: Bez
funkce

B Obsah vlevo je aktivni: Skryt dal§i urovné
obsahu

= Textové okno vpravo je aktivni: Bez
funkce

Nt ® Obsah vlevo je aktivni: Zobrazit vybranou
stranku
m  Textové okno vpravo je aktivni: Stoji-
li kurzor na odkazu, tak skok na
propojenou stranku

= Obsah vlevo je aktivni: Pfepinani karet
mezi zobrazenim obsahu, rejstfiku,
funkci textového hledani a pfepnuti na
pravou stranu obrazovky.

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

= QObsah vlevo je aktivni: Zvolte nize nebo

vySe uvedenou polozku
®  Textové okno vpravo je aktivni: Skocit na

dalSi odkaz
e Vybrat naposledy zobrazenou stranku
Listovat dopfedu po pouziti funkce Zvolit
< naposledy zobrazenou stranku
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Ovladaci prvek Funkce

4

Listovat jednu stranku zpatky

Listovat o stranku dopfedu

B

Zobrazit nebo skryt obsah

Pfechod mezi zobrazenim celé pracovni
= plochy a redukovanym zobrazenim.

Pfi redukovaném zobrazeni vidite pouze
¢ast pracovni plochy fidiciho systému.

Interné se provede zamérfeni na aplikaci
fizeni, takze pfi otevieném TURNguide se

muze ovladat fidici systém.

Je-li aktivni zobrazeni celé pracovni plochy,

tak fizeni automaticky redukuje pfed

zmeénou zaméfeni velikost okna.

Ukonc&eni TURNguide
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Vécny rejstiik

NejdulezitéjSi hesla jsou uvedena v rejstfiku (karta Index) a mizete Decrie B = l
je pfimo volit kliknutim mysi nebo vybérem smérovymi klavesami. oot i [T =
Leva strana je aktivni: e J.
» Zvolte kartu Index
» Aktivujte zadavaci policko Heslo =&
. ) || o
» Zadejte hledané slovo e e
> Rizeni synchronizuje rejstfik podle zadaného . - a A
textu, takze muzete heslo v uvedeném seznamu R LENCE
rychle najit. g L E
» Pfipadné smérovou klavesou prosvétlete b= ) e
pozadované heslo
ENT » Klavesou ENT oteviete informace k vybranému

terminu

o Hledané slovo mlzete zadat pouze pres klavesnici
pfipojenou k USB.

Hledani v textu

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

Leva strana je aktivni:

Zvolte kartu Hledani

Aktivujte zadavaci policko Hledat:
ENT Zadejte hledané slovo
Stisknéte klavesu ENT

Rizeni ukaze seznam nalezenych mist, ktera toto
slovo obsahuji.

vV v v v Y

Smérovym tlacitkem prosvétlete pozadované
misto

]
v

Nt » Klavesou ENT zobrazte nalezené 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.
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Stazeni aktualnich souborl napovédy

Soubory napovédy, vhodné pro vas software Fidiciho systému,

naleznete na domaci strance HEIDENHAINA www.heidenhain.de.
Soubory napovédy naleznete pro vétsSinu jazykl pod:

» Dokumentace

v vyyvVvyy

poZzadovaném jazyce

UZivatelska dokumentace

Produkt, napf. MANUALplus 620 CNC PILOT 620/640
Cislo NC-softwaru, napt. 68894x-03

Stahnéte a rozbalte komprimovany soubor CHM v

» Rozbalené soubory CHM pak pfesunte do fizeni do adresare

TNC:\tncguide\de, a do pfislusného podadresare s vasim

jazykem

o Pokud prenasite soubory CHM k fidicimu systému
pomoci TNCremo, tak musite v konfiguraci spojeni na
formulafi Modus (Rezim) zvolit v ¢asti Pfenos v binarnim
rezimu treti 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 (zjednoduseng) TNC:\tncguide\zh
Cinsky (tradi¢né) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovinsky TNC:\tncguide\sl|
Norsky TNC:\tncguide\no
Slovensky TNC:\tncguide\sk
Korejsky TNC:\tncguide\kr
Turecky TNC:\tncguide\tr
Rumunsky TNC:\tncguide\ro
82
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2.8 Programovaci pracovisté DataPilot

Pouziti

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

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

Ovladani

DataPilot ovladate funkcemi a €islicovymi klavesami na klavesnici
PC.

o DalSi informace o instalaci a ovladani naleznete v
Navodu k instalaci a Navodu k obsluze od vyrobce
DataPilot.
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Ve

3.1 Obrazovka a ovladani

Dotykova obrazovka

@ Respektujte informace v pfiru¢ce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje. Do [ 1

X0 102,000 ax
2% 3.001 62 %

" s
il 3t - HE Mt

Dotykova obrazovka se lisi vizualné ¢ernym okrajem a chybégjicimi
tlacitky pro volbu softtlacitek.

1 Zahlavi

PFi zapnutém fidicim systému ukazuje obrazovka v zahla-
vi navolené provozni rezimy. Tuknutim na provozni rezim v
fadku zahlavi se rezim zméni.

15,6" dotykovy displej
2 Lista softtlacitek pro vyrobce stroje

3 Lista softtlacitek

Rizeni ukazuje dalsi funkce v listé softtlagitek. Aktivni lista
softtlacitek se zobrazuje jako modry prouzek.

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

Ovladaci panel

VSeobecna obsluha
Nasledujici tlaitka I1ze pohodIn& nahradit gesty:

Klavesa Funkce Gesta
> Prepinejte listu softtlacitek Pfejedte vodorovné pres listu softtlaCitek
Softklavesy pro vybér Tuknéte na funkci na dotykové obrazovce
softtlacitek
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3.2 Gesta

Prehled moznych gest

Obrazovka fidiciho systému podporuje nékolik dotykd najednou
(Multi-Touch). To znamena, ze rozpozna rozdilna gesta, i s nékolika
prsty najednou.

Symbol Gesta Vyznam
Tuknuti Kratky dotyk na obrazovce
Dvoji tuknuti Dvojity kratky dotyk na obrazovce
Drzet Del3i dotyk na obrazovce
Tazeni Plynuly pohyb pfes obrazovku
Tazeni Eggyb pfes obrazovku, kde je jasné definovan vychozi
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Symbol Gesta Vyznam

Tazeni dvéma prsty Paralelni pohyb dvou prstl pfes obrazovku, kde je
jasné definovan vychozi bod

Natazeni Pohyb dvou prstl od sebe

Stazeni Pohyb dvou prstl k sobé

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

Symbol Gesta Funkce

Tuknuti Oznaceni NC-bloku nebo radky tabulky
Zastavit rolovani

Dvoji tuknuti Aktivace burnky tabulky
Editovani NC-bloku nebo Unit

Tazeni Rolovani NC-programem nebo tabulkou
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Ovladani simulace

Ridici systém nabizi dotykové ovladani u nasledujicich grafik:

= Programovaci grafika v rezimu smart.Turn
3D-zobrazeni v podfizeném rezimu Simulace
2D-zobrazeni v podfizeném rezimu Simulace
2D-zobrazeni v podfizeném rezimu Editor ICP.

Otéaceni, pfiblizeni, posun grafiky
Rizeni nabizi nasledujici gesta:

Symbol Gesta

Dvoji tuknuti

Funkce

Vratit grafiku na pavodni velikost

Tazeni

Otocit grafiku (pouze 3D-grafika)

Tazeni

PFizpusobeni vyfezu obrazu (pouze 2D-grafika, funkce
lupy)

TaZeni dvéma prsty

Paralelni pohyb dvéma prsty pfes obrazovku, kde je
jasné definovan vychozi bod

Natazeni

ZvétsSeni grafiky

Stazeni
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Ovladani HEROS-menu

HEROS-menu mizete ovladat takto:

Symbol Gesta Funkce
Tuknuti Vybrat aplikaci
®
Drzet Oteviit aplikaci
o
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3.3 Funkce na hlavnim panelu

Konfigurace dotykové obrazovky

S funkci Konfigurace dotykové obrazovky muizete nastavit
vlastnosti obrazovky.

Nastaveni citlivosti

K nastaveni citlivosti postupujte takto:

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

Zvolte citlivost

Potvrdte s OK

vV vV VyYy

Indikace dotykovych bodu

Abyste zobrazili nebo skryli dotykové body postupujte takto:
» Otevrete tlacitkem DIADUR JH-menu

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

Vyberte zobrazeni Zobrazit dotykové body (Show Touch

Points)

® Disable Touchfingers (Zrusit dotyky) ke skryti dotykovych
bodi

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

= Enable Full Touchfingers (Povolit vSechny dotyky) k
zobrazeni vSech Uc&astnicich se prstu

» Potvrdte s OK

VvV Vvyy

Cisténi dotykové obrazovky

Funkci Ci$téni obrazovky miizete zamknout obrazovku aby se dala
vyCistit.

Aktivovat rezim Cisténi

Pro aktivaci rezimu Cisténi postupujte takto:

» TlacCitkem DIADUR oteviete HeROS-menu

» Alternativné v menu Servis zvolte Nabidka HEROS
» Zvolte bod menu Cist&ni dotykové obrazovky

> Ridici systém zablokuje obrazovku na 90 sekund.

» Vydcistéte obrazovku

Pokud chcete rezim Cisténi predCasné zrusit:

» Zobrazené posuvniky roztdhnéte sou€asné od sebe
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4.1 Provozni rezim Stroj

V rezimu Stroj jsou obsazeny funkce k sefizovani stroje, obrabéni
obrobkd, a vytvareni u€ebnich programu:

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

B Ruéni provoz: Ruéni nebo poloautomaticka vyroba dilce

® Podfizeny rezim Nauceni: Nauceni se nového programu s
cykly, zmény existujiciho programu, grafické testovani cyklu.

= Podrizeny rezim Beh programu: Grafické testovani existujicich
programu s cykly nebo program( smart.Turn a jejich vyuZziti k
vyrobé dilcd

Stejné jako u konvenéniho soustruhu mizete pojezdové pohyby v

osach fidit ruénimi kole¢ky a ovladaci JOG a tak zhotovit obrobek.

Zpravidla je ovSem vyhodnéjsi pouzit k tomu cykly systému

MANUALplus.

Cyklus Naucit je pfedprogramovana pracovni operace. To mize

stejné tak dobfe byt jeden samostatny fez i slozity obrabéci

postup, jako je fezani zavitu. Je to ale vzdy kompletné proveditelna

pracovni operace. U cyklu definujete obrabéni s nékolika

parametry.

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

PFi programovani ICP definujete libovolné obrysy pfimkovymi /
kruhovymi prvky obrysu a spojovacimi (navazujicimi) prvky
(zkoseni, zaobleni, vybéhy). Popis obrysu zapojte do cykl{ ICP.
Dalsi informace: "ICP kontury", Stranka 412

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

Vytvaret mizete bud samostatné programy, které obsahuji
vSechny potfebné spinaci a pojezdové povely a provedou se v
podfizeném rezimu Beh programu, nebo DIN-podprogramy, které
se vkladaji do uc¢ebnich cykld. Které pfikazy v DIN-podprogramu
pouzijete zavisi na vaSem ukolu. Také u DIN-podprogramu je k
dispozici plna sada pfikazu.

Ucebni programy mUiZzete prevést (konvertovat) na programy
smart.Turn. Tak vyuzijete pfednosti jednoduchého u¢ebniho
programovani a po konverzi na DIN mazete NC-program
optimalizovat nebo doplnit.

Provozni rezim Stroj | Provozni rezim Stroj
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re

4.2 Zapinani a vypinani

Zapinani

ANEBEZPECI

Pozor riziko pro obsluhu!

U strojli a strojnich komponent( jsou vzdy mechanicka rizika.

Elektricka, magneticka a elektromagneticka pole jsou obzvlasté

nebezpeéna pro osoby s kardiostimulatorem a implantaty.

Zapnutim stroje zacina riziko!

> Respektujte a dbejte na Pfirucku ke stroji

» Dodrzujte a postupujte podle bezpecnostnich pokynl a
bezpecnostnich symbolu

» Pouzivejte bezpelnostni zafizeni

Rizeni ukazuje stav pii startu. Po ukonéeni véech testd a inicializaci
se aktivuje provozni rezim Stroj. Indikace nastroje ukaze naposledy
pouzity nastroj. Dojde-li béhem startu systému k chybé, tak se
objevi Symbol chyby. Jakmile je systém pfipraven k provozu,
muZzete si tato chybova hlaseni zkontrolovat.

Dalsi informace: "Chybova hlaseni", Stranka 71

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

Monitorovani snimaci EnDat

U snimacl EnDat uklada Fidici systém pfi vypnuti stroje pozice os.
Po zapnuti porovnava fizeni v kazdé ose aktualni pozici s pozici
uloZenou pfi vypnuti.

Pfi rozdilech se vyda nékteré z téchto hlaseni:

B S-RAM chyba: Ulozena poloha osy je neplatna: Toto hlaseni je
spravné, je-li fizeni zapnuto poprvé, byl-li vyménén snimac nebo
jiné zu€astnéné komponenty fizeni.

E Poloha v ose se po vypnuti stroje zménila. Rozdil v poloze:
XX mm nebo stupni: Zkontrolujte a potvrdte aktualni polohu,
pokud se poloha v ose skuteéné zménila.

= Zména HW-parametru: UloZena poloha osy je neplatna: Toto
hlaseni je spravné, pokud byly zménény konfiguraéni parametry.

PFic¢inou nékterého z vySe uvedenych hlaseni mlze byt téz defekt

ve snimaci nebo v fizeni. Pokud se problém vyskytuje opakovang,

kontaktujte vaSeho dodavatele stroje.
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Podfrizeny rezim Reference

@ Zapnuti stroje a najeti na referen¢ni body jsou funkce e i
zavislé na stroji. 8 ax 1 R
) 2 a2 % ) L

E—— o
Ay 1o wwoumn 2D 0

. PR I PY e ; v o 1 coonmn t LEL Pt 2B TSR S.100% 1‘F1002
Zda je nutné prejeti referenci zavisi na druhu snimacu: =1 = _

® Snima¢ EnDat: Pfejizdéni referenci neni nutné

= Distanéné kédovany snima¢: Poloha os se zjisti po kratkém =
prejeti referenci. )

m Standardni snima¢: Osy jedou na znama mista, pevné spojena *‘
se strojem. Po najeti na referen¢ni bod dostane fidici systém -
signal. ProtoZe systém zna vzdalenost od nulového bodu stroje, . ‘ , ‘ ’ T ‘ ‘ o ‘ ot

je také zndma pozice osy.

Referenéni jizda:

» Stisknéte softklavesu Z-reference

> Stisknéte softklavesu X-reference

» Alternativné stisknéte softklavesu vsechno

vSechno

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

> Rizeni aktivuje indikaci polohy a prejde do Hlavni
nabidky.

o Prejizdite-li reference v osach X a Z oddélenég, probéhne
pohyb pouze ve sméru X nebo Z.
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Vypnuti

@ Respektujte informace v priruéce ke stroji! B [55 =
Vypnuti a restart jsou funkce zavislé na stroji.

Aby se zabranilo ztraté dat pfi vypnuti, vypinejte postupné
operacni systém takto:

Jak cheete postupovat?

:'_’ » Zvolte rezim Stroj festart rrense |

Pokud jsou aktivni chybova hlaseni:

AR » Alternativné aktivujte okno chyb Ll ’ ’ ‘ ‘
— » Stisknéte softklavesu Pridavné funkce
funkce
P » Stisknéte softklavesu OFF
OFF Q
@ o
» Potvrdte softklavesou ZAVRIT VYPNOUT
vypiouT > Rizeni ukong&i provoz.

UPOZORNENI

Pozor, muze dojit ke ztraté dat!

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

» Vzdy vypnéte fidici systém

» Hlavni vypina¢ vypinejte vyhradné podle pokyn( na
obrazovce

Spust’te znovu fizeni
Pro vynuceni nového startu postupujte takto:

» Zvolte rezim Stroj
=)

» Stisknéte softklavesu OFF

1
oFF {¢
@

> Stisknéte softklavesu RESTART
> Ridici systém se znovu spusti.

RESTART
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4.3 Data stroje

Zadavani strojnich dat
V rezimu Stroj zadavate v TSF-menu informace o nastroji, ota¢kach
a posuvu / fezné rychlosti (zadavaci okno Nastavte T, S, F).

V TSF-menu definujete dodateéné& ,maximaini otacky* a ,Uhel
zastaveni“ ale také material.

Parametry cyklu:

® T: Cislo nastroje nebo Nastroj kapsy

ID: Identifik. c.

F: Rychlost otaceni nebo Minutovy posuv
SP: Spindle

S: Rezna rychlost nebo Konstantni otacky
D: Maximalni rychlost

A: Uhel zastaveni

WS: Material

Rezné podminky (fezné rychlost, posuv) mizete uloZit do
databanky technologie v zavislosti na materialu, materialu bfitu
nastroje a zpusobu obrabéni. SofttlaCitkem Navrh Technologie se
pfevezmou udaje do dialogu.

S aktivnim softtlaitkem Minutovy posuv se vyhodnoti hodnota v
poli¢ku F v [mm/min].

S aktivnim softtlaitkem konstantni otacky se hodnota v policku S
vyhodnoti v [ot/min].

V uéebnich a smart.Turn programech jsou informace o nastrojich a
technologické Udaje soucasti parametrd cykll nebo NC-programul.

Provozni rezim Stroj | Data stroje

B 1% swart.Tum | P Editor nastzoji | )
bl 300.000 AX "] 0.000 1D 801
Z| 450,000 aZ K . T f| Gmx
v 0.000 AY " B e .00 z
18 twah B WY w1 F oS00y =T ‘

cH [T

T 1

10 ee1

F |0.3 ‘

s D

1300
D |20008 A e
£ WS [Stahl E
b <o WP |0: §1 | 1'I"|

Identifikaéni Eislo Y1 1410
e | i || oot [t & & Ulozit Zoet ‘
S) stroj 10 smart. Tuzn 1 T Editor nistroji ] 1
bl 300.000 AX "] 0.000 1D 801
2| 450.000 22 . T 1 e
v 0.000 &y 4 B e o.00

Sl et AR %St e o L RicesS.1003 =T

Qs T MF
= e e

[ [

5

Drehzahl setzen

1
B

Zpet
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Softtlag¢itka pri Nastavte T, S, F B)EES] e -
&iE " P com % | 300.000 B | 0.000 8 ® 0.000:5T| 1 4o
o DalSi informace: "Korekce nastroji”, Z|  450.000W  0.000 mX © w01
nastroje Stra’nka 137 v 0.000 , o 0. 0.000
o E O Rl | o [REtriilie] o (R Senl I AT
———————
o DalSi informace: "Naskrabnuti”, Stranka 134 o WE
nastroje = =
. T e
o Vyvolani Seznamu nastrojii nebo seznamu revolve- | ]
i rové hlavy 0E e o)
o " . e T
— Dalsi informace: "Nastaveni tabulky mist", | —
e Stranka 110 | ] e
— Prevzeti fezneé rychlosti a posuvu z technologic-
Technologie kych dat
. B Zap: posuv za minutu (mm/min)
i = Vyp: posuv na otacku (mm/ot)
" B Zap: konstantni otacky (1/min)
il = Vyp: konstantni fezna rychlost (m/min)
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Varianty TSF-dialogu podle stroje

Ovladaci panel stroje s tlacitkem zmény vietena

Kdyz je vas ovladaci panel stroje vybaven tlacitkem zmény vietene
od vyrobce, tak zvolite tlacitkem to vieteno, pro které plati zadani S,
D a A. Poli¢ko SP zobrazuje &islo zvoleného vietena v TSF-menu.

o Ve strojnim parametru separateTSFDIg (¢. 604906)
definujete u stroje s revolverovou hlavou, jak TSF-dialog
vidite:
= TSF-dialog se zadanim vSech feznych dat
® Oddélené dialogy proT,SaF

U stroju se zasobnikem nastroju mate k dispozici
automaticky oddélené dialogy v menu TSF.

Ovladaci panel stroje bez tla€itka zmény vietena

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

U stroji 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 vztahuji 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 cykll u protivietena:

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

BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

100
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Zadavani TSF s jednim formulaifem

o U stroji se zasobnikem nastroji mate k dispozici
automaticky oddélené dialogy.

Zadani nastrojovych a technologickych dat:

5 » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
= i4F rezimu Stroj)

» Zadejte parametry
> Stisknéte softklavesu Ulozit

Ulozit

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

U nékterych stroju spusti zadani v T-dialogu naklopeni drzaku
nastroje (napfiklad revolverové hlavy). BEéhem naklapéni vznika
riziko kolize!

» Prfed zadanim pfesurite nastroj nebo drzak nastroje do
bezpecné polohy

Zadavani TSF s oddélenymi formulari
Zadejte nastrojova nebo technologicka data:

< T » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
b F rezimu Stroj)

r » Zvolte T pro vyménu nastroje

s » PFipadné zvolte S pro otacky

=

wr » Pfipadné zvolte F pro posuv

» Zadejte parametry podfizeného menu
» Stisknéte softklavesu Ulozit

Ulozit

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

U nékterych stroju spusti zadani v T-dialogu naklopeni drzaku
nastroje (napfiklad revolverové hlavy). BEéhem naklapéni vznika
riziko kolize!

» Pred zadanim pfesurite nastroj nebo drzak nastroje do
bezpecné polohy
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Stroj s protivietenem
U nékterych stroji musite vybrat vieteno pro obrobek.

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

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

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

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

Nastaveni parametru WP se ulozi v u¢ebnich a MDI cyklech a
zobrazuje se ve formulafi cyklu.

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

o V nabidce TSF se zméni nastaveni parametru WP,
pokud:

® zpracujete cyklus s jinym nastavenim parametru WP
® zvolte program v podfizeném rezimu Beh programu.
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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 dosdhnete polohy nastroje, kterd umoZziuje
podélné a &elni obrabéni nebo radialni a axialni obrabéni na
hlavnim a pfidavném vietenu se stejnym nastrojem. Tim sniZite
pocet potfebnych nastroji a po¢et vymén nastroju.

Nastrojova data: VSechny nastroje jsou v databance nastrojl
popsané rozméry X, Z a Y a korekcemi. Tyto miry a orientace
nastrojli se zadavaji ve vztahu k thlu natoc¢eni B = 0° (referencni
poloha).

Parametry cyklu:

BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

E CW: Obrat’te nastroj (zavisi na daném stroji)
® HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
® DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

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

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

U nékterych stroji spusti zadani pfidavnych nastrojovych
parametrd naklopeni drzaku nastroje (napfiklad revolverové
hlavy) nebo osy B a oto€eni nastroje. BEhem naklapéni a otaceni
vznika riziko kolize!

» Pfed zadanim pfesurite nastroj nebo drzak nastroje do
bezpecné polohy
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Indikace strojnich dat

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

Vyrobce vaseho stroje muze indikace strojovych dat
individualné konfigurovat.

Pokud mate konfigurovano nékolik zobrazeni, tak je pfepnete
takto:

» Stisknéte smérové tlacitko

Prvky indikace stroje

d 57.496

B Pismenko oznaceni osy:
= Cerna = povolena osa
® Bila = osa neni povolena

x W

Aktivni ru¢ni kolecko Rucéni kolecko je aktivni (pfenosné sériové
(zamontované ruéni kolec¢ko) ruéni kolecko)

Provozni rezim Stroj | Data stroje

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

’e

Aktivni zajisténi

128,600

2 _100.000 Indikace pozice s aktualnim posunutim nulového bodu

Indikace polohy C: Poloha osy C
B Prazdné policko: osa C neni aktivni
B Pismenko oznaceni osy:

= Cerna = povolena osa

® Bila = osa neni povolena

C 21.296

Xa 11.085 (€.604803)

Nastaveni indikace polohy: Ve strojnim parametru axesDisplayMode

Nastaveni ukaze pismeno vedle polohového okna.

B A: Aktualni hodnota (Nastaveni: REFAKT)
N: Cilova hodnota (Nastaveni: REF NOML)
L: Regulaéni odchylka (Nastaveni: VLEC.)

D: Zbyvajici draha (Nastaveni: ZBYT.)

G 2 352.080 Cislo vieteno

napf. druha osa C jako protivieteno.

Zobrazeni osy C s jejim €islem vietena: Index osového pismena C ukazuje

Cislice se zobrazi pouze tehdy, kdyZ je néjaka osa vicekrat konfigurovana,

AY -14.012

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

al

i A

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

Monitorovani bezpeénostniho Monitorovani bezpe€nostniho pasma neni aktivni

pasma je aktivni
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Prvky indikace stroje

X 30.000 C Indikace polohy ¢ty os: Indikace hodnot polohy az Ctyf os
- BRI Indikované osy jsou zavislé na konfiguraci stroje.
T g ¥  0.50 Zobvrazenl' Cisel nastroju:

05000 = Cislo pracovniho nastroje

®  Korekéni hodnoty nastroja

Pro vSechny T-indikace plati:

® T je barevné zvyraznéno: pohanény nastroj

= Cislo nastroje nebo ID je barevné zvyraznéno: zrcadleny upinaé nastroje
= Cislo nastroje s indexem: sloZeny nastroj

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

Indikace T-ID:
® ID pouZitého nastroje

.I_ 045
¥ 0.000 2 0.000

= Korekéni hodnoty nastrojl

Indikace T-ID bez korekci:
T Stechwerkzeug22? NN
® ID pouZitého nastroje
D X 0.2200 Y 0,000 Korekce nastrojui:
B 0000 o100 = Specialni korekce u zapichovych nastroji nebo nastroji s kruhovym bfitem

B Hodnota specialni korekce je Sediva: Specialni korekce neni aktivovana

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

ngx 0.5000 Aditivni korekce:
fL3.3%00 = Koreké&ni hodnoty jsou $edivé: D-korekce nejsou aktivni
m Korekéni hodnoty jsou &erné: D-korekce jsou aktivni

Informace o zivotnosti nastroje:
=T
= Cerna = globalni monitorovani Zivotnosti ZAP
® Bila = globalni monitorovani zZivotnosti VYP
B MT, RT je aktivni: monitorovani zivotnosti
B MZ, RZ je aktivni: monitorovani poctu kusu
® VSechna politka jsou prazdna: nastroj bez monitorovani zivotnosti

—— 1003 Indikace sani a stav cyklu:
== @1@394.1 mn/nin L ewr , , .
B Horni poli¢ko: Nastaveni regulatoru Override

®  Spodni poli¢ko je zvyraznéné bile: Aktualni posuv

B Spodni poli¢ko je zvyraznéné Sedivé: Programovany posuv pfi stojicim
suportu

6.789 mn/1 Indikace sani a stav cyklu:
= 1 @ LER L EAL = Horni poli¢ko: Programovany posuv

®  Spodni poli¢ko: Aktualni posuv

oo Indikace sani a stav cyklu:

g 1 .83 mfl
E.273 mfl

B Horni policko: Nastaveni regulatoru Override
®  Stfedni poli¢ko: Programovany posuv
®  Spodni poli¢ko: Aktualni posuv
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Prvky indikace stroje

54 1 @ — 00 Indikace suportt pri obrabéni zadni strany:
=l L 5B B Pfi obrabéni zadni strany ma symbol suportu modré pozadi

Indikace vietena s jeho éislem, pfevodovy stupen a stav vietena:
B Horni policko: Nastaveni regulatoru Override

B Spodni poli¢ko: Aktualni otaCky nebo poloha vietena

Pro vSechny indikace vietena plati:

1 PRy 1002
Z[D 2091.6 1/min

= Symbol vietena:
= Cerna = povolend osa vietena
= Bila = osa vietena neni povolena
= Cislice v symbolu vietena: stupefi prevodu
= Cislo vpravo vedle symbolu vietena: &islo vietena

Je-li pfitomno tlagitko vietena: €islo zvoleného vietena se zvyrazni
barevné

Stav vietena: viz "Vieteno", Stranka 109

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 poloha vietena

m Je-li vieteno béhem synchronniho chodu v rezimu Slave, tak se namisto
naprogramovanych ota¢ek zobrazuje 0.

= Symbol vietena se béhem synchronniho provozu podloZzi barvou, a to jak

u hlavniho vietena (Master), tak i u podfizeného vretena (Slave)

ZH] 1 150.0 n/min Indikace vietena s jeho éislem, pfevodovy stupen a stav vietena:
167.9 1/ain = Horni poli¢ko: Programované otagky
B Spodni poli¢ko: Aktualni otaCky nebo poloha vietena

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

Z[I] 1 | 160 Indikace vietena s jeho cislem, prevodovy stupen a stav vietena:
150. @ mdmin
L S B Horni policko: Nastaveni regulatoru Override

®  Stfedni poli¢ko: Programované otacky
B Spodni poli¢ko: Aktualni otacky nebo poloha vietena

Pokud se naprogramované otacky zobrazuji ervené tak je omezeni aktivni a
naprogramovana cilova hodnota nebude dosaZena.

1} %% s 1002

Indikace Override aktivniho vietena:
= F: Posuv

= R: Rychloposuv

= S: Vieteno

Zatizeni pohonu: Zatizeni pohonu vzhledem ke jmenovitému krouticimu

1] 50 100 150
Z———= e
momentu.

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

Indikace poctu kusi: Pocet kus(ll se po kazdé M30, M99 nebo
®"p e | 2 naprogramovaném pocitacim impulzu M18 zvySi o jednotku.

B MP: Pfedvolba poctu kusu
B P: Pocet zhotovenych dilct
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Prvky indikace stroje

Indikace poctu kusii a kusového ¢asu: Pocet kusu se po kazdé M30, M99

HP 50 t 00:00:28

P 2 3t 00:06:5¢ nebo naprogramovaném pocitacim impulzu M18 zvysi o jednotku.
B MP: Pfedvolba poctu kusu
B P: Pocet zhotovenych dilct
B t: Doba chodu aktualniho programu
B Soucet t: Celkova doba

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

(spodni lista)
B Nastaveni pro MO1: V rezimu plynulého prabéhu (zZluta indikace) se MO1
neprovede

=345 1jz151/52

Indikace monitorovani zatizeni:
m Levé policko: Cislo zény (zde 345)
B Pravé poli¢ko: monitorované osy (max. 4)

T ®  0.0095

T @ 100000054

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

R | 0.000

.000 U 0,000
Kl 0.000/W] 0.000

Indikace B-osy: V zavislosti na nastaveni strojnich parametrd se zobrazuji
riizné informace o stavu naklopené roviny.

® Programovana uhlova hodnota v ose B
B |ndikace aktualnich hodnotl, K, Ua W
B |: Rovinna reference ve sméru X
B K: Rovinna reference ve sméru Z
5 U: Posun ve sméru X
= W: Posun ve sméru Z

26.03.2013
10:24:20

Indikace data a ¢asu

MANUALplus 620
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Stavy cyklu
Rizeni ukazuje aktualni stav cyklu pomoci jeho symbolu.
Symboly cyklu
T_ll Stav Cyklus ZAP . .
— Provadéni cyklu nebo programu je aktivni
Tal Stav Cyklus VYP
— Cyklus nebo program se neprovadi

Osovy posuv

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

V zavislosti na poloze softtlacitka Minutovy posuv se zadani
provadi 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 %).

Provozni rezim Stroj | Data stroje
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Vfeteno

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

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

m otackach za minutu (konstantni otacky)

B metrech za minutu (konstantni fezna rychlost)

Otacky jsou omezeny maximalnimi otaCkami vietena. Omezeni
otacek definujete v zadavacim okné TSF-dialogu nebo

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

Korekénim regulatorem otacek (Speed-Override) muzete ménit
hodnotu otacek vietena (rozsah: 50 % az 150 %).

o = Pfi konstantni fezné rychlosti vypocitava fizeni

PFi menSim priméru se otacky vietena zvysuiji,
pficemz se v8ak nepiekroCi maximalni otacky
vietena.

B Symboly vietena ukazuji smysl ota€eni z pohledu
obsluhujiciho, ktery stoji pfed strojem a hledi na
vieteno.

®m  Oznaceni vietena definuje vyrobce stroje.

otacky vietena v zavislosti na poloze Spi¢ky nastroje.

Symboly vietena (indikace S)

Smysl otaceni vietena M3

Smysl otaceni vietena M4

Vfeteno je zastaveno M5

VFeteno je v regulaci polohy M19

Osa C na pohonu vietena je aktivni

off Hoff ) v

Oznaceni vietena

H 0 1 Hlavni vieteno

1 1 2 Pohanény nastroj
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4.4 Nastaveni tabulky mist

Nastrojova data, napfiklad délka a polomér, ale také dalSi
specifické informace, které fizeni vyzaduje k provadéni riznych
funkci, se ukladaji do Tabulky nastrojli toolturn.htt (v adresafri
TNC: \table\). Tato tabulka nastroji 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 oznacuje se jako
Seznam revolverové hlavy nebo Seznam zasobniku.

Stroj s jednim upinaéem nastroja (Multifix)

U stroju s drzakem Multifix nemusite vést zadnou tabulku mist,
protoZe drzak nastroje ma pouze jedno misto:

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

® |D: Identifik. c. — nazev nastroje (max. 16 znaku)
Zvolte ID-Cislo ze seznamu nastrojl.

» Stisknéte softklavesu Seznam nastrojl
> Rizeni otevie seznam.

Seznam
nastroju

Provozni rezim Stroj | Nastaveni tabulky mist

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Systémy ulozeni nastrojii Revolverova hlava, Zasobnik
a Multifix se mohou také pouzivat sou¢asné na jednom
stroji.
Cislo mista Multifix definuje vyrobce stroje.
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Stroj s revolverovou hlavou

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

Seznam revolverové hlavy se muze sefizovat pomoci TSF-menu
nebo pfimo z dialogu cykl( v podfizeném rezimu Nauceni:
® T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé

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

Kurzor v nabidce TSF v zadavacim polic¢ku T:

» Stisknéte softklavesu Zasobnik Seznam

> Po otevieni Ize zpracovavat seznam revolverové
hlavy.

Zasobnik
Seznam

Kurzor v TSF-menu v zadavacim polic¢ku ID:

oo > Stisknéte softklavesu Seznam nastroju
nastroju , - v
> Navic k seznamu revolverové hlavy se otevie
také seznam nastroju.
> Revolverova hlava se mlze osadit nastroji ze
seznamu.

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

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Systémy ulozeni nastrojii Revolverova hlava, Zasobnik
a Multifix se mohou také pouzivat sou¢asné na jednom
stroji.
Cislo mista Multifix definuje vyrobce stroje.
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Stroj se zasobnikem

Softtlacitkem Zasobnik Seznam oteviete seznam s aktualnim
osazenim drzak( nastroji. Pro kazdy drzak nastroje je v tabulce k
dispozici jedno misto. Pfi sefizovani se kazdému upinaci nastroje

pfifadi nastroj (Identifikacni Cislo).
U stroji se zasobnikem vyménite nastroj také v TSF-menu:
® T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé (vzdy T1)

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

> Stisknéte softklavesu Zasobnik Seznam

Zasobnik
Seznam

Pouzité nastroje se vedou v seznamu zasobniku. Zasobnik se
muUZze osazovat a vyprazdnovat pfes TSF-menu.

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Systémy ulozeni nastroji Revolverova hlava, Zasobnik
a Multifix se mohou také pouzivat sou¢asné na jednom
stroji.
Cislo mista Multifix definuje vyrobce stroje.

Osazeni seznamu revolverové hlavy ze seznamu

nastroju

Seznam revolverové hlavy zobrazuje aktualni osazeni drzaku Sstaes & st | (B et vten | (D ]
nastroje. Seznam revolverové hlavy se miize sefizovat pomoci e T
TSF-menu nebo pFI'mO Z dlalogu Cykllil \Y pod‘ﬁzeném re2|mu T-Nr Identif. &islo  T0 oznaceni RS/DV EW/BW/AZ SW/SB/HG Rez. material - iw

1 601 #, 1 /Schruppen Aussen | .89  93.0)  80.0Hartmetall

Nauceni. : =
K prevzeti zapisl ze seznamu do osazeni revolverové hlavy si ]
nechte zobrazit zaznamy ze seznamu nastrojl. Rizeni znazorni

seznam nastrojl ve spodni oblasti obrazovky. V tomto seznamu L 2 ‘
jsou smérové klavesy aktivni. S kurzorem miizete skocit pfimo AL LT NS NS 18 )
na ldentifikacéni ¢islo nastroje, zadanim jeho prvniho znaku nebo R | oo | oo e eshnen 3
e, J p

~r ge 0014P0 ¥, 1 Schruppen Aussen| ©.89  93.0  80.8 Hartmetall 3 @
C|s||ce 081AP1 ¥_ 1 Schruppen Aussen | 0.80 93.0 80.0 Hartmetall 3 =

ir') 1 thnm]an BAussen n |A a5 A 5 AHartmetall Al Llﬂ it
Otevfit Seznam revolverové hlavy: et | o | feean | iR | i | e | SR oe ‘
s » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
= iaF rezimu Stroj)

» Alternativné aktivovat dialog cyklu

o Softtlagitkem Seznam nastrojl aktivujte osazeni
= revolverové hlavy a seznam nastroju

» PFizpusobeni osazeni revolverové hlavy
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PFevzeti nastroju z databanky:

Misto
vpied

Pfevzeti
nastroje

4

Zvolte polohu v osazeni revolverové hlavy

» Volba a tfidéni zapisu do databanky nastroj(
» Smérovymi klavesami zvolte zaznam v

databance nastroja.

Prevzeti zvoleného nastroje do osazeni
revolverové hlavy

Volba a tfidéni zapist do databanky nastroju

Typ
nastroje

Rizeni otevie nabidku softtlagitek pro volbu
poZadovaného typu néastroje.

Mozre
filters

Rizeni otevie nabidku softtlacitek s dal§imi
moznostmi filtrovani.

Pohled

Rizeni otevie nabidku softtladitek s
moznostmi tridéni.

Tiidit dle
ID / Typ

Softtla¢itko se nabidne po stisku softtlacitka
Nahled.

TFidi nastroje v zobrazeném seznamu dle
volby podle:

= Typ nastroje
® |dentifikacni Cislo nastroje
®  Orientace nastroje

Pri kazdém stisknuti tohoto softtladitka se
prejde na dalsi tfidéni.

Otocit
t¥idéni

Softtlac¢itko se nabidne po stisku softtlacitka
Nahled.

Zména mezi rostoucim a klesajicim tfidénim

Edit
Nastroj

Softtlaitko se nabidne po stisku softklavesy
Revolverova hlava list.

Zde neni aktivni

Zpet

Zavre seznam nastroju.

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | UZivatelska pfirucka | 12/2017

113



Provozni rezim Stroj | Nastaveni tabulky mist

Zpracovani seznamu revolverové hlavy

Osazeni revolverové hlavy znazorriuje aktualni osazeni drzaku
nastrojl. PFi vytvareni seznamu revolverové hlavy zapisujete
identifikacni Cisla nastroju.

Seznam revolverové hlavy se muze sefizovat pomoci TSF-menu
nebo pfimo z dialogu cykl( v podfizeném rezimu Nauceni. Volba
pozadovaného mista v revolverové hlavé se provadi smérovymi
tlacitky.

Muzete také sefizovat systémy ruéni vymény v osazeni revolverové
hlavy .

Dalsi informace: "Sefizeni drzaku pro ruéni vyménu",

Stranka 571

Sefizeni seznamu revolverové hlavy:

- » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
b MF rezimu Stroj)

Alternativné aktivovat dialog cyklu
Softtlacitkem Zasobnik Seznam aktivujte osazeni

Zasobnik

Sk revolverové hlavy a seznam nastroj.
» Smérovymi klavesami zvolte misto v revolverové
hlavé.

» PFizpusobeni osazeni revolverové hlavy
softklavesami

» Alternativné pfimé zadani identifikacniho Cisla
nastroje

Pfimé zadani identifikacniho Cisla nastroje:

ENT » Klavesou ENT aktivujte pfimé zadani.

» Zadani identifikaCniho Cisla nastroje
NS » Klavesou INS ukoncete zadavani.

Esc » Alternativné klavesou ESC pferuste zadavani.

3) stroj 10 Sinulation 1 T Editor nistrojd ]

Schranka identif. cisla | Mista [0

T-Nr  Identif. &islo T0 oznageni, RS/DV_ EW/BW/AZ SH/SB/HG Flez. material u:‘

Seznam | Specidlni
nastrojii funkee

| or | e s

2 [32

Uloz

&

|

=

%@

]

)

09:51 9|

Zrusit
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Softtlacitka v seznamu revolverové hlavy

Vymazat zadznam

g

Vlozit zaznam ze schrank
5 y

Vyjmout zaznam a ulozit ho do schrank
s Vi y

Seznam
nastroju

Zobrazit zaznamy v databance nastrojl

Specialni
funkce

Pfejit na nasledujici nabidku

VSECHNO
SHAZAT

Softtlacitko se nabidne po stisku softklavesy
Specialni funkce.

Kompletné smazat seznam revolverové hlavy

Set teeth
to new

Softtlaitko se nabidne po stisku softklavesy
Specialni funkce.

Vynulovat Zivotnost nastroje

Pfepnout
sloupce

Softtla¢itko se nabidne po stisku softklavesy
Specialni funkce.

Zmeéni nahled nastrojovych parametrd

Nastaveni
dridku

Softtlacitko se nabidne po stisku softklavesy
Specialni funkce.

Otevie Tabulka drzakl nastroja

Odstrafite
Drzak nast.

Softtlaitko se nabidne po stisku softklavesy
Specialni funkce.

Smaze drzak nastroje v osazeni revolverové
hlavy

Zpet

O jeden stupen nabidky zpét

Ulozit

Pfevzeti Cisla nastroje a ID-nastroje do dialo-
gu TSF nebo dialogu cyklu.

Zrusit

Zavie seznam revolverové hlavy bez prevze-
ti Cisla nastroje a ID-nastroje do dialogu.
Zmény v seznamu revolverové hlavy zUsta-
nou zachované.
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Zpracovani seznamu zasobniku

Seznam zasobniku ukazuje u stroju se zasobnikem nastroju,
soucasné osazeni zasobniku a drzakd nastroju v pracovnim

prostoru. Seznam zasobniku se mlze zpracovavat pres TSF-menu.

Osazeni zasobniku:

P » Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
= rezimu Stroj)
ok > Zvolte Naplnit zasobnik

r

= > SofttlaCitkem Zatéz dutiny aktivujte seznam
ditany nastrojl.

Zvolte ,Nastroj*

o Softtlacitkem PFevzeti nastroje zvolte nastro;.

nastroje
_ » Softtlacitkem Ulozit pfevezmete nastroj do

Hloit seznamu zasobniku.

Vyména nastroje:

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

oo » Zvolte Vyména nastroju

T » Softtlacitkem Zasobnik Seznam zvolte nastro;.
Seznam

Alternativné zadejte identifikacni Cislo nastroje
ot Softtlacitkem Ulozit nastroj vymérite.
116
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s e 2000.0 upnin B
(= 110) RS | 0 [Raie Ty

Vyberte kapsu zésobniku pro naplnéni

0.000U1
4

=y 188, 1002

mista [0z [138

) stroj 1% swart Tum | 1Y Editor nastroia | |
%8 17.560 X, -160.000 T ) Moty 1 e
iz 28.780 2, -132.000 ID 0ID  R-SR?-12-55L
W 0.000 2, 0.000 F1® 0.000:5 2@  0.00005

BREBow~woaawnk

Identif. &islo T0 oznageni

|

Piepnout
sloupce

RS/DV EW/BW/AZ SW/SB/HG Rez. material :|

o

Zats:
dutiny
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Nastroj zpét do zasobniku:

Ulozit

>

>

>

Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
rezimu Stroj)

Zvolte Return tool to the magazine

Softtlacitkem Ulozit pfevezmete nastroj zpatky
do zasobniku.

Vyprazdnéni zasobniku:

s Wit
= wF
L

Uvolnit

Ulozit

4

Zvolte Nastaveni T,S,F (Ize navolit pouze v
rezimu Stroj)

Zvolte Uvolnit zasobnik

Zvolte ,Nastroj*
Stisknéte softklavesu Uvolnit

Softtlacitkem Ulozit odstrarite nastroj ze
seznamu zasobniku.
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Vyvolani nastroje

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Tato funkce je vam k dispozici také u stroji se
zasobnikem nastroju.

Ridici systém pak pouziva seznam zasobniku namisto
seznamu revolverové hlavy.

Parametry pro vyvolani nastrojua
T (anglicky Tool — nastroj) je znak pro upinac nastroje.

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Oznaceni nastrojovych mist zavisi na provedeni stroje.
Kazdy upina€ drzaku nastroje ma v pracovnim prostoru
jednoznacné Cislo T.

ID oznacuje identifikacni Cislo nastroje.

o Identifikani Cislo nastroje definujete pfi vytvoreni
nastroje v rezimu Editor nastroji. Kazdy nastroj ma
jednoznacné ID.

Varianty vyvolani nastroju

® Upina€ néastroje napfiklad Multifix
Nastroj se vyvola pomoci ID. Cislo mista T je vzdy 1. Ridici
systém nevede seznam revolverové hlavy.

= Neékolik upinact nastroju napfiklad revolverova hlava

Nastroj se vyvola pomoci T (Cislo mista v revolverové hlavé).
Identifikaéni éjslo ID se uvadi v dialozich také a doplriuje se
automaticky. Ridici systém vede seznam revolverové hlavy.
Slozené nastroje se zobrazi v seznamu revolverové hlavy se véemi
brity.
V provoznim rezimu Stroj zadavate parametry vyvolani nastroje do
TSF-dialogu. V podfizeném rezimu Nauceni a v rezimu smart.Turn
jsou T a ID parametry cyklu.

o Zadate-li v TSF-dialogu ¢islo T s Cislem ID, které neni
definované v seznamu revolverové hlavy, tak se tento
seznam pfislusné zméni. Pfitom se pfepiSe stavajici
seznam revolverové hlavy.
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Pohanéné nastroje

= Pohanény nastroj je definovan v popisu nastroju.

= Pohanény nastroj se muze provozovat s posuvem na otacku,
pokud je pohon vietena nastroje vybaven snimacem.

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

Nastroje v riznych kvadrantech

Priklad

Hlavni drzak nastrojl vaseho soustruhu je pfed osou soustruzeni
(standardni kvadrant). Za osou soustruzeni je umistén dodate¢ny
upina¢ nastroje.

Pfi konfigurovani fidiciho systému se definuje pro kazdy drzak
nastroje, zda se zrcadli rozmér X a smér otaceni u kruhovych
oblouku. V uvedeném pfikladu dostane dodate¢ny upina¢ nastroje
atribut zrcadlit.

Pfi tomto principu se vSechno obrabéni programuje normalné

— nezavisle na tom, ktery upinac nastroje obrabéni provede.

Také podfizeny rezim Simulace ukazuje vSechna obrabéni ve
standardnich kvadrantech.

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

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

Rizeni sleduje na pFani Zivotnost nastroji nebo podet obrobk Do | smrtem || Eiter masteoin | ]
zhotovenych jednim nastrojem. e el ol p———
Monitorovani doby Zivotnosti s¢ita dobu, kdy je nastroj pouzivan s “53:333 ”‘ 9.8 “ Iﬂ” m— ,
v posuvu. Monitorovani po¢tu kust pocita poCet zpracovanych 1@ e AE e 2l e if {gggs,mJ
obrobkul. Tyto hodnoty se porovnavaji s tdaji v datech nastroj. ‘ ‘
Pokud uplynula Zivotnost nastroje nebo byl dosaZen urgity podet SN, . - —
kusti, nasadi fizeni diagnosticky bit na 1. Tim se pfed dalim C— e |
vyvolanim vyda chybové hlaseni a zastavi se provadéni programu, w7 K
pokud neni k dispozici nahradni nastro;. e X T
s [208 F [0.35 E}
® U ucebnich program je k dispozici jednoduché monitorovani | P
Zivotnosti e | gy | R o gz ‘ - ‘

Pfitom vas fizeni informuje, kdyzZ je nastroj spotfebovan
® U programud smart.Turn a DIN PLUS muzete volit mezi
jednoduchym monitorovanim Zivotnosti a opci Monitorovani
Zivotnosti s vyménou nastrojl
Pouzivate-li vyménu nastroju, tak fizeni vyméni automaticky
Sestersky nastroj, jakmile vyprsi Zivotnost nastroje. AZ po
opotfebeni posledniho nastroje v fetézci vymény Fizeni zastavi
provadéni programu.
Spravu zivotnosti mlzete zapnout a vypnout ve strojnim parametru
lifeTime (€. 601801).
ZpuUsob monitorovani, zivotnost / zbyvajici zivotnost a pocet
kusU/ zbyvajici pocet kusl eviduje Fizeni v diagnostickych bitech
nastrojovych dat. V rezimu Editor nastroji mdzete spravovat a
zobrazovat diagnostické bity a Zivotnost.

Dalsi informace: "Editace zivotnosti nastroji", Stranka 566

o KdyZ se nastroj obnovi (napf vyménou bfitové desticky),
musi se v rezimu Editor nastroja vynulovat Zivotnost a
pocet kusu.

Vyménné nastroje definujete v rezimu smart.Turn pfi sefizovani
drzaku nastroje. Vyménny retézec muze obsahovat nékolik
sesterskych nastrojli. Vyménny fetézec je soucasti NC-programu.
Dalsi informace: viz pfiru¢ka ,Pfiru¢ka pro uzivatele programovani
smart.Turn a podle DIN*
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Vynulovani zivotnosti nastroje v seznamu revolverové hlavy

ZruSit Zivotnost nastroje:

s BT
Fh WiF

Zasobnik
Seznam

Specialni
funkce

Set teeth
to new

AND

Zpet

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

» Stisknéte softklavesu Zasobnik Seznam

» Stisknéte softklavesu Specialni funkce

» Stisknéte softklavesu Nastavit hroty na novy

» Ovérovaci dotaz potvrdte softklavesou ANO

> Stisknéte softklavesu Zpét

Vynulovani zivotnosti nastroje v seznamu zasobniku
ZruSit Zivotnost nastroje:

s et
=D MAF
=

0

s

Zasobnik
Seznam

Edit
Nastroj

Novy
hrot

Zpet

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

» Zvolte Vyména nastroju

Stisknéte softklavesu Zasobnik Seznam
» Zvolte ,Nastroj*

Stisknéte softklavesu Edit Nastroj

> Stisknéte softklavesu Novy hrot

> Stisknéte softklavesu Zpet
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4.5 Sefrizeni stroje
Nezavisle na tom, zda budete dilec obrabét ruéné nebo
automaticky, musite stroj pfipravit.

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

= Nastaveni hodnoty osy (definovani nulového bodu obrobku)
B Strojni reference (nastaveni referenci os)

Nastaveni ochran. zony

Nast. pol. vymeny nastr.

Zadat hodnotu osy C

Set machine dimensions

Zobrazit provozni cas

Konfigurace radiového rucniho kolecka

Sondovani

Definovani nulového bodu obrobku

V dialogu se ukazuje vzdalenost nulovy bod stroje — nulovy bod
obrobku (oznaCovany také jako presazeni) jako XN a ZN. P¥fi

zméné nulového bodu obrobku dostanete nové indikované hodnoty. - Y b
o Nulovy bod obrobku v ose Z mizete zjistit také s N Ea f
dotykovou sondou. Rizeni zkontroluje pfi nastavovani +oX
nulového bodu, ktery typ nastroje je pravé aktivni. oI {9”__{___ ‘
Zvolite-li sefizovaci funkci Nulovy bod obrobku s W
vyménénou dotykovou sondou, tak fizeni automaticky i

pfizplUsobi formulaf. Stisknéte NC-Start pro spusténi
méreni.

Nastaveni nulového bodu obrobku:

» Zvolte Nastaveni

v

Zvolte Nastaveni hodnoty osy

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

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

> Rizeni vypogita Nulovy bod obrobku Z.

e » Alternativné strojni nulovy bod Z = nulovy bod
smazat obrobku Z (pfesazeni = 0)

Z=0

o » Alternativné umozni pfimeé zadani posunuti
sheclitns nulového bodu v ZN

» Stisknéte softklavesu Ulozit

Ulozit
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Definovani Offsetu

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

Nastaveni offsetu:

» Zvolte Nastaveni

» Zvolte Nastaveni hodnoty osy

» Stisknéte softklavesu Posunuti

Shift

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

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

Ulozit

Osové referencni jizdy

Existuje moznost nové nastavit reference u os, které jsou jiz sees Do Rt B
nastavené. Pfitom se miize zvolit jednotliva osa nebo vSechny osy. § 300.000B  0.00E® comgT 1 koo

Z 4500000 0.000 B 1 w01
Prejeti referenci: v 0.600 | 0./ 8.0

il e o A Ucwst 2B aven 1/f 10 s, 100y =T

—_— > Stisknéte softklavesu Strojni reference
i
reference W

» Stisknéte softklavesu Z-reference a X-reference

o

» Alternativné stisknéte softklavesu vsechno

vSechno

T_ll » Stisknéte tlaCitko NC-Start
— Probé&hne najeti na referenéni body.
> Rizeni aktualizuje indikaci polohy.

\4

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelska pfirucka | 12/2017 123



Nastaveni bezpec¢nostniho pasma

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

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

Stav monitorovani bezpe&nostnich pasem se ukaze v indikaci
stroje, pokud to vyrobce stroje nakonfiguroval.

Nastavit bezpe€nostni pasmo. Vypnuti monitorovani:

» Zvolte Nastaveni

» Zvolte Nastaveni ochran. zony

» Tlacitky os nebo ru¢nim koleCkem jedte do
Bezpecénostniho pasma

T » Softtlacitkem Prevezmi polohu tuto pozici
polohu pfevezmete jako bezpecnostni pasmo

» Alternativné zadejte polohu bezpe&nostniho
pasma ve vztahu k nulovému bodu obrobku
(poli¢ko: Souradnice mericiho bodu - Z)

» Softtlacitkem Ulozit pfevezmete zadanou pozici
jako bezpeénostni pasmo

Ulozit

T > AIterneitlvne \'/ypno’ut monitorovani
=k bezpeénostniho pasma

o = P¥i otevieném zadavacim okné
Nastaveni ochran. zony neni monitorovani
bezpeénostniho pasma aktivni.

=V programovani DIN vypnéte monitorovani
bezpeénostniho pasma funkci G60 Q1 a opét ho
zapnéte funkci G60.

Stav bezpeénostniho pasma

Monitorovani bezpe€nostniho pasma je
aktivni

Monitorovani bezpe€nostniho pasma neni
aktivni

Provozni rezim Stroj | Sefizeni stroje
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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
a mohli jste nastroje bez problému vymenit.

Nastaveni bodu vymény nastroje:

» Zvolte Nastaveni

» Zvolte Poloha vymeny nastroje

» Najeti do bodu vymény nastroje

Prevezmi
polohu

» Tlacgitky os nebo ruénim koleCkem najedte na
,bod vymény nastroje” a tuto pozici pfevezméte
jako bod vymény nastroje

» Alternativné pfimé zadani polohy vymény
nastroje

» Pozadovanou polohu vymeénu nastroje zadejte
do zadavacich poli¢ek X a Z ve strojnich
soufadnicich (X = polomér)

o Soufadnice bodu vymény nastroje se zadavaji a indikuji
jako vzdalenost nulovy bod stroje — vztazny bod drzaku
nastroje. Doporucuje se najet do bodu vymény nastroje

a pozici prevzit softtlacitkem Prevezmi polohu.
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Nastaveni hodnot osy C

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

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

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

Nastaveni nulového bodu osy C:

» Zvolte Nastaveni

v

Zvolte Zadat hodnotu osy C

o » Napolohovani osy C

» Definujte polohu jako Nulovy body osy C

» Alternativné nastavte aktualni polohu na
definovanou hodnotu

» Stisknéte softklavesu Presazeni absolutné

Pfesazeni
absolutné

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

Rizeni vypoéte nulovy bod osy C.

TE— Alternativné vymazte posunuti nulového bodu
smazat osy C

Ulozit

vV v v VvV Y

Rozsifeny formularovy nahled u strojl s protivietenem

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

V parametru CV se ukazuje aktivni thlové presazeni. Uhlové
presazeni 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 dilcl. SofttlaCitkem
Smazat presazeni CV muizete aktivni uhlové pfesazeni vynulovat.

PFidavné parametry u stroju s protivietenem:
E CV: Posunuti nul. bodu C osy — aktivni uhlové pfesazeni
® CA: Pocet C os — Volba osy C (hlavni vieteno nebo protivieteno)

Provozni rezim Stroj | Sefizeni stroje
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Sefizeni strojniho rozméru

Funkci Set machine dimensions muzZete uloZit libovolné pozice,

abyste je pouzili v NC-programech. z
Sefizeni strojniho rozméru: < 3
» Zvolte Nastaveni i T
& X
» Zvolte Set machine dimensions o ,f,L,f
» Zadejte Cislo strojniho rozméru B Ny

» Prevzit pozici jednotlivé osy jako strojni rozmér

Pfevzeti
X

T > Alternativné pfevzit pozice vSech os jako strojni
feton rozmery

» Ulozit strojni rozmér
Ulozit

Kalibrovani obrobku — dotykové sondy

Pomoci funkce Kalibrace dotykové sondy muzete zjistit presné x|
hodnoty polohy obrobku-dotykové sondy. |

Zjisténi polohy dotykové sondy:

» Zvolte Nastaveni

» Zvolte Touch Probe

o » Zvolte Kalibrace dotykové sondy @

» Predpolohovani nastroje pro prvni smér méfeni
» Nastavte kladny nebo zaporny smér pojezdu.

+f-

> Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méfeni

B (napfiklad sméru -2)

— » Stisknéte tlaCitko NC-Start
1] o o
— > Nastroj jede ve sméru méfeni.

> P¥i kontaktu se zjisti pozice dotykové sondy a
ulozi se.

> Nastroj odjede zpét do vychoziho bodu.
7 » Pro ukonceni kalibrovani stisknéte softklavesu
Zpet
> Zjisténé hodnoty kalibrace se uloZi.

» Predpolohujte nastroj pro dalSi smér méreni a
spustte proces znovu (max. 4 sméry méreni)

Zpet
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Zobrazeni provoznich ¢asu

V nabidce Service si mGzete nechat zobrazit riizné provozni ¢asy.

Doba provozu Vyznam

Rizeni Zap Provozni &as Fidiciho systému od okamziku
uvedeni do provozu

Zapnuti stroje Provozni ¢as stroje od jeho uvedeni do
provozu

Chod programu Provozni ¢as fizeného provozu od okamziku

uvedeni do provozu

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Vyrobce vaseho stroje mlze poskytnout dal$i ¢asy.

Zobrazeni provoznich ¢asU:

» Zvolte Nastaveni

» Zvolte Service

> Zvolte Zobrazit provozni cas
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Konfigurovani bezdratového ruéniho kole¢ka

HR 550FS

Pouziti

V poloZzce menu Nastaveni bezdratového ruéniho kolecka muzete

konfigurovat bezdratové ruéni kole¢ko HR 550FS. K dispozici jsou
nasledujici funkce:

B Pfifazeni ruéniho kolec¢ka uréitému drzaku kolecka
= Nastaveni radiového kanalu

= Analyza frekvenéniho spektra k uréeni nejlepsiho radiového
kanalu

® Nastaveni vysilaciho vykonu
= Statistické informace o kvalité pfenosu
Nastaveni bezdratového ruéniho kolecka:

» Zvolte Nastaveni

» Zvolte Service

» Zvolte
E Nastaveni bezdratového ru¢niho kolecka

Pfifazeni ruéniho kole¢ka uréitému drzaku ruéniho kolecka
> Zaijistéte, aby drzak ru¢niho kole¢ka byl spojeny s hardwarem
fidiciho systému.
» Vlozte bezdratové ru¢ni kolecko, které si pfejete pfifadit k
drzéku, do tohoto drzaku
Stisknéte bod nabidky Nastaveni
Stisknéte bod nabidky Service

Stisknéte bod nabidky
Nastaveni bezdratového ruc¢niho kolecka

> Klepnéte na tlacitko priradit HR
Ridici systém uloZi sériové &islo vloZzeného radiového ruéniho
kole€ka a ukaze ho v konfiguracnim okné&, vlevo vedle tlacitka
priradit HR.

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

Properties Frequency spectrum

Connect HW

Select channel

Setpower Max. successi

HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW.

Start handwheel

12023
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0.00%
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Nastaveni radiového kanalu

Pfi automatickém startu radiového ruéniho kolec¢ka se Fidici systém
snazi zvolit kanal, ktery poskytuje nejlepsi radiovy signal. Pokud
chcete nastavit kanal sami, tak postupujte takto:

» Stisknéte bod nabidky Nastaveni

» Stisknéte bod nabidky Service

> Stisknéte bod nabidky
Nastaveni bezdratového ru¢niho kolecka

Kliknutim mysi zvolte kartu Frekvencni spektrum
» Kliknéte na tlacitko zastav kolecko

Ridici systém zastavi spojeni s bezdratovym ruénim koletkem
a zjisti aktualni frekvenéni spektrum pro vSech 16 dostupnych
kanald.

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

> Tlacitkem Start r.kolecka se bezdratové ru¢ni kole¢ko znovu

aktivuje

Kliknutim mysi zvolte kartu Vlastnosti

Kliknéte na tlacitko Zvolit kanal

Ridici systém zobrazi véechna dostupna &isla kanald.

Zvolte mysi &islo kanalu, v némz Fidici systém zjistil nejmensi

radiovy provoz.

» Ulozte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace: stisknéte
tlacitko KONEC

vV v Vvy

Nastaveni vysilaciho vykonu

Provozni rezim Stroj | Sefizeni stroje

Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964 Connect HW
Channelseting ~ Best channel Selectchannel
Channelinuse 24

Transmitter power  Full power Setpower
HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel

Statistics

Data packets
Lost packets

CRC error

12023

0

[

Max. successive lost 0

0.00%.

0.00%

Configuration of wireless handwheel
Propertes Frequency spectrum

Ch 11 12 13 4 15 16 17 18 19
0dsm

-50 dBm

1100 dBm

A |89 |[s9 ||&s |85 |80 |[so |[80 |74 |[s9 |-

Status
HANDWHEEL OFFLINE Error code

| stop Hw Starthandwheel |

0 SniZzenim vysilaci vykonu klesa dosah radiového
ruéniho kolecka.

Stisknéte bod nabidky Nastaveni
Stisknéte bod nabidky Service

Stisknéte bod nabidky
Nastaveni bezdratového ruéniho kolecka

» Kliknéte na tla¢itko Nastavit vykon

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

» Ulozte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace: stisknéte
tlaCitko KONEC

130 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelska prirucka | 12/2017

Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964 Connect HW
Channel seting ~ Best channel Select channel
Channel in use 24

Transitter power  Full power Setpower
HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
Stop HW Start handwheel

Statistics

Data packets
Lost packets

CRC error

12023

0

[

Max. successive lost 0
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0.00%.




Provozni rezim Stroj | Sefizeni stroje

Statistika

Statistické udaje si mUzete zobrazit takto: ‘:::Hfﬁu:q::s:;:;,eless hanawneel
Stisknéte bod nabidky Nastaveni e SZ:::;:“ ,
Stisknéte bod nabidky Service — | ————=—
Stisknéte bod nabidky p—— e
Nastaveni bezdratového rucniho kolecka

> Ridici systém ukaze nabidku konfigurace se statistickymi adaji e

Pod Statistikou Fidici systém ukazuje informace o kvalité pfenosu.

Bezdratové rucni koleCko reaguje pfi omezené kvalité pfijmu,
kterd jiz nezaru€uje bezvadné a bezpectné drzeni os, s Nouzovym
zastavenim.

Informaci o0 omezené kvalité pfijmu uvadi zobrazena hodnota
Max.ztraceno v sérii. Ukazuje-li fidici systém za normalniho
provozu bezdratového ruéniho kole¢ka v ramci pozadovaného
radiusu pouzivani opakované hodnoty vétsi nez 2, tak je zvySené
riziko nezadouciho pferuseni spojeni. Pomoci mize zvySeni
vysilaciho vykonu nebo také zména kanalu na méné frekventovany
kanal.

V takovych pfipadech zkuste zvysit kvalitu pfenosu volbou jiného
kanalu nebo zvySenim vysilaciho vykonu.

Dalsi informace: "Nastaveni radiového kandlu", Stranka 130
Dalsi informace: "Nastaveni vysilaciho vykonu", Stranka 130
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Nastaveni systémového €asu

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

o Pro pohyb v zadavacim formulafi Nastavit systémovy
Cas potrebujete mys.
Softtlacitky Mésic a rok mizete nastavovat pfislusné
udaje.
Pokud si pfejete nastavit €as pomoci serveru NTP,
musite ho nejdfive zvolit ze seznamu.

Nastaveni systémového ¢asu:

» Zvolte Nastaveni

» Zvolte Service

@ » Zvolte Nastavit systémovy cas

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

Zvolte Nastav c¢as ru¢né

Zvolte Datum

Zadejte Cas

Zvolte Casova zona

Stisknéte softklavesu OK

vV v v vy

0K
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4.6 Meéreni nastroju

Rizeni podporuje promé&fovani nastrojd:

= Naskrabnutim: Pfitom se zjisti nastavované miry ve vztahu k
promé&fovanému nastroji

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

= Meéfici optikou (instaluje ji vyrobce stroje)

Proméfovani pomoci nadkrabnuti je vzdy k dispozici. Je-li

instalovana dotykova sonda nebo méfici optika, zvolte tuto méfici

metodu softtlaCitkem.

U proméfovanych nastrojii zadavejte miry nastaveni v provoznim
rezimu Editor nastroja.

o m Korekéni hodnoty se pfi méfeni nastroje smazou.
® Dbejte na to, aby vrtaci a frézovaci nastroje mély
proméfeny stfed
® Nastroje se proméfuji v zavislosti na typu néstroje a
jeho orientaci. Prohlédnéte si pomocné obrazky.
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Naskrabnuti

Pfi ,naskrabnuti“ zjistite rozméry ve vztahu k promé&fovanému
nastroji.

Zjisténi rozmeérud nastroje naskrabnutim:

» Nastroj, ktery se ma proméfovat, zapiste do tabulky nastroju

5 » Nasadte proméreny nastroj a zadejte Cislo
= MF nastroje do TSF-dialogu.
» Orovnejte Celni plochu a tuto polohu definujte
jako nulovy bod obrobku.
R » Zpatky do TSF-dialogu, vymérite méfeny nastro;j. —4—-!—
Fh wiF

> Stisknéte softklavesu Mereni nastroje

Mereni
nastroje

» Naskrabnéte Celni plochu.

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

Prevzeti

» Osoustruzte méfeny prameér

e > Zadejte primér jako Souradnice mericiho
¢ ~ . 7—
X boduX a uloZte ji LE
- » U soustruznickych nastroju zadejte radius bfitu a
poloner prevezméte ho do tabulky nastroj.
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Dotykova sonda (nastrojova dotykova sonda)

@ Respektujte informace v pfiru¢ce ke stroji!
Tuto funkci musi zapnout vyrobce vaseho stroje.
Zjisténi rozmérl nastroje dotykovou sondou:
» Nastroj, ktery se ma promérovat, zapiste do tabulky nastrojl
< T » Nasadte nastroj a zadejte €islo nastroje do TSF-
T wF dialogu.
o » Stisknéte softklavesu Mereni nastroje
nastroje
Tom— » Stisknéte softklavesu Merenisonda
sonda
» Predpolohovani nastroje pro prvni smér méfeni
B » Nastavte kladny nebo zaporny smér pojezdu.
> Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méfeni
B (napfiklad sméru -2)
T_ll » Stisknéte tlaCitko NC-Start
— > Nastroj jede ve sméru méfeni.
> P¥i kontaktu s dotykovym méfidlem se zjisti a
ulozi mira nastaveni.
> Néastroj odjede zpét do vychoziho bodu.
» Predpolohovani nastroje pro druhy smér méfeni
> Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méfeni
- (napfiklad sméru -X)
T_ll » Stisknéte tlacitko NC-Start
— > Nastroj jede ve sméru méreni. g
> P¥i kontaktu s dotykovym méfidlem se zjisti a
ulozi mira nastaveni.
. > U soustruznickych nastroju zadejte radius bfitu a
pe i prevezméte ho do tabulky nastroju.
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Mérici optika

Provozni rezim Stroj | Méreni nastroju

®

Respektujte informace v pfiru¢ce ke stroji!
Tuto funkci musi zapnout vyrobce vaseho stroje.

Zjisténi rozméru nastroje v optickém méfridle:
» Nastroj, ktery se ma promérovat, zapiste do tabulky nastrojl

s bt
Fh MhF

Mereni
nastroje

Mereni-
opticky

Prevzeti

Pfevzeti

Uloz
polomer

136

>

» Ulozte rozmér nastroje Z
» UlozZte rozmér nastroje X

Nasadte nastroj a zadejte Cislo nastroje do TSF-
dialogu.

Stisknéte softklavesu Mereni nastroje

Stisknéte softklavesu Mereniopticky

Polohujte nastroj tlaitky os nebo ruénim
koleCkem do nitkového kfize optického méfidla

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

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

0 Korekéni hodnota nesmi prekrogit +/-10 mm.

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

Nastaveni korekce nastroje rué¢nim koleCkem:

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

> Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Kozekce
nastroje

Hastavit > Popf. stisknéte softklavesu
rucnim

haTecien Nastavit ru¢nim koleckem

T > Stisknéte softklavesu X-korekce nastroje (nebo

s Z-kor.)

> Zjisténi korekce ruénim koleCkem

> Zobrazeni se provadi v indikaci zbyvajici drahy.

» Prevezméte hodnotu korekce do ,tabulky
nastroja®

> T-indikace ukazuje novou hodnotu korekce.

> Zobrazeni zbyvajici drdhy se vymaze.

Ulozit

Zapis korekce nastroje:

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

» Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Korekce
nastroje

» Popf. stisknéte softklavesu Nastavit kompenzaci

Nastavit
kompenzaci

» Prevezméte hodnotu korekce do ,tabulky
nastroji*

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

Ulozit

Smazani korekce nastroje:

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

> Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Kozekce
nastroje

» Stisknéte softklavesu Smazat
SMAZAT

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

Smazat
X-Korr.
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4.7 Rezim Ruéni provoz

Pfi ruénim obrabéni obrobku pojizdite osami ruénim

koleCkem nebo ruénimi smérovymi tlacitky. K provedeni
(poloautomaticky provoz). Drahy pojezdu a cykly se neukladaji do
paméti.

Po zapnuti a prejeti referenci se fizeni nachazi v rezimu Stroj.
Tento rezim zustane v platnosti, dokud nezvolite podfizeny rezim
Nauceni nebo podfizeny rezim Beh programu. Indikace ,Stroj"

v fadce zdhlavi ukazuje Ruéni provoz.

o Pfed zacatkem obrabéni definujte nulovy bod obrobku a
zadejte strojova data.

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

TO nedefinuje Zadny nastroj. Nejsou zde tedy také ulozeny zadné
délkové rozmery, radius bfitu atd.

Vieteno

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

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Maximalni proveditelné otacky vietena zavisi na
provedeni stroje. Proti naprogramovanym otackam se
mohou znacné lisit.
Maximalni proveditelné otacky vietena urluje vyrobce
vaseho stroje ve strojnich parametrech.

Provozni rezim Stroj | Rezim Ruéni provoz
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Provoz s ruénim koleckem

@ DalSi informace: PFiruCka ke stroji

Ruéni smérova tlacitka

Ruénimi smérovymi tladitky pojizdite osami posuvem nebo
rychloposuvem. Rychlost posuvu zadejte v TSF-dialogu.

o = Posuv

B u rotujiciho vietene: posuv na otacku [mm/ot]
= u zastaveného vietene: posuv za minutu [m/min]
= Posuv pfi rychloposuvu: posuv za minutu [m/min]

Ucebni cykly v rezimu Stroj
» Nastaveni otacek vietena
» Nastaveni posuvu

» Vyménte nastroj, definujte islo nastroje a pfekontrolujte
nastrojova data (TO neni dovoleno)

Najedte na bod startu cyklu

Vyberte cyklus a zadejte parametry cyklu
Pribéh cyklu graficky pfekontrolujte
Provedte cyklus

v vyyvyy

0 Naposledy provedena zadani v dialogu cyklu zlistanou
zachovana az do volby nového cyklu.
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4.8 Podrizeny rezim Naucit

Podfizeny rezim Naugit

V podfizeném rezimu Nauceni provadite obrabéni obrobku krok za
krokem pomoci u¢ebnich cykll. Rizeni se toto obrabéni obrobku
nauci a ulozi si potfebné pracovni kroky do programu s cykly, ktery
muzete kdykoli znovu pouzit. Podfizeny rezim Nauceni se zapina
softtlaCitkem Nauceni a zobrazi se v Fadce zahlavi.

Kazdy ucebni program ma sv(jj nazev a zkratku. Kazdy cyklus

je zobrazen v jednom ocislovaném bloku. Cislo bloku nema

pro zpracovani programu 2adny vyznam, cykly se zpracovavaji
postupné za sebou. Stoji-li kurzor na bloku nékterého cyklu,
zobrazuje fizeni parametry tohoto cyklu.

Blok cyklu obsahuje:

Cislo bloku

Pouzity nastroj (Cislo a ID-nastroje)

Oznaceni cyklu

Cislo ICP-obrysu nebo DIN-podprogramu (za %)

140
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Seznam
progranu

cislovat

) Naugeni. 10 swart.Turn 1 ) Editor nistzoju ] ]
X®  300.000 2X ] 0.000 1D 081
b =B
2| 450.000 a2 B . T
s 0.000 &y 4 e 0.000p
30 0 wintn| o) [y F 100% }
Sl et A8 " e ® 1k lo S 1003 =T
: } KAPTTE| g 1P podelny rez | -
Zpgn@2. gnz X B2zl
N1 polotovar tyc/trubka FK [754
N2 T3 1D"620" Pricny rez Gi4 00 M o]
N3 T1 I0%601" ICP podelny rez 3754 G14 08 - o El: - vl
N4 T4 ID"6@1AP1" ICP podelne dokonceni %754 G14 Q8 1 [8.5 K oje.1
E 0 [0: Ne h
SX SZ
G471
. | G14[0: SouZasy]
ID [ee1 E
S [208 F [0.35 I
| /21

Znenit
text

Zrus
cyklus

Kopiruj
cyklus

Edituj
cyklus

Pridej
cyklus
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Programovani u¢ebnich cyklt

Vytvéfite-li novy u€ebni program, pak se to déje pro kazdy cyklus
metodou Zadani — simulace — provedeni — ulozeni do pameéti.
Jednotlivé po sobé provadéné cykly vytvoFi program cyklu.
Stavajici u¢ebni programy zménite upravou parametr(i cykld,
smazanim existujicich cyklt a vkladanim novych cykl.

Kdyz podfizeny rezim Nauceni opustite nebo vypnete stroj, zlistane
ucebni program zachovan. Do editoru k vytvareni ICP-obrysu se
dostanete softtlacitkem, kdyz vyvolate ICP-cyklu.

Dalsi informace: "Podfizeny rezim Editor ICP v Naugit",

Stranka 415

DIN-podprogramy naprogramujete v editoru smart.Turn a
zaradite je pak do DIN-cyklu. Do editoru smart.Turn se dostanete
softtlaCitkem Edit DIN, kdyZ navolite DIN-cyklus nebo pomoci
klavesy pro volbu provozniho rezimu.

Softtlacitka

Prepnout na Vybér programu cyklt

Seznam
programu

Znovu ocislovat bloky cykl(.

Pre-
cislovat

Zadavani popisu programu nebo zména

Zmenit
text

Vymazat zvoleny cyklus

Zrus
cyklus

Docasné ulozeni parametrd cyklu

Priklad: Pfevzeti parametrl hrubovaciho
cyklu do dokonc€ovaciho cyklu

Kopiruj
cyklus

SofttlaCitko se nabidne po stisku softklavesy
Kopiruj cyklus.
Pfevzit data ze schranky

VloZit

Zména parametrl nebo rezimu cyklu.
Typ cyklu ménit nelze.

Edituj
cyklus

o Vlozit novy cyklus na misto kurzoru

cyklus
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4.9 Podrfizeny rezim Provadéni programu

Zavedeni programu

V podfizeném rezimu Beh programu vyuzijete u¢ebni programy,
DIN-programy nebo Automatické prace k vyrobé dilct. V této ¢asti
nemUzete programy ménit, pomoci podfizeného rezimu Simulace
vSak mate moznost kontroly pfed provedenim programu. Navic
podporuje fizeni 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) vytvorite rovnéz v rezimu smart.Turn.

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

Jiny program nahrajete takto:

o » Stisknéte softklavesu Seznam programu
A > Rizeni ukaze uéebni programy.

. » Alternativné ukéze DIN-programy

Zvolte program Naucit nebo DIN
Stisknéte softklavesu Otevrit

Oteviit

Ucebni nebo smart.Turn program muzete spustit v libovolném bloku
a tak pokracovat v pferuseném obrabéni (Vychozi blok search).

Podfizeny rezim Beh programu se zapina softtlaéitkem a zobrazi
se v fadce zahlavi.

Dalsi informace: "Sprava program(", Stranka 163

) Beh prograny

ol
I4

Seznam
progranu

1% swart Tum | P editor nastzoji |
300.000 AX "] 0.000 1D 001
% 0.0
450.000 42 ® . 7
. B e .00
Juin ooy w3 F 1082
o AB S e @ 1R fo0s 11002
i
X [se Z [118
I K (8.5
N1 polotovar tyc/trubka B |15 3 |1: upnutcr]
N2 T3 1D"620" Pricny rez G14 Q0 W [0
N3 T1 10"681" ICP podelny rez ¥754 Gi4 08 CHEETT
N4 T4 ID"601AP1" ICP podelne dokonceni %754 G14 Q8 AG [0: Bez sledovani kontury |
1
Nepretrz. Adit. kor | e Zakladni Start
beh Po bloku | octroje ﬂm‘ bloky progranu

[ [ E 8

5

14:

o

Zpet

Programy zvolené v podfizeném rezimu Beh programu
jsou chranéné pfed smazanim.

Chcete-li povolit smazani souboru, ukonCete zobrazeni
blokl programu stisknutim softklavesy Zpet.
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Porovnani seznamu nastroju

B&hem nahravani programu porovnava fidici systém aktualni
osazeni revolverové hlavy se seznamem nastroju v programu.
PouZivaji-li se v programu néastroje, které nejsou v aktualnim
seznamu revolverového hlavy obsazené nebo jsou na jiném mistég,
tak se vyda chybové hlaseni.

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

Softtlacitkem Prevzeti nastroje mlzete prepsat aktualni osazeni
revolverové hlavy. KdyZ stisknéte softklavesu Storno, tak start
programu neni mozny. Seznam nastrojii programu a aktualni
osazeni revolverové hlavy musi souhlasit.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Po stisku Prevzeti nastroje fizeni kompletné a neodvolatelné

prepiSe aktualni osazeni revolverové hlavy seznamem nastrojl
programu. Nova kontrola souladu se pfitom neprovadi. BEhem
nasledujiciho obrabéni vznika riziko kolize!

» Rucné zkontrolujte po pfepsani osazeni revolverové hlavy

3) geh prograny 1% swart Tum | Editor nastross | (B |
X9 300.000 A v 0.000 10 001
Zz 450.000 42 | B =
v 0.000 oy Al B e o0.000p
1l iwnh A U8 w1 R doos 511003

T-Nr Chyba tis. 657-80C8

1 ° Programovany seznam revolverovych hlav nesouhlasi

14:13:41

s aktualnin osazenin revolveru!

‘

- ocortomy
¥ il roughing .80
' 1 recessing 0.18

9 (045 = 8 willing 10.08

93.0

4

80.0 Hartmetall
4.00 HSS

HSS

Tato funkce je vam k dispozici také u strojl se
zasobnikem nastrojl. Ridici systém pouziva seznam
zasobniku namisto seznamu revolverové hlavy.
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Pied provedenim programu

Chybné programy

Ridici systém kontroluje programy b&hem zavadéni az do oblasti
OBRABENI. Zjisti-li se chyba (naptiklad: chyba v popisu obrysu),
objevi se v fadku zahlavi symbol chyby. Po stisknuti klavesy
Info dostanete podrobné informace o chyb&. Cast programu s
obrabénim a tim vSechny pojezdové pohyby se prekladaji teprve
po NC-start. Je-li zde néjaka chyba, stroj se zastavi s chybovym
hlagenim.

o Kontrola NC-programa v podfizeném rezimu Simulace
pomaha vc&as (a pfed obrabénim) zjistit chyby pfi
programovani nebo v pouzité syntaxi.

= Kontrola cyklii a parametra cykld: Ridici systém vypise
ucebni a DIN-programy. U uéebnich programu se zobrazi
parametry toho cyklu, na némz je kurzor.

®  Graficka kontrola: Provadéni programu zkontrolujte v
podfizeném rezimu Simulace.

Dalsi informace: "Podfizeny rezim Simulace", Stranka 526
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Vyhledani bloku startu

@ Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Tuto funkci musi nastavit vyrobce vaseho stroje.

o Hledani bloku startu neni v prabéhu (pro Monitorovani
zatiZeni (opce) nutného) Referenéni obrabéni, k
dispozici,

Hledani bloku startu je vstup do NC-programu na zvoleném misté
(Start z N-bloku). V programech smart.Turn mliZzete startovat v
kazdém NC-bloku programu.

Rizeni spusti chod programu od pozice kurzoru. Mezitim
provadéna simulace pozici startu nemeéni.

0 Ve strojnim parametru execNextStartBlock (¢. 601810)
muzete urcit, zda za¢ne provadéni programu po
vyhledani startovniho bloku ve zvoleném NC-bloku nebo
v nasledujicim NC-bloku.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pfi hledani bloku startu fizeni nastavi situaci stroje tak, aby
odpovidala normalnimu priibéhu programu pfed blokem startu,
napf. pfedchazejici nastroj nebo pfedchozi natoceni. BEéhem
naklapéni a otaCeni vznika riziko kolize!

» Predpolohujte suport tak, aby se mohl drzak nastrojd (napf.
revolverova hlava) natacet bez rizika kolize

» Predpolohujte suport tak, aby se osy naposledy
programované polohy pfed opétovnym vstupem daly najizdét
bez rizika kolize

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

Rizeni obnovuje pfedchozi situaci stroje v nasledujicim pofadi:
= Vyména nastroje

B Polohovani os v nastaveném nebo zvoleném poradi

® Rozto&eni vietena

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | UZivatelska pfirucka | 12/2017 145



Provozni rezim Stroj | Podfizeny rezim Provadéni programu

Provedeni programu
Zavedeny ucebni nebo DIN-program se provede, jakmile stisknete
NC-start. NC-stop zastavi obrabéni kdykoliv.

Bé&hem provadéni cyklu stoji kurzor na tom cyklu nebo bloku DIN,
ktery se pravé provadi. U u¢ebnich programi vidite parametry
pravé probihajiciho cyklu ve vstupnim okné.

Provadéni programu ovliviiujete pomoci softtlacitek uvedenych v
tabulce.

Softtlacitka

Zvolte u€ebni nebo smart.Turn-program

Seznam
pIrogramu

UcCebni program:

B Zap: Zpracovat cykly aZz do daldi
potvrzované vymény nastroje

B Vyp: Stop po kazdém cyklu. Start
nésledujiciho cyklu pomoci NC-start

Program smart.Turn:

B Zap: Provedeni programu bez pferuseni

= Vyp: Stop prfed pfikazem MO1

Nepretrz.
beh

m Zap: Stop po kazdém pojezdu
(zakladni blok). Start dalSiho pojezdu
s NC-start (Doporuceni: pouzivejte
jednotlivy blok spolu se zobrazenim
zakladnich blok)

B Vyp: Pfikazy cykl( a DIN zpracovat bez
preruseni

Po bloku

it o Zadavani korekci nastroji nebo pficitanych
e korekci
Dalsi informace: "Korekce béhem provadéni
programu", Stranka 151

Zapnuti podfizeného rezimu Simulace

T ® Zap: Zobrazit pfikazy pojezdu a spinani ve
bloky formatu DIN (zakladni bloky)

= Vyp: Zobrazit uéebni nebo DIN program

Start Ve spojeni s DIN-programy se softtla-
Breszand Citko nabidne po stisku softklavesy
Vychozi blok search.

Kurzor skoé&i na prvni blok uéebniho progra-
mu nebo programu DIN.

e Umoznuje vstup do NC-programu na zvole-
SEEn | ném misté

o Hledani bloku startu neni v prabéhu (pro Monitorovani
zatizeni (opce) nutného) Referenéni obrabéni, k
dispozici,
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Pocet kusu

@ Respektujte informace v pfiru¢ce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vadeho stroje.

Muzete definovat pocet kusu a Fidici systém pak zpracovava
program pouze do tohoto poctu kusu.

Definovani Pocet kusu:

] » Zvolte bod menu Prubeh
11
F: » Zvolte bod menu Pocet kusu
| > Ridici systém otevre formulai Pocet kusu.

Parametry cyklu:
= MP: Prednastav.mnozstvi kusu
= P: Aktualni mnozstvi kusu

Softklavesou Smazat pocet detaill mazete ¢ita¢ obrobku
vynulovat.

Preskocit hladinu

Nez muzete nastavit a aktivovat neviditelné vrstvy, tak je musite v
programu definovat.

DalSi informace: viz pfirucka ,Pfirucka pro uzivatele programovani

smart.Turn a podle DIN*

Definovani Preskodit hladinu:

] » Zvolte bod menu Prubeh
11
il__ » Zvolte bod menu Preskocit hladinu
fixi > Ridici systém otevie formular Set the skip level

(Nastavit pfeskoceni vrstev).

Parametry cyklu:

= NR: Skip levels (Pfeskocit vrstvy)

Zadate-li v parametru NR hodnotu 2 a stisknete softklavesu
Ulozit, tak fizeni nastavi/aktivuje neviditelnou vrstvu 2 a pfislusné
aktualizuje zobrazovaci poli¢ko. Mimoto fizeni pfi pfistim chodu
programu neprovadi NC-bloky, definované s nastavenymi nebo
aktivnimi viditelnymi vrstvami.

Dalsi informace: "Indikace strojnich dat", Stranka 104

o Pokud si pfejete souasné nastavit a aktivovat nékolik
viditelnych vrstev, zadejte do parametru NR posloupnost
Cislic. Zadani 159 nastavi/aktivuje viditelné vrstvy 1, 5 a
9.

Deaktivujte viditelné vrstvy uloZzenim parametru NR bez
zadani.
Uvédomte si pfi Nastaveni a Aktivovani neviditelnych

vrstev béhem chodu programu, Ze Fizeni reaguje kviili
predvypoctu blok( se zpozdénim.

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | UZivatelska pfirucka | 12/2017

147



Proménné

Provozni rezim Stroj | Podfizeny rezim Provadéni programu

®

Respektujte informace v pfiru¢ce ke stroji!

Funkci musi povolit a upravit vyrobce vadeho stroje.

V podfizeném rezimu Beh programu si miizete nechat v HLAVICKA
PROGR. ukazat definované proménné a pfip. je zménit.

Dalsi informace: viz pfiruc¢ka ,Pfiru¢ka pro uzivatele programovani
smart.Turn a podle DIN*

Zobrazit nebo skryt Proménné:

_
|
]

EE
_III_

» Zvolte bod menu Prubeh

» Zvolte bod menu Proménné

» Zvolte bod menu Output on (Vystup Zap)
> Zobrazi se pomocné okno Proménné.
» Prfipadné zvolte polozku nabidky Output off

(Vystup Vyp)

> Pomocné okno Proménné se skryje.

Zména Proménné:

I ]
|
1|

» Zvolte bod menu Prubeh

» Zvolte bod menu Proménné

» Zobrazi se pomocné okno Zamenit

> Pokud neni pomocné okno Proménné jesté

viditelné, tak se zobrazi.
> Proménné mlzete zménit.

Proménné muzete zménit pouze tehdy, kdyz program

neni jesté spustény nebo zastaveny.
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Automaticka prace

Automaticka prace

Rizeni mdze v podfizeném rezimu Beh programu zpracovavat
nékolik hlavnich programu za sebou, aniz by bylo nutné tyto
programy znovu vybirat a spoustét je. K tomu vytvofte seznam

programu (A

smart.Turn, které se zpracuji v podfizeném rezimu Beh programu.

utomatic-Job — Automatické prace) v rezimu

Pro kazdy hlavni program v seznamu zadejte pocet kusu, ktery
definuje kolikrat se tento program spusti pfed zahajenim dal3iho

NC-programu. PFi volbé praci mazete urcit NC-program, od kterého

bude davka zpracovana.
Pokud byla automaticka prace pferudena za dale uvedenych

okolnosti, tak fizeni uloZi pferuSeny program a jiz vyrobené pocty:

® NC-stop
® Nouzové
=B Vypadek

zastaveni
proudu

o Pfipominky pro programovani:

Automatické prace (*.job) mlzete ukladat pouze
do standardniho adreséafe. NC-programy pouZité v
pracich muzete ukladat do libovolnych adresara s
projekty

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

M30 zastavi automatickou praci. Tladitkem NC-start
muZete pokracovat v automatické praci

Volba davky:
|E:
|

|_I__

Oteviit

Take over
job

v

Zvolte polozku nabidky Prog

» Zvolte bod menu Vybér zakazky

» Zvolte Automaticka prace
> Stisknéte softklavesu Otevrit

» Pfipadné kurzorem zvolte startovni program.

» Potvrdte softklavesou Prevzit Prace
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Pokracovani prace po pferuseni:
» Zvolte pferuSenou praci

_ » Zvolte softtlacitko Prerusit program

Frogm > Rizeni ozna&i preru$eny program.
> Ridici systém nastavi &ita& obrobk( na podet jiz
hotovych obrobkd.
T_ll > Stisknéte tlacitko NC-Start
—

Zména zobrazeni prace:
» PoZadovana prace je zvolena
» Kurzor je umistén ve zvoleném startovnim programu

_ﬁ » Zvolte polozku menu Zobrazeni
I
:? » Zvolte poloZku nabl'dky' Switch off job list
I (Vypnout seznam praci)
> Ridici systém prepne do nahledu NC-programu.
:ﬁ > qulte alterpativpé poloZku nabidky ]
I Switch on job list (Zapnout seznam praci)

> Ridici systém pfepne do nahledu prace.
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Korekce béhem provadéni programu

Korekce nastrojt
Zadani korekce nastroje:

L > Stisknéte softklavesu Adit. kor nastroje
nastroje
o > Stisknéte softklavesu Korekce nastroje
nastroje
» Zadejte Cislo nastroje nebo jej pfevezméte ze
seznamu nastrojl
Zadani korekénich hodnot
ot Stisknéte softklavesu Ulozit

> Platné hodnoty korekci se zobrazi ve vstupnim
okné a pfevezmou se

3) Beh progranu | snart.Tum | B Editor nastroie |

0.000 55 ® e.000T 1 S
0.000 @ bir 801
s 0.000 4 0. 0.000
caliE 3k oo g 1 21— 1 & 1o6s 51 1003

R 300.000 B
4 450.000 U

o B Zadané hodnoty se pfi¢tou k existujicim korekcim
a jsou v indikaci okamzité ucinné a vyjedou se s
pfistim pojezdovym blokem.
B Pro vymazani korekce zadejte aktualni hodnotu
korekce s opacnym znaménkem

Aditivni korekce

Rizeni spravuje 16 pfi¢itanych (aditivnich) korekci. Korekce
editujete v podfizeném rezimu Beh programu a aktivujete
je pomoci G149 v programu smart.Turn nebo v ICP-cyklech
Dokoncovani.

Zadani aditivnich korekeci:

T > Stisknéte softklavesu Adit. kor nastroje
nastroje
e » Stisknéte softklavesu Aditivni korekce.
korekce.
» Zadejte &islo aditivni korekce
» Zadani korekénich hodnot
ot > Stisknéte softklavesu Ulozit
> Platné hodnoty korekci se zobrazi ve vstupnim

okné a pfevezmou se

Cteni aditivnich korekci:

. » Stisknéte softklavesu Adit. kor nastroje
nastroje
T » Stisknéte softklavesu Aditivni korekce.
korekce.

Zadejte Cislo aditivni korekce
» Kurzor umistéte do dalSiho zadavaciho polic¢ka
Rizeni ukaze platné korekéni hodnoty
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Smazani aditivnich korekci:

Adit. kor
nastroje

Aditivni
korekce.

SMAZAT

V&echno
smazat

» Stisknéte softklavesu Adit. kor nastroje

> Stisknéte softklavesu Aditivni korekce.

Zadejte Cislo aditivni korekce
Stisknéte softklavesu Zrus
Hodnoty této korekce se smazou

Alternativné stisknéte softklavesu
Vsechno smazat

> VSechny korekéni hodnoty se smazou

vV v vy

B Zadané hodnoty se pfictou k existujicim korekcim
a jsou v indikaci okamzité ucinné a vyjedou se s
pfistim pojezdovym blokem.

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

m  KdyZ stroj nové sefizujete, smazte vSechny aditivni
korekce
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Provadéni programu v rezimu Dry-Run

Rezim ,Dry-Run” (Chod naprazdno) se pouziva k rychlému
odpracovani programu az k pozici opétného vstupu do programu.
Predpoklady pro tento ,Dry-Run® jsou:

= Rizeni musi byt k chodu naprazdno pfipraveno vyrobcem stroje
(Tato funkce se zpravidla aktivuje kliCkovym pfepinatem nebo
tlaCitkem)

® Podfizeny rezim Beh programu musi byt aktivovan.

Pfi aktivaci rezimu ,Dry-Run® se stav vietena a otacky vietena
zmrazi.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

V rezimu ,Dry-Run® provadi fidici systém vSechny posuvy (vyjma
fezani zavitd) rychloposuvem. Béhem rezimu Dry-Run vznika
zvy8ené riziko kolize!

> Pouzivejte rezim Dry-Run vyhradné k feziim naprazdno

> Prfipadné muzete snizit rychlost posuvu potenciometrem
Override.

Po vypnuti rezimu ,Dry-Run pracuje fizeni opét
S naprogramovanymi posuvy a naprogramovanymi otackami
vietena.
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Monitorovani zatizeni (opce)
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Postupujte podle pfirucky ke stroji!
Tuto funkci musi nastavit vyrobce vaseho stroje.

Nez muzete v podfizeném rezimu Beh programu zacit

pracovat s monitorovanim zatizeni, musite:

definovat odpovidajici strojni parametry v ¢asti
~oystém®

Dalsi informace: "Seznam strojnich parametrd”,
Stranka 604

definovat v rezimu smart.Turn ve vasem programu
zpusob monitorovani zatizeni s G996 a monitorované

pasmo s G995

Dalsi informace: viz Prirucka uzivatele smart.Turn a

programovani podle DIN

Pfi aktivnim monitorovani zatizeni porovnava fizeni béhem
obrabéni aktualni zatizeni pohond, uréenych v G995, s pfislusnymi
meznimi hodnotami. Mezni hodnoty monitorovaciho pasma,
definované pomoci G995, fizeni pocita ze vztaznych hodnot,
zZjisténych béhem zkusebniho obrabéni a pfedvolenych koeficientl
ze strojnich parametru.

PFi pfekroceni mezni hodnoty-1 zatiZzeni nebo mezni hodnoty
souctu zatizeni, vyda fizeni vystrahu a oznaci aktivni nastroj v
diagnostickych bitech rezimu Editor nastrojl jako spotiebovany.
PFi pfekroceni mezni hodnoty-2 zatiZzeni vyda fizeni chybove
hiaseni, zastavi obrabéni a oznaci aktivni nastroj v diagnostickych
bitech rezimu Editor nastrojl jako zlomeny.

V rezimu Editor nastroji muzete spravovat diagnostické bity.

Dalsi informace: "Diagnostické bity", Stranka 567

Pouzivate-li funkci Monitorovani zivotnosti, zaméni
fizeni nastroje oznacené spotiebovany nebo

zlomeny pfi pfistim vyvolani nastroje automaticky za
predem definované nahradni nastroje. Alternativné k
automatickému vyhodnocovani diagnostickych bitt
pomoci monitorovani zivotnosti, mizete vyhodnocovat
diagnostické bity také ve vaSem programu.

154

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | UZivatelska pfirucka | 12/2017




Provozni rezim Stroj | Monitorovani zatizeni (opce)

o Uvédomte si, Zze monitorovani zatizeni neni u zaseklych
0s bez vyrovnani hmotnosti mozné!

o Uvédomte si, ze monitorovani zatizeni funguje u malych
zmeén zatizeni pouze omezené. Proto monitorujte
pohony, které vykazuji vyrazné zatizeni, jako napft.
hlavni vieteno.

o Pfi Celnim 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
zmény otacek zvétSuje, bude zpravidla kontrolovana jen
faze po zafiznuti!

o Rizeni zatiZzeni porovnava aktualni hodnoty zatizeni
s maximalnimi meznimi hodnotami. Aby porovnavani
fungovalo, nesmi byt hodnoty zatizeni pfilis malé.
ProtoZe zatiZeni zavisi na Feznych podminkach,
orientujte se pfi programovani podle nasledujicich
priklad( pro obrabéni ocele:

= Axialni soustruzeni: hloubka fezu > 1 mm
B Zapichovani: hloubka fezu > 1 mm
= Vrtani do pIlného materialu: primér diry > 10 mm
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Referenéni obrabéni

Pfi zkuSebnim obrabéni fizeni zjiStuje maximalni zatizeni a soucet
zatiZzeni kazdého monitorovaného pasma. Zji§téné hodnoty plati
jako reference. Mezni hodnoty monitorovaci zény fizeni pocita

ze zjisténych referencnich hodnot a pfedvolenych koeficientl ze
strojnich parametrd.

0 Béhem referenéniho obrabéni neni hledani startovniho
bloku k dispozici.

o ZkuSebni obrabéni provadéjte za podminek
planovanych pro pozdé&;jsi vyrobu, napf. co se tyka
posuvl, otacek, druhu a kvality nastroji.

Provedeni zkudebniho obrabéni:
» Zvolte podfizeny rezim Beh programu a oteviete

bt NC-program
] » Zapnéte monitorovani zatizeni: Zvolte polozku
] menu Poradi
:ﬁ » Zvolte bod menu Monitorovani zatéze ZAP
I
I » Zvolte zkuSebni obrabéni: menu Poradi
]
I » Zvolte polozku nabidky Referencni obrabéni
Il > Ridici systém zobrazi fadek titulku se zelenym
podkladem.
@ » Spusténi referenéniho obrabéni: stisknéte

klavesu NC-start

> Rizeni provede obrabéni a ulozi referenéni data
do samostatného souboru.

> Po uspé&3ném zkusebnim obrabéni Fidici systém
vyda info-hlaseni.

» Stisknéte softklavesu OK

0K

o ZkuSebni obrabéni se zakonc&i s M30 nebo M99. Pokud
se program bé&hem obrabéni pferusi, neulozi se zadna
referen¢ni data. V tomto pfipadé musite referen¢ni
obrabéni opakovat.
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o Provedte zkuSebni obrabéni pokud jste ve vasem
programu provedli zmény, jako napf.:

Definovani novych zén

Smazani existujicich zén

Zmeéna Cisel zén

Zména, pfidani nebo odstranéni os v ramci zény
Zména posuvl nebo otacek

Zména nastroje

Zména hloubek fezu
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Kontrola referenénich hodnot

Po uspé3ném zkuSebnim obrabéni byste méli zjisténé referenéni
hodnoty zkontrolovat.

Monitorovani zatiZzeni porovnava aktualni hodnoty
zatizeni s meznimi hodnotami. Aby porovnavani
fungovalo, nesmi byt referenéni hodnoty zatizeni pfilis
malé. Zkontrolujte ziskané hodnoty a pfipadné odstrarite
ze zény monitorované osy, jejichz zatizeni je mensi nez
5 %.

Vyznam hodnot:

B Pouziti: zjiStény moment pohonu, vztazeny ke jmenovitému
momentu pohonu v [%]

® Souhrn pouziti: Soucet zatizeni v monitorované zéné v [%*ms]

Otevreni referen¢nich hodnot:
:ﬁ » Zvolte polozku menu Zobrazeni
(|

» Zvolte polozku menu Editovat nactena data

> Rizeni otevfe formulaF Nastavit nahrani dat s
nasledujicimi parametry a ukaze navic zjisténé
hodnoty jako sloupcovy diagram

Parametry cyklu:

= Z0: Cislo oblasti — Cislo monitorovaného pasma

AX: Nazev osy — Monitorovana osa

CH: Cislo kanalu — zvoleny kanal

T: Nastroj kapsy aktivniho nastroje v monitorovaném pasmu
ID: Identifik. c. — nazev aktivniho nastroje v monitorovaném
pasmu

P: Pouziti — maximalni zatizeni béhem zku$ebniho obrabéni
PA: Pouziti — maximalni zatizeni béhem aktualniho obrabéni
PG1: Limitni hodnota — mez-1 zatizeni

PG2: Limitni hodnota — mez-2 zatizeni

W: Souhrn pouziti béhem zkusebniho obrabéni

WA: Souhrn pouziti béhem aktualniho obrabéni

WGF: Faktor limitni hodnoty — koeficient mezniho souctu
zatiZeni
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Graf:
= Horni SirSi sloupec€ek (zobrazeni v %):
m zelena: Oblast az k maximalnimu Pouziti béhem
referenéniho obrabéni P

® Zluta: Oblast az k Mezi-1 zatizeni PG1
m gervena: Oblast az k Mezi-2 zatizeni PG2
m ¢ervenoruda: maximalni zatizeni posledniho obrabéni PA

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

= zelena: oblast az do souctu maximalnich zatizeni b&éhem
zkuSebniho obrabéni W

m Zluta: oblast az k mezi souctu zatizeni WGF

= ¢ervenoruda: maximalni soucet zatizeni posledniho
obrabéni WA

o Po zkuSebnim obrabéni souhlasi hodnoty W a WA nebo
P a PA a budou pouzivané jako referenéni hodnoty pro
vypocet mezi.
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Upravy mezi

Po uspé&3ném zkuSebnim obrabéni fizeni vypocita z referenénich
hodnot a pfedvolenych koeficientll ze strojnich parametrd meze.
Vypocitané meze muzete pfizplsobit pro nasledujici postupy.

Upravy mezi:

:ﬁ » Zobrazit meze: Zvolte polozku menu Zobrazeni
I
mE » Zvolte polozku menu Editovat nactena data
Il Ridici systém otevfe formulaF Nastavit nahrani

dat.
Zkontrolujte meze

V pfipadé potfeby upravte nastaveni parametr(
PG1, PG2 nebo WGF
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Zajistéte abyste upravovali spravné meze. Nejdfive
zvolte pomoci softtlacitek DalSi zona a Dalsi osa
formulaf s ménénymi mezemi! Alternativné muzete
k volbé spravného formulare také pouzit seznamy
parametrd ZO a AX. Ukladejte zmény v kazdé ose
jednotlivé softtlaéitkem Ulozit!

Muzete pokraovat v obrabéni s upravenymi mezemi.

PFizplsobeni mezi nevyzaduje nové zkuSebni obrabéni.
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Provozni rezim Stroj | Monitorovani zatizeni (opce)

Vyroba s monitorovanim zatizeni

0 Poditejte s tim, Ze béhem obrabéni nesmite meze ménit. o v | ) B 1
Pfizpsobte meze pred obrabé&nim! o b
" . Piepsat |[Mastroj |Kontura |Cyklus |GL(D:]
;}; :j };2 UNIT ID"G816_ICP* [G810 Longitud: mtne o WP!W

. i .. . o L. TN 135 s sa00 695 Fo.3 s et o & | =¢
V podfizeném rezimu Beh programu monitoruje Fizeni b&hem TNt G o s .
- , . , o , - . , N _/qiz_ulms 647 P2 L‘;l g a8
kazdého cyklu interpolatoru zatizeni a soucet zatizeni. Soubézné @ (- ‘

S e o v v . 7 . , [wwe- ezna Tychlost 300
s obrabé&nim miZete nechat pro viechny monitorované osy aktivni B e |
zbny zobrazit aktualni zatizeni v jednom diagramu. m T . e —

—F “\s s 41 Max. prisuv S r—

v ’ . v rL v 1 ybos resah o5
OtevFeni diagramu b&hem obrabéni: ML e D
:ﬁ Zobrazit zatizeni: T s e —— B e

Specidlni Revolverova )
I » Zvolte polozku menu Zobrazeni
_‘H‘ » Zvolte polozku menu Editovat nactena data
I > Rizeni otevie formulaF Nastavit nahrani dat a
ukaze navic zjisténé hodnoty jako sloupcovy
diagram
e Zobrazit aktualni zatizeni:
e one » Stisknéte softklavesu Zobrazit aktivni zonu
> Rizeni automaticky pfepne na aktualni
monitorované pasmo a ukaze aktualni zatizeni
ve sloupcovém diagramu
Graf:

B Horni SirSi sloupecek (zobrazeni v %):
B zelena: Aktualni zatizeni PA

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

m zelena: Aktualni Spi¢kova hodnota mezi 0 a mezi-1 P.
®  zluta: Aktualni Spickova hodnota mezi P a mezi-1 PG1.

m ¢ervena: Aktualni Spickova hodnota mezi PG1 a mezi-2
PG1.

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

m zelena: Aktualni soucet zatizeni WA
m zZluta: Aktualni soucet zatizeni az k mezni hodnoté WGF
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4.11 Graficka simulace

Podfizenym rezimem Simulace si zkontrolujete priibéh obrabéni,
rozdéleni ubéru tfisek a vysledny obrys pfed vlastnim obrabénim.

V rezimu Machine a v podfizeném rezimu Nauceni pfekontrolujete
pribéh jednotlivého u¢ebniho cyklu — v podfizeném rezimu
Provadéni programu zkontrolujete cely u¢ebni nebo DIN-program.
V podfizeném rezimu Simulace se zobrazi naprogramovany
neobrobeny polotovar. Rizeni simuluje i takova obrabéni, ktera
provadite na Cele nebo na plasti (polohovatelné vieteno nebo osa
C). To umoznuje kontrolu celého procesu obrobeni.

V rezimu Machine a v podfizeném rezimu Nauceni se simuluje ten
ucebni cyklus, ktery pravé zpracovavate. V podfizeném rezimu
Beh programu zacina simulace od polohy kurzoru. Programy
smart.Turn a DIN se simuluji od zaatku programu.

Dalsi informace: "Podfizeny rezim Simulace", Stranka 526
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Provozni rezim Stroj | Graficka simulace

3) sinulace

1 %> smart.Turn

|1 Editor nastroia |

%% 300.000 A% u 0.000 10 o1
7 450.000 A2 B . T 1
v 0.000 AY d Be eong
il ssmmn AR W e % 1 G o2 S,[100%

X
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Provozni rezim Stroj | Sprava programu

4.12 Sprava programu

Volba programu

PodFizeny rezim Beh programu nahraje normalné naposledy
pouzity program. Strojnim parametrem 601814 miZzete nastavit,
aby se neprovadéla automaticka volba programu.

Ve vybéru programu je uvedeny seznam programu, které jsou v
fidicim systému k dispozici. MUZete zvolit pozadovany program,
nebo prejit pomoci ENT do zadavaciho policka Nazev souboru. V
tomto zadavacim poli¢ku omezite vybér nebo zadate pfimo nazev
programu.

> Stisknéte softklavesu Seznam programu: K
vybéru a tfidéni programi pouzivejte softtlacitka

Seznanm
programu

Softtlacitka v dialogu Volba programu

Indikace atribut souboru:
B Velikost

= Datum

= Cas

DETRILY

PFfepnuti mezi uéebnimi programy a programy
DIN/smart.Turn

DIN

Otevre nabidku softtlacitek Sprava soubort

Sprava

saubort | Dalsi informace: "Spravce soubord",
Stranka 165

s Otevie nabidku softtlacitek Funkce tfidéni

e Otevre nabidku softtlacitek Sprava projektt

Tojel

Dalsi informace: "Sprava projektd”,
Stranka 166

Otevie znakovou klavesnici
Dalsi informace: "Znakova klavesnice",
Stranka 66

abecedni
klavesnice

Otevie program pro Automaticky start

OtevFit

Zavre dialog Volba programu. Program, ktery
byl pfedtim aktivni v podfizeném rezimu Beh
programu zUstane zachovan

Zrusit
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Provozni rezim Stroj | Sprava programi

Softtlacitka tridicich funkci

Indikace atributi souboru:
DETRILY

® Velikost
= Datum
= Cas
0 TFidéni programu podle nazvu soubort
jm.souboru
T TFidéni programt podle velikosti soubort
velikosti
o TFidéni programu podle data zmény
pod.datum
Aktualizuje oznageny program
Aktualizovat
e Obrati poradi tridéni
tEidéni
Otevie program pro Automaticky start
Oteviit
7] Zpét do dialogu Vybér programu
Zpet
164
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Provozni rezim Stroj | Sprava programu

Spravce soubort

Funkcemi Spravy soubor mate moznost soubory kopirovat, mazat
atd. Typ programu (u¢ebni, smart.Turn nebo DIN-programy) zvolite
pred vyvolanim Organizace programu.

Softtlacitka Spravce soubor

= Pfechod mezi okny Adresar( a Soubort

soubory

Vyjmout oznaéeny soubor

Vyjmuti
ven

Kopirovat oznageny soubor

Kopirovat

Vlozit soubor ulozeny v paméti
Vlozit

Pfejmenovat oznaceny soubor

Piejmenuj

Odstranit oznaCeny soubor po ovéfovaci
otazce, zobrazeni bloku programu nesmi byt
oteviené v Zadném rezimu

SMAZAT

Zpét do dialogu Vybér programu

Zpet

Softtlacitka Ostatni

Zobrazit podrobnosti

DETRILY

Oznadit (vybrat) vSechny soubory

Oznadit
vSechny

Aktualizuje oznadeny program

Aktualizovat

—— Zapnout nebo vypnout ochranu oznaceného
pr. zépisu programu proti zapisu

Otevie znakovou klavesnici

abecedni
klavesnice

Zpét do dialogu Vybér programu

Zpet
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Sprava projekta

Ve spravé projektt mlizete zakladat vlastni slozky projekt(i, aby
se souvisejici soubory daly spravovat centralné. Kdyz zalozZite
novy projekt, tak se v adresafi TNC:\Project\ zfidi nova slozka

s potfebnou strukturou dalSich Urovni. V téchto Urovnich mizete
ukladat vaSe programy, obrysy a vykresy.

Softtlagitkem Projekt mizete aktivovat spravu projektd. Rizeni
vam ukaze vSechny existujici projekty ve stromové strukture. Navic
fizeni otevre ve spraveé projektl nabidku softtlagitek, s jejichz
pomoci muzete projekty pfipravovat, volit a spravovat. K opétné
volbé standardniho adresare Fizeni zvolte slozku TNC:\nc_prog a
stisknéte softklavesu Vyber.norm. adresar.

Softtlacitko Projekt

Vytvofit novy projekt

Novy
projekt

Kopirovat oznageny projekt

Kopirovat
projekt

T Smazat oznaceny projekt po ovéfovaci
RN otazce

Pfejmenovat oznaceny projekt

Ptejmenovat
projekt

T Otevrit standardni adresar
standardu

i 7 Otevfit programy vyrobce stroje
| Zvolit oznaceny projekt

projekt

Zvolit standardni adresar

Vyber adr.

o Nazvy projektd muzete volit libovolné. Podfizené
adresare (dxf, gti, gtz, ncps a Pictures) maji definované
nazvy a nesmi se meénit.
Ve spravé projektl se zobrazuji vSechny existujici
projektové slozky. K pfechodu do pfislusného
podfizeného adresare pouzivejte spravce soubord.

Provozni rezim Stroj | Sprava programii
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Provozni rezim Stroj | Konverze DIN

413 Konverze DIN

Jako Konverze DIN se oznacuje pfeména u¢ebniho programu na
program smart. Turn se stejnou funkénosti. Takovyto smart. Turn-
program muzete optimalizovat, rozSifovat, atd.

Provedeni konverze
Konverze DIN:

o » Stisknéte softklavesu Program s cykly --> DIN
- DIN (hlavni nabidka)

» Vyberte program, ktery se ma konvertovat.

o » Stisknéte softklavesu Program s cykly --> DIN
o (nabidka vybéru programu)

Vytvoreny DIN-program dostane nazev u¢ebniho programu.

Zjisti-li fizeni b€hem konvertovani chyby, ohlasi je a konvertovani
se zrusi.

Je-li program s pouZitym nazvem otevieny v editoru smart.Turn, tak
musite konvertovani potvrdit softtlacitkem Prepsat. Rizeni pfepiSe
program otevieny v editoru smart.Turn.
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414 Meérné jednotky

Rizeni mizete provozovat v metrické nebo palcové (inch) mérové
soustaveé. V zavislosti na mérové soustavé se pouzivaji pfi indikaci
a zadavani jednotky nebo desetinna mista, uvedena v tabulkach.

Provozni rezim Stroj | Mérné jednotky

Jednotky
metricky palce
Souradnice, Udaje délek, mm palce
informace o drahach
Posuv mm/otacku nebo  palce/otacku
mm/min nebo palce/min
Rezna rychlost m/min stop/min (ft/min)

Pocet mist za desetinnou ¢arkou pfi zobrazovani a zadavani

3) stroj

bl 11.8110 a¥
2 17.7165 a2
e 0.0000 aY
a1 %« 1B

| smart.Tum

| B eotor nistrosa |
(") 0.0000 1D 001
B . T 1R
" B e o.0mo

) F 1003
32" 1y e 1R 003 S1 1003

B

=

Filter [Vechny typy [

[T 21 z[321 max[e93

[Tdentif, Eislo «
001
|001-capto

T0 oznateni
¥, 1 roughing
#_ 1 roughing
0014P8 ¥, 1 roughing
0014P1 ¥, 1 roughing
002 ¥. 1 roughing
|p02-capto ¥, 1 roughing
0026P1 ¥. 1 roughing
003 ¥, 1 finishing
1003-capto ¥, 1 roughing
[p03-captot 5. 1 roughing

[9pa-canto 2 5 1 roushina

Novy.
nastroj

Editovani.

Kopirovat

| RS/DV EW/BW/AZ SW/SB/HG Rez. material MUIMD LA|=]
0.816 93.0 80.0 Hartmetall 34
0.0  93.0
0.0 93.0
0.032 3.0
0.0  95.0
0.832 93.0
0.0 95.0
0.0  95.0
0.032 3.0
0.0 9.0
0.832 93.0

80.0 Hartnetall 3
80.0 Hartnetall
80.0 Hartnetall
55.0 Hartnetall
80.0 Hartmetall
55.0 Hartnetall
35.0 Hartmetall
80.0 Hartmetall [
80.0 Hartnetall 1
80.0 Hartnetall 2

o]

More
filters

S View ‘
nistroje

_
=)

14:14

Zbyvajici
tabulky

metricky palce
Udaje soufadnic a 3 4
drahové informace
Korekéni hodnoty 3 5

Nastaveni palcové/metrické se vyhodnocuje téz pfi indikaci a
zadanich pro spravu nastroja.

Nastaveni metricky/palcové provedte v nastaveni strojniho
parametru unitOfMeasure (¢. 101101). Zména nastaveni metricky /
palcové je u€inna pfimo bez nového startu Fizeni.

Indikace zakladnich bloku také pfepina na Palce.

®m Ve vSech NC-programech je mérova jednotka
definovana, metrické programy se mohou
zpracovavat v aktivhim palcovém reZimu a naopak.

= Nové programy se zakladaji s nastavenou mérovou
jednotkou.

m Jestli a jak se mize zménit nastaveni rozliSeni
ruéniho kolec¢ka na palcovy mérovy systém mizete
zjistit v pfiruCce ke stroji.
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Naugdit | Prace s cykly

5.1 Prace s cykly

Nez pouzijete cykly, musite nastavit nulovy bod obrobku a
presvédcit se, zda jsou pouzivané nastroje popsané. Strojni data
(nastroj, posuyv, otacky vietena) zadavate v podfizeném rezimu
Nauceni spolu s ostatnimi parametry cyklu. V rezimu Stroj se
strojni data nastavi pfed vyvolanim cyklu.

0 Rezna data se mohou prevzit softtladitkem
Navrh Technologie z databanky technologie. Pro
tento pfistup do databanky je kazdému cyklu napevno
pfifazen urcity rezim.

Jednotlivé cykly definujete takto:

= Spicku nastroje nastavite rué¢nim koleckem nebo tukacimi
tlacitky (Jog) na bod startu cyklu (pouze v rezimu Stroj)

zvolit a naprogramovat cyklus

graficka kontrola prabéhu cyklu

provedeni cyklu

Ulozte cyklus (pouze v podfizeném rezimu Nauceni)

Bod startu cyklu
V rezimu Stroj zacina provadéni cyklu z aktualni polohy nastroje.

v podfizeném rezimu Nauceni zadate bod startu jako parametr.
Rizeni najede do tohoto bodu pfed provadénim cyklu nejkratsi
cestou (diagonalné) rychloposuvem.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Ridici systém neprovadi zadnou automatickou kontrolu kolize
mezi nastrojem a obrobkem. B&hem najizdéni vznika riziko
kolize!

» V pfipadé potfeby naprogramujte pfidavny pojezd
rychloposuvem do bezpecné mezilehlé polohy
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Naugdit | Prace s cykly

Pomocné obrazky

Pomocné obrazky vysvétluji funkénost a parametry ucebnich cykld.
Ukazuji zpravidla vnéjSi obrabéni.

» Klavesou se tfemi Sipkami pfepinate mezi
pomocnymi obrazky pro vnéjsi a vnitfni obrabéni

Zobrazeni na pomocnych obrazcich:

= garkovana ¢ara: draha rychloposuvu

® plna ¢ara: draha posuvem

m  Kotovaci Cara s kétovaci Sipkou na jedné strané: smérovany
rozmér — znaménko uréuje smér

m Kotovaci €ara s kétovacimi Sipkami na obou stranach: absolutni
rozmér — znaménko nema vyznam

DIN-makra
DIN-makra (DIN-cykly) jsou DIN-podprogramy.
Dalsi informace: "Cykly DIN", Stranka 409

Do ucebnich program( muazete vkladat DIN-makra. DIN-makra
nesmi obsahovat posuny nulového bodu.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

V podfizeném rezimu Nauceni se po provedeni DIN-cykl{
(DIN-maker) vSechna v nich obsazena posunuti nulovych bodi
vynuluji. BEhem nasledujiciho obrdbéni vznika riziko kolize!

> Pouzivejte DIN-cykly bez posunuti nulovych bodu

Graficka kontrola (simulace)

Nez cyklus provedete, prekontrolujte si graficky detaily obrysu a
pribéh obrabéni.
DalSi informace: "Podfizeny rezim Simulace", Stranka 526
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Sledovani polotovaru v podrizeném rezimu Nauceni

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

Chcete-li aktivovat sledovani polotovaru v podfizeném rezimu
Nauceni tak naprogramujte polotovar a zvolte vstupni parametr RG
se sledovanim polotovaru.

Dalsi informace: "Cykly polotovaru”, Stranka 179

o Je-li sledovani polotovaru aktivni, mizete také pouzit
samodrzné funkce jako napf. pferusovany posuv nebo
posun nulového bodu.

Sledovani polotovaru je mozné pouze pfi soustruzeni a
stfedovém vrtani.

Prabéh cyklu s aktivnim sledovanim polotovaru (RG: 1)

® Nejdfive spusti klavesa NC-START hledani startovniho bloku ve
zvoleném cyklu

B Nasledujici NC-START provede M-pfikazy (napf. smér otaceni)

B Nasledujici NC-START napolohuje nastroj do naposledy
naprogramovanych souradnic (napf. do bodu vymény nastroje)

E P¥i dalSim NC-START se zvoleny cyklus zpracuje

Tlacitka cyklu

Naprogramovany ucéebni cyklus se provede stisknutim klavesy

NC-START. NC-stop probihajici cyklus prerusi. BEhem fezani zavitu

se pfi NC-stop nastroj zdvihne a poté se zastavi. Cyklus se musi

znovu spustit.

Béhem preruseni cyklu mazete:

® Pokracovat ve zpracovani cyklu tlagitkem NC-START. Pfitom se
ve zpracovani cyklu pokracuje vzdy z mista pferusSeni i kdyZ jste
mezitim pojizdéli osami

m Pojizdét osami ruénimi smérovymi tlaCitky nebo ru¢nim
koleckem.

= Ukongit obrabéni softtladitkem ZPET

Naugdit | Prace s cykly
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Naugdit | Prace s cykly

Spinaci funkce (M-funkce)

Rizeni generuje spinaci funkce potfebné k provedeni daného cyklu.

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

®

Postupujte podle pfirucky ke stroji!

Pfipadné plati na vadem soustruhu pro automaticky
provadéné spinaci funkce jiné nebo doplfkové M-
prikazy.

Komentare

Existujicimu u€ebnimu cyklu mazete pfifadit komentaf Komentar se

umisti pod cyklus do zavorek [...].

Pfidani nebo zména komentare:
» Vytvorte a zvolte cyklus

Znenit
text

GOTO
O

Ulozit

> Stisknéte softklavesu Zmenit text

» Stisknéte klavesu Goto pro zobrazeni znakoveé
klavesnice

» Pomoci zobrazené znakové klavesnice zadejte
komentar

» Potvrdte pfevzeti komentare
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Nabidka cyklu

Hlavni nabidka zobrazuje skupiny cykld. Po navoleni skupiny se
objevi nabidka cyklu.

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

v programu cyklld uvedena na konci fadku cyklu.

Neékteré cykly maiji volitelné parametry. Pfislusné obrysové prvky

se zhotovi pouze tehdy, jestlize tyto parametry zadate. RozliSovaci
znaky volitelnych nebo predvolenych parametrt se zobrazuji Sedym
pismem.

Nésledujici parametry se pouZivaji pouze v podfizeném reZimu
Nauceni:

= Bod startu X, Z

® StrojovadataS,F,TalD

Polozka menu Skupiny cyklt

definovat polotovar

Definovani standardniho polotovaru nebo
ICP-polotovaru.

Naugdit | Prace s cykly
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Zus
cyklus

Znenit
text

Pre-
cislovat

Kopizuj
cyklus

Edituj
cyklus

Pridej
cyklus

Jednoduchy rez

Polohovani rychloposuvem, linearni a kruho-
vé samostatné fezy, zkoseni a zaobleni.

Dokonc. cykly pod./pric.

Hrubovaci a dokonCovaci cykly pro axialni a
radialni obrabéni.

Zapichovaci cyklus

Cykly pro zapichovani, obrysové a odlehco-
vaci zapichovani a upichovani.

Zavitové cykly, vybéhy a dofezavani zavitl.

vrtani

Vrtaci cykly a obrabéni vzort (rastri) na cele
a na plasti

Fréz.

Frézovaci cykly a obrabéni vzora (rastr(l) na
Cele a na plasti

=
=
=
—
i

Cyklus DIN
Zaclenéni DIN-makra

Softtladitka v programovani cykll: V zavislosti na druhu cyklu
nastavte softtlacitkem varianty cyklu.
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Softtla¢itka v programovani cyklud

o Vyvolani interaktivniho zadavani obrysu

IcP

Najeti do bodu vymeény nastroje

T-nastr.
Nabeh

Aktivovani polohovani vietena (M19)

Vreteno-
stop M19

< . Zap: Nastroj se vrati zpét do startovniho
navratem bodu

B Vyp: Nastroj zGstane na konci cyklu stat

Pfepne na dalSi dokonCovani

Dokonc.
beh

Pfepne na rozSifeny rezim

Rozsireni

o Otevfit Seznam nastroji a seznam revolve-
R rové hlavy. Nastroj mlzete prevzit ze sezna-
mu.

N Prevzeti aktualnich poloh X, Z v podfizeném
polohu rezimu Nauceni.

— Pfevzeti navrhovanych hodnot posuvu a
[Echicioc s fezné rychlosti z databanky

B Zap: konstantni otacky [1/min]
= Vyp: konstantni fezna rychlost [m/min]

ot
min

T Pfimkové vzory dér a frézovani na Cele nebo
predichs na plasti

eaos Kruhové vzory dér a frézovani na Cele nebo
AT na plasti

Vorn Pievzeti zadanych nebo zménénych hodnot.

ukoncen

et Prerusit probihajici dialog
pe

Pokud jste cyklus ukongili softtlacitkem Zadani Hotovo, objevi se
dalsi lista softtlacitek.
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Softtlac¢itka v programovani cyklu

Kozekce Korigovat nastroj
nastroje Dalsi informace: "Korekce nastrojl v podFi-
zeném rezimu Naugdit", Stranka 177

o 1ok Najet cyklus v jednotlivém bloku

Zakladni Zobrazit zakladni bloky
bloky

Zobrazit simulaci

Ulozit cyklus (pouze pfi Pridej cyklus)

Ulozit

Prepsat cyklus (pouze pfi Edituj cyklus)

Prepsat

Navrat k popisu cyklu

Zpet
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Korekce nastroju v podfizeném rezimu Naugit

Korekce nastroji v podfizeném rezimu Nauceni

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

Zapis korekce nastroje:
» Definovani cyklu

Vstup
ukoncen

Korekce
nastroje

Nastavit
Tucnim
koleckem

Nastavit
kompenzaci

X-Korig.
nastroj

Ulozit

> Stisknéte softklavesu Zadani Hotovo

Stisknéte softklavesu Korekce nastroje

Stisknéte softklavesu Nastavit ru¢nim koleckem

Alternativné stisknéte softklavesu
Nastavit kompenzaci

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

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

» Alternativné zadejte korekci dx (nebo dz, dy)

Stisknéte softklavesu Ulozit nebo Prepis
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Adresy pouzité v mnoha cyklech

Bezpecna vzdalenost G47

Bezpecné vzdalenosti se pouzivaji pfi najizdéni a odjizdéni. Pokud
cyklus bere ohled na bezpe&nou vzdalenost, tak v dialogu najdete
adresu G47.

Navrzena hodnota:

Dalsi informace: "Seznam strojnich parametr(l”, Stranka 604

Bezpecéné vzdalenosti SCl a SCK

Bezpectné vzdalenosti SCl a SCK jsou uréené pro najizdéni a
odjizdéni pfi vrtacich a frézovacich cyklech.

® SCI: Bezpecna vzdalenost v roviné obrabéni

B SCK: Bezpecna vzdalenost ve sméru pfisuvu

Navrzena hodnota:

Dalsi informace: "Seznam strojnich parametrd", Stranka 604

Bod vymény nastroje G14

Adresou G14 naprogramujete na konci cyklu polohovani suportu do

uloZené pozice pro vyménu nastroje. o ;Fl
Dalsi informace: "Nastaveni bodu vymény nastroje", Stranka 125 B . 3
Najeti do bodu vymény nastroje ovlivnite takto: L F

Zadna osa (bez najeti do bodu vymény nastroje)

: Soudasné (standardné) 614 1 3]
: Prvni X, potom Z

: Prvni Z, potom X

: Pouze X

: Pouze Z

: Pouze Y (zavisi na stroji)

6: SouCasné w/ Y (zavisi na stroji)

H B E B E B B ®H
o~ WON >0

Omezeni frezu 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
znamena Cisla korekci 1 — 16. Aditivni korekce se na konci cyklu
opét vypne.
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5.2 Cykly polotovaru

Polozka menu Vyznam
Cykly polotovar(i popisujete polotovar a

& situaci upnuti. Na obrabéni nemaji vliv.
Obrysy polotovaru se zobrazuji pfi simulaci
obrabéni.

Polozka menu Cykly pro neobrobené obrobky

@ polotovar tyc/trubka

Definovani standardniho polotovaru

@ ICP-obrys polotovaru

Volny popis polotovaru s ICP

polotovar tyc/trubka

@ » Zvolte definovat polotovar

E » Zvolte polotovar tyc/trubka

Tento cyklus popisuje dany polotovar a situaci upnuti. Tyto
informace se vyhodnocuji v podfizeném rezimu Simulace.

Parametry cyklu:

X: Vnejsi prumer

Z: Delka — v¢etné radialniho pfidavku a oblasti upnuti
I: vnitrni prumer

K: Prava hrana — radialni pfidavek

B: rozsah upnuti

J: zpusob upnuti

= 0: neupnuto

® 1: upnuto zvenci

E 2: upnuto zevnitr

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
® Protivieteno pro obrobeni zadni strany

RG: Aktivujte sledovani kontury — Sledovani obrysu pro
podfizeny rezim Nauceni

DalSi informace: "Sledovani polotovaru v podfizeném rezimu
Nauceni", Stranka 172

® 0: Bez sledovani kontury

= 1: Se sledovanim kontury
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ICP-obrys polotovaru

=

» Zvolte definovat polotovar

E » Zvolte ICP-obrys polotovaru

Tento cyklus popisuje dany polotovar a situaci upnuti. Tyto
informace se vyhodnocuiji v podfizeném rezimu Simulace.

Parametry cyklu:

= X: upinaci prumer
Z: poloha upnuti v Z
B: rozsah upnuti

J: zpusob upnuti
|
|
|

0: neupnuto

1: upnuto zvenci

2: upnuto zevnitr
® RK: ICP cislo obrysu

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
® Protivieteno pro obrobeni zadni strany

B RG: Aktivujte sledovani kontury — Sledovani obrysu pro
podfizeny rezim Nauceni
Dalsi informace: "Sledovani polotovaru v podfizeném rezimu
Nauceni", Stranka 172
® 0: Bez sledovani kontury

® 1: Se sledovanim kontury
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5.3 Cykly samostatnych fezi

Polozka menu Vyznam Dy D e B et | B
, - o . R 300.000 2 | U 0.000 10 oL
) Cykly samostatnych FezU polohujete rychlo- Z  450.000 A2 | K o1 ﬁ
posuvem, provadite jednotlivé pfimkoveé NN A”é-—m e ""FF?L?EW%{ -
. L - v =B ORI | © [ Ry | S./100%
(linearni) nebo kruhové fezy a vytvafite e R Lok
. . LA 2102 o
zkoseni nebo zaobleni a zadavate M-funkce. e & N
}
x> - - o e 4 e £
Polozka menu Cykly samostatnych fezua A b h
= i o=
Rychle polohovani NN e 3
£y e 1:16
navratem Zpet
2 Poloha vym. nastr ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
dﬁ é Nabeh
T2 Podelne linearni obrabeni/Pricne linearni
obrabeni Jednotlivy axialni/radialni fez
= Linearni obrabeni v uhluJednotlivy Sikmy
. fez
= Kruhove obrabeniJednotlivy kruhovy fez
i (smér Fezu viz bod menu)
————— f Provedte Srazeni hrany
—————— f Provedte Zaobleni
¥ Vyvolani M-funkce
::u M
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Polohovani rychloposuvem
ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez

o » Zvolte Polohovani rychloposuvem
s

Nastroj jede rychloposuvem ze Pocat. bod do Cilovy bod.
Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X2, Z2: Cilovy bod

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

ID: Identifik. c.

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)
DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)
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Najeti do bodu vymény nastroje

ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez 614 5
) b T i 3
= » Zvolte Polohovani rychloposuvem -r L.
4 T ﬂ

T » Stisknéte softklavesu T-nastr. Nabeh
Nabeh G14 L b

Nastroj jede rychloposuvem z aktualni polohy do Poloha vym.
nastr. - [pe—— ;

Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178
Po dosazeni bodu vymény nastroje se pfepne na T.
Parametry cyklu:

® G14: Poloha vym. nastr — poradi (standardné: 0)

0: Soucasné soucasné (draha po diagonale)

: Prvni X, potom Z

: Prvni Z, potom X

: Pouze X

: Pouze Z

: Pouze Y (zavisi na daném stroji)

B 6: SouCasné w/ Y (zavisi na daném stroji)

T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé

ID: Identifik. c.

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)

H B B B B =®
g A W N =

DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)
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Podelne linearni obrabeni

ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
,,,,,,, 7 » Zvolte Podelne linearni obrabeni T T
B e
i | oX
S » Zvolte rozsah cyklu: 3 = o
Lt = Vyp: Na konci cyklu zistane nastroj stat L 5
B Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu “E———

Podelne linearni obrabeniNastroj jede z Pocat. bod posuvem do
Konc. bod obrysu Z2 a na konci cyklu zlistane stat.

Podelne linearni obrabeni (S navratem): Nastroj najede, provede
axialni fez a na konci cyklu se vrati zpét do Pocat. bod.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1: Pocat. bod obrysu (pfi S navratem)

Z2: Konc. bod obrysu - i = o T
T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé Jr '

G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem) o |
ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

= Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani

Provedeni cyklu S navratem:

1 jede ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1

2 jede posuvem na Konc. bod obrysu Z2

3 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod
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Pricne linearni obrabeni

ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
{f » Zvolte Pricne linearni obrabeni
. » Zvolte rozsah cyklu:

navratem

= Vyp: Na konci cyklu zUstane nastroj stat
B Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Pricne linearni obrabeniNastroj jede z Pocat. bod posuvem do
Konc. bod obrysu X2 a na konci cyklu zUstane stat.

Pricne linearni obrabeni (S navratem): Nastroj najede, provede
radialni Fez a na konci cyklu se vrati zpét do Pocat. bod.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

Z1: Pocat. bod obrysu (pfi S navratem)

X2: Konc. bod obrysu

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem)

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

= Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani

Provedeni cyklu S navratem:

1 jede ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu Z1

2 jede posuvem na Konc. bod obrysu X2

3 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod
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Linearni obrabeni v uhlu

ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
E ..... 1 » Zvolte Linearni obrabeni v uhlu
. » Zvolte rozsah cyklu:

navratem

® Vyp: Na konci cyklu zlstane nastroj stat

B Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Linearni uhlove obrabeni: Rizeni vypoéita cilovou polohu a jede
po pfimce z Pocat. bod posuvem do cilové polohy. Na konci cyklu
zUstane nastroj stat.

Linearni uhlove obrabeni (S navratem): Ridici systém vypogita
Cilovou pozici. Pak nastroj najede, provede linearni fez a na
konci cyklu se vrati zpét do Pocat. bod. Korekce radiusu bfitu se
zohledni.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu (pfi S navratem)

X2, Z2: Konc. bod obrysu

A: Poc. uhel (rozsah: —180° < A < 180°)

G47: Bezp. vzdalen. (pfi S navratem)

T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé
G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem)
ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

Naucit | Cykly samostatnych fezi

X2, 72

X2, A

X2, 72

X2, A — M

72, A

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Dokoncovani

o Kombinace parametru cilového bodu: viz Pomocny

obrazek

186
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Provedeni cyklu S navratem:

1 vypocte cilovou polohu

2 jede pfimo ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1, Z1
3 jede posuvem do cilové polohy

4 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod
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Kruhove obrabeni

ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
i f » Zvolte Kruhove obrabeni (otaéeni doleva)
= » Prfipadné zvolte Kruhove obrabeni (otaceni
! doprava)
. » Zvolte rozsah cyklu:

navratem

= Vyp: Na konci cyklu zUstane nastroj stat
B Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Kruhove obrabeni: Nastroj jede kruhovou drahou z Pocat. bod X,
Z posuvem do Konc. bod obrysu X2, Z2 a na konci cyklu zlstane
stat.

Kruhove obrabeni (S navratem): Nastroj najede, provede kruhovy
fez a na konci cyklu se vrati zpét do Pocat. bod. Korekce radiusu
bfitu se zohledni.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu (pfi S navratem)

X2, Z2: Konc. bod obrysu

R: Polom.

G47: Bezp. vzdalen. (pfi S navratem)

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé
G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem)
ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

CW: Obrat'te nastroj (zavisi na daném stroji)
HC: Bubnova brzda (zavisi na daném stroji)

DF: Rizné funkce (zavisi na daném stroji)

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani

Naucit | Cykly samostatnych fezi
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Naucit | Cykly samostatnych fez{

Provedeni cyklu S navratem:

1 jede soubézné s osou ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 jede po kruhu do Konc. bod obrysu X2, Z2
3 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod
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Naucit | Cykly samostatnych fezi

Zkosena hrana

ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
3=- — E
, 3o—g o1 I, K|
..... 1 » Zvolte Zkosena hrana O b LA
| 4 o2
A At
. » Zvolte rozsah cyklu: ail =
L = Vyp: Na konci cyklu zUstane nastroj stat 3*#3:*#1 | )
B Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu A
%ﬁiﬁz

Zkosena hrana: Tento cyklus zhotovi zkoseni kétované relativné k
rohu obrysu. Na konci cyklu zlUstane nastroj stat.

Zkosena hrana (S navratem): Nastroj najede, provede zkoseni

kétovaneé relativné k ro,hg obrysv_u a na konci C}/klu se vrati zpét do . Kl b=
Pocat. bod. Kor(-akce radiusu bfitu se zohledni. 4y N ﬁ
Parametry cyklu: 4%777$2 ey

® X, Z: Pocat. bod K 2

= X1, Z1: Obrys rohu = - ]_L

B A: Poc. uhel — thel srazeni (rozsah: 0° < A < 90°) N N\ “”“1 R =

= |, K: Sirka srazeniv X, Z s i 0

= J: Poloha (standardné: 1) =7

Znaménko uréuje smér obrabéni (viz pomocny obrazek).

G47: Bezp. vzdalen. (pfi S navratem)

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem)

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani

Kombinace parametrd zkoseni:
® | nebo K (45 ° zkoseni)

= LK

= |,AneboK, A
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Provedeni cyklu S navratem:

1 vypocte pocatecni a koncovy bod zkoseni

2 jede rovnobézné s osou ze Pocat. bod do vychoziho bodu
zkoseni

3 jede posuvem do koncového bodu zkoseni

4 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod
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Zaobleni
ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
E ...... 1 > Zvolte Zaobleni

. » Zvolte rozsah cyklu:

navratem

= Vyp: Na konci cyklu zUstane nastroj stat
B Zap: Nastroj odjede zpét do startovniho bodu

Naucit | Cykly samostatnych fezi

Zaobleni: Tento cyklus zhotovi zaobleni kétované relativné k rohu

obrysu. Na konci cyklu zlistane nastroj stat.

Zaobleni (S navratem): Nastroj najede, provede zaobleni kétované
relativné k rohu obrysu a na konci cyklu se vrati zpét do Pocat.

bod. Korekce radiusu britu se zohledni.

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod
X1, Z1: Obrys rohu
R: Zaobleni

ID: Identifik. c.

F: Rychlost otaceni

obrabéci operace

J: Poloha (standardné: 1)
Znaménko ur€uje smér obrabéni (viz pomocny obrazek).

G47: Bezp. vzdalen. (pfi S navratem)
T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé
G14: Poloha vymeny nastroje (pfi S navratem)

S: Rezna rychlost nebo ot min

MT: M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T
MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku

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

operace

®  WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude

zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

= Protivieteno pro obrobeni zadni strany

BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

0 Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani
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Naucit | Cykly samostatnych fez{

Provedeni cyklu S navratem:

1 vypocte pocatecni a koncovy bod zaobleni

2 jede rovnobézné s osou ze Pocat. bod do Vychoziho bodu
zaobleni

3 jede kruhové posuvem na koncovy bod zaobleni

4 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do Pocat. bod
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M-funkce

Strojni pfikazy (M-funkce) se provedou az po stisknuti klavesy
NC-START. Softtlacitkem Seznam M funkci m(izete otevfit pfehled
dostupnych M-funkci. Vyznam M-funkci zjistite z Pfirucky ke stroji.

M-funkce:
ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez
7 » Zvolte M funkce
5} M
» Zadejte Cislo M-funkce

v

vetn Ukoncete zadani

ukoncen

11

Zastaveni vietena M19 (polohovani vietena):
ﬁ » Zvolte Jednoduchy rez

|

Stisknéte tlacitko NC-Start

11

v

Zvolte M funkce

ﬁM

» Soucasné zapnéte M19

Vreteno-
stop M19

v

Zadejte uhel zastaveni
UkoncCete zadani

v

Ystup
ukoncen

[

!

Stisknéte tlacitko NC-Start
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Naugit | Ubérové cykly

5.4 Ubérové cykly

Polozka menu Vyznam ) Hauzeni 1% szt um | B Editor nastroia | I
L. ., .. X®  300.000 aX ] 0.000 10 001 —
[ L Obrabéci cykly hrubuji a dokonéuji jednodu- 2 450.000 a2 X . o1 ;;:;;
= ché obrysy v normalnim rezimu a slozité | R . e e
AR Py aum o 1R i3S, 1002 =D

obrysy v rozsifeném rezimu. e opITEL e

Dalsi informace: "ICP kontury", Stranka 412

o = Rozdéleni fezl: Rizeni vypodte prisuv, ktery <=
Hloubka posuvu P. Vylouéi se klouzavy fez. E IF )
= Pfidavky: Zohledni v RozSifeném rezimu. —[E it

m Korekce radiusu britu: provadi se
= Bezpecna vzdalenost po fezu:
® Normalni rezim: 1 mm
®m Roz38ifeny reZzim: Nastavuje se oddélené pro
vhitfni a vnéjsi obrabéni
Dalsi informace: "Seznam strojnich parametrd”,
Stranka 604

Sméry obrabéni a pfisuvu u ubérovych cykla: Rizeni si zjisti

smeér obrabéni a pfisuvu z parametr( cyklu.

Rozhoduijici jsou:

® Normalni rezim: Parametry Pocatecni bod X, Z (v rezimu Stroj:
aktualni poloha nastroje) a Pocat. bod obrysu X1/ Konc. bod
obrysu Z2

® RozSifeny rezim: Parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc.
bod obrysu X2, Z2

B ICP-cykly: Parametry Pocatecni bod X, Z (v rezimu Stroj:
aktualni poloha nastroje) a ICP-obrysu

Polozka menu Ubérové cykly

Podelny rez./Pricny rez

Hrubovaci a dokon&ovaci cykly pro jednodu-
ché obrysy

Podelne ponoreni/Pricne ponoreni

Hrubovaci a dokon&ovaci cykly pro jednodu-
ché zanofené obrysy

ICP-kontur.obr. podelne/ICP-kontur.obr.
pricny

Hrubovaci a dokon&ovaci cyklus pro libovol-
né obrysy (fezné drahy soubézné s hotovym
dilcem)

ICP podelny rez/ICP pricny rez

Hrubovaci a dokonovaci cyklus pro libovol-
né obrysy

¢ B R O
E E B E
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Naugit | Ubérové cykly

Poloha nastroje
U rozsifenych ubérovych cykll vénujte pozornost poloham nastroje
Pocat. bod X, Z pfed provedenim cyklu.

Pravidla plati pro v8echny obrabéci a pfisuvové sméry a pro
hrubovani a dokon&ovani:

= Bod startu nesmi lezet ve Srafované oblasti

B Obrabéna oblast zacina od Pocat. bod X, Z, stoji-li nastroj pred
usekem obrysu. Jinak se obrobi pouze definovany usek obrysu.

Lezi-li pfi vnitfnim obrabéni Pocat. bod X, Z nad stfedem
soustruzeni, obrobi se pouze definovany Usek obrysu

(A = Pocat. bod obrysu X1, Z1; E = Konc. bod obrysu X2, Z2)

Formy obrysu

Obrysové prvky u tbérovych cykla

Normalni rezim
Obrobeni pravouhlé oblasti

RozsSifeny rezim
Ukos na zagatku obrysu

Rozsifeny rezim
Ukos na konci obrysu

Rozsifeny rezim

Ukosy na za&atku a konci obrysu s thlem >
45°

Rozsireny rezim

Jeden Ukos (zadanim pocate¢niho bodu

obrysu, koncového bodu obrysu a pocatec-
niho dhlu)

Rozsifeny rezim
Zaobleni

v rv

Rozsifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na konci obrysu

Normalni rezim
Obrabéni s klesajicim obrysem

Normalni rezim
Ukos na konci obrysu

v rv

Rozsifeny rezim

Vnitfni zaobleni na dné obrysu (v obou
rozich)

Rozsifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na zagatku obrysu

v rv

Rozsireny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na konci obrysu

EEEEERNE P BPEK
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Naugit | Ubérové cykly

Podelny rez.
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte Podelny rez.

Cyklus vyhrubuje obdélnik popsany Pocat. bod a Pocat. bod
obrysu X1/Konc. bod obrysu Z2.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1: Pocat. bod obrysu

Z2: Konc. bod obrysu

P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
H: Vyhlazeni kontury

® 0: s kazdym rezem

E 1:s poslednim Fezem

E 2: bez vyhlazeni

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

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

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

operace

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

H=0

H=0

HeL

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Hrubovani

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | UZivatelska pfirucka | 12/2017

197



Provedeni cyklu:

1
2
3
4
5
6
7
8

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv).

pFisune z Pocat. bod pro prvni fez

jede posuvem az na Konc. bod obrysu Z2

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se objede obrys
odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3...5, az se dosahne Pocat. bod obrysu X1
jede po diagonale zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

198

Naugit | Ubérové cykly

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | UZivatelska pfirucka | 12/2017



Naugit | Ubérové cykly

Pricny rez
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

E » Zvolte Pricny rez

Cyklus vyhrubuje obdélnik popsany Pocat. bod a Pocat. bod
obrysu Z1/Konc. bod obrysu X2.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

Z1: Pocat. bod obrysu

X2: Konc. bod obrysu

P: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
H: Vyhlazeni kontury

® 0: s kazdym rezem

E 1:s poslednim Fezem

E 2: bez vyhlazeni

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

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

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

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Hrubovani
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Provedeni cyklu:

1
2
3
4
5
6
7
8

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv).

pFisune z Pocat. bod pro prvni fez

jede posuvem az na Konc. bod obrysu X2

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3...5, az se dosahne Pocat. bod obrysu Z1
jede po diagonale zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

200
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Naugit | Ubérové cykly

Podelny rez. — rozSifeny
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte Podelny rez.

Rozsireni

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Cyklus vyhrubuje oblast popsanou Pocat. bod a Pocat. bod obrysu
X1/Konc. bod obrysu Z2 s pfihlédnutim k pfidavkim.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2, Z2: Konc. bod obrysu

: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
H: Vyhlazeni kontury

® 0: s kazdym rezem
|
|

o

1: s poslednim Ffezem
2: bez vyhlazeni
I, K: Presah Xa Z
A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)
R: Zaobleni
T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na za¢atku obrysu a B2 na konci
obrysu)

= B> 0: Radius zaobleni

= B < 0: Sitka zkoseni

BP: Casovy interv. — doba pro pferuSeni posuvu
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i prestavky.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

G47: Bezp. vzdalen.
DalSi informace: "Bezpelna vzdalenost G47", Stranka 178

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
= Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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Naugit | Ubérové cykly

BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

6 Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Hrubovani

Provedeni cyklu:

1
2
3

0 N O b

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv).
pfisune z Pocat. bod pro prvni fez

jede posuvem az do Konc. bod obrysu Z2 nebo az do
volitelného prvku obrysu

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3...5, az se dosahne Pocat. bod obrysu X1
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Pricny rez — rozSifeny
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

E » Zvolte Pricny rez

Rozsireni

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Cyklus vyhrubuje oblast popsanou Pocat. bod a Pocat. bod obrysu

Z1/Konc. bod obrysu X2 s pfihlédnutim k pFidavk{m.
Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2, Z2: Konc. bod obrysu

: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
H: Vyhlazeni kontury

® 0: s kazdym rezem
|
|

o

1: s poslednim Ffezem
2: bez vyhlazeni
I, K: Presah Xa Z
A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)
R: Zaobleni
T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na za¢atku obrysu a B2 na konci
obrysu)

= B> 0: Radius zaobleni

= B < 0: Sitka zkoseni

BP: Casovy interv. — doba pro pferuSeni posuvu
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i prestavky.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

G47: Bezp. vzdalen.
DalSi informace: "Bezpelna vzdalenost G47", Stranka 178

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
= Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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Naugit | Ubérové cykly

BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

6 Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Hrubovani

Provedeni cyklu:

1
2
3

0 N O b

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv).
pfisune z Pocat. bod pro prvni fez

jede posuvem az do Konc. bod obrysu X2 nebo az do
volitelného prvku obrysu

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3...5, az se dosahne Pocat. bod obrysu Z1
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Dokoncovaci podelny rez
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte Podelny rez.

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu X1 do Konc. bod

obrysu Z2.

o Nastroj odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod
X1: Pocat. bod obrysu
Z2: Konc. bod obrysu

G47: Bezp. vzdalen.
DalSi informace: "Bezpelna vzdalenost G47", Stranka 178

T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede v radialnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1
2 dokonéi nejprve v axialnim a pak v radialnim sméru.

3 jede axialné zpét do Pocat. bod

4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Pricny dokoncovaci rez
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

E > zvolte Pricnyrez = ._F

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

R ..
Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu Z1 do Konc. bod “— 1 2
obrysu X2.

o Nastroj odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

Parametry cyklu: Az

= X, Z: Pocat. bod '

= Z1: Pocat. bod obrysu ,

= X2:Konc. bod obrysu gy

= G47: Bezp. vzdalen. li W
Dalsi informace: "Bezpe€na vzdalenost G47", Stranka 178 — i

T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

-~ -z

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede v axialnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu Z1
2 dokonéi nejdfive v radialnim a pak v axialnim sméru.

3 jede v radialnim sméru zpét do Pocat. bod

4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Dokoncovaci podelny rez — rozsSireny
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte Podelny rez.

Rozsireni

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Dokonc.

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

beh

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu.

o Na konci cyklu zlistane nastroj stat.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod
X1, Z1: Pocat. bod obrysu
X2, Z2: Konc. bod obrysu

DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 178

G58: Pridavek soub. s konturou

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zacatku obrysu a B2 na konci
obrysu)

® B> 0: Radius zaobleni

= B <0: Sitka zkoseni

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

6 Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani

Provedeni cyklu:

1 jede v radidlnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokong¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu X1, Z1 do Konc. bod
obrysu X2, Z2 s pfihlédnutim k volitelnym obrysovym prvkim

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Pricny dokoncovaci rez — rozSireny
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

E > zvolte Pricnyrez = ._F

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Rozsireni

o > Stisknéte softklavesu Dokonc. beh ~————-——~_‘¢xfz

beh !

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu.

o Na konci cyklu zdstane nastroj stat. j’ﬁ

Parametry cyklu:

= X Z: Pocat.bod oy

® X1, Z1: Pocat. bod obrysu 'i b ox
= X2, Z2: Konc. bod obrysu [ R
= DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)

Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 178

® G58: Pridavek soub. s konturou
®  A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)
= W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)
= R: Zaobleni
® T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé
= G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178
= ID: Identifik. c.
= S: Rezna rychlost nebo ot min
® F: Rychlost otaceni
= B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zacatku obrysu a B2 na konci

obrysu)
® B > 0: Radius zaobleni
® B < 0: Sitka zkoseni

B G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

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

B MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

6 Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani

Provedeni cyklu:

1 jede v axialnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokong¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu X1, Z1 do Konc. bod
obrysu X2, Z2 s pfihlédnutim k volitelnym obrysovym prvkim

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, zanorovani axialné
» Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

» Zvolte Podelne ponoreni

Cyklus hrubuje oblast popsanou Pocat. bod obrysu, Konc. bod
obrysu a Uhel ponoreni.

o ®  Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem,
zbytek materialu zUstane stat
= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:
m X, Z: Pocat. bod
X1, Z1: Pocat. bod obrysu
X2, Z2: Konc. bod obrysu
: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
: Vyhlazeni kontury
0: s kazdym rezem
1: s poslednim rfezem
2: bez vyhlazeni
= A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)
B W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)

B G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min

" m m I O

F: Rychlost otaceni
MT: M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Hrubovani
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Provedeni cyklu:

1

A WO N

© 00 N O O

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv).
pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez
zanofi redukovanym posuvem pod Uhel ponoreni A

jede posuvem az do Konc. bod obrysu Z2 nebo az k ukosu
definovanému pomoci Konec. uhel W

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede znovu pfisuv pro dalsi fez.
opakuje 3...6, az se dosahne Konc. bod obrysu X2
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, zanorovani radialné
» Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

o L

» Zvolte Pricne ponoreni

H=1
Cyklus hrubuje oblast popsanou Pocat. bod obrysu, Konc. bod
obrysu a Uhel ponoreni.

H=2

o ®  Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem,
zbytek materialu zUstane stat

= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje

posuv (maximalné 50 %) —22—]

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod
X1, Z1: Pocat. bod obrysu - T
X2, Z2: Konc. bod obrysu e A
: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pFisuvu v B [RC | o
: Vyhlazeni kontury
0: s kazdym rezem 2=
1: s poslednim rfezem
2: bez vyhlazeni
= A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)
B W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)

B G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

® T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min

" m m I O

F: Rychlost otaceni
MT: M po T: M-funkce, ktera se provede po vyvolani nastroje T

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Hrubovani
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Provedeni cyklu:

1

A WO N

© 00 N O O

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv).
pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez
zanofi redukovanym posuvem pod Uhel ponoreni A

jede posuvem az do Konc. bod obrysu X2 nebo az k ukosu
definovanému pomoci Konec. uhel W

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede znovu pfisuv pro dalsi fez.
opakuje 3...6, az se dosahne Konc. bod obrysu Z2
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, zanoreni axialné — rozSirené
» Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

» Zvolte Podelne ponoreni

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Rozsireni

Cyklus hrubuje oblast popsanou Pocat. bod obrysu, Konc. bod
obrysu a Uhel ponoreni s pfihlédnutim k pfidavkam.

s %ﬁw 5

1

+B2,

oX2

o ®  Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem,
zbytek materialu zUstane stat
= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2, Z2: Konc. bod obrysu

: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
H: Vyhlazeni kontury

® 0: s kazdym rezem
|
|

B

1: s poslednim rezem

2: bez vyhlazeni
I, K: Presah Xa Z
A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)
R: Zaobleni
T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na za¢atku obrysu a B2 na konci
obrysu)

= BP: Casovy interv. — doba pro pferuseni posuvu

PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

= BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dalsi pfestavky.
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

® G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

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

B MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

®  MFE: M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace
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® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Hrubovani

Provedeni cyklu:

1 vypocte rozdéleni ezl (pfisuv).

pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez
zanofi redukovanym posuvem pod Uhel ponoreni A

jede posuvem az do Konc. bod obrysu Z2 nebo az do
volitelného prvku obrysu

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.

opakuje 3...6, az se dosahne Konc. bod obrysu X2
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

AW N

© 00 N O O
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Obrabéni, zanoreni radialné — rozsSirené
» Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

H=0
» Zvolte Pricne ponoreni

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni H=1

Rozsireni

Cyklus hrubuje oblast popsanou Pocat. bod obrysu, Konc. bod He2
obrysu a Uhel ponoreni s pfihlédnutim k pfidavkam.

o ®  Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem,
zbytek materialu zUstane stat

- 2 +B2
B Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje H-0 HT i1 o
posuv (maximalné 50 %) )

Parametry cyklu: - G N
= X, Z: Pocat. bod ™ :‘B , ;
X1, Z1: Pocat. bod obrysu v I Aj?[*f oxt
X2, Z2: Konc. bod obrysu =

: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu —2
H: Vyhlazeni kontury

® 0: s kazdym rezem
|
|

B

1: s poslednim rezem

2: bez vyhlazeni
I, K: Presah Xa Z
A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)
R: Zaobleni
T: Cislo nastroje — Cislo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na za¢atku obrysu a B2 na konci
obrysu)

= BP: Casovy interv. — doba pro pferuseni posuvu

PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

= BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dalsi pfestavky.
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

® G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

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

B MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

®  MFE: M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace
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® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Hrubovani

Provedeni cyklu:

1 vypocte rozdéleni ezl (pfisuv).

pfisune ze Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez
zanofi redukovanym posuvem pod Uhel ponoreni A

jede posuvem az do Konc. bod obrysu X2 nebo az do
volitelného prvku obrysu

v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se vyhladi obrys
vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.

opakuje 3...6, az se dosahne Konc. bod obrysu Z2
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

AW N

© 00 N O O
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Obrabéni, zanorovani dokonceni axialné
» Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

» Zvolte Podelne ponoreni

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu. Nastroj odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

o ®  Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem,
zbytek materialu zUstane stat
= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2, Z2: Konc. bod obrysu

A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)

G47: Bezp. vzdalen.
DalSi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede v radialnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokon¢i definovany usek obrysu.
3 jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod
4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, zanorovani dokonceni radialné
» Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

» Zvolte Pricne ponoreni

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

Dokonc.
beh

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu. Nastroj odjede na konci cyklu zpét do Pocat. bod.

o ®  Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem,
zbytek materialu zUstane stat
= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X1, Z1: Pocat. bod obrysu

X2, Z2: Konc. bod obrysu

A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)

G47: Bezp. vzdalen.
DalSi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede v radialnim sméru ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokon¢i definovany usek obrysu.
3 jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod
4 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, zanoreni dokonceni axialné — rozSirené

» Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

» Zvolte Podelne ponoreni

Rozsireni

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Dokonc.

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

beh

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu. Na konci cyklu zlstane nastroj stat.

o ®  Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem,

zbytek materialu zUstane stat

= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod
X1, Z1: Pocat. bod obrysu
X2, Z2: Konc. bod obrysu

DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 178

G58: Pridavek soub. s konturou

A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zaCatku obrysu a B2 na konci
obrysu)

® B > 0: Radius zaobleni

® B < 0: Sitka zkoseni

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

6 Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani

Provedeni cyklu:

1 jede soubézné s osou ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokonéi definovany usek obrysu - s pfihlédnutim k volitelnym
obrysovym prvkim.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

226 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelska prirucka | 12/2017



Naugit | Ubérové cykly

Obrabéni, zanoreni dokonceni radialné — rozSirené

» Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

» Zvolte Pricne ponoreni

Rozsireni

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Dokonc.

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

beh

Cyklus dokon¢i ¢ast obrysu od Pocat. bod obrysu do Konc. bod
obrysu. Na konci cyklu zlstane nastroj stat.

o ®  Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem,

zbytek materialu zUstane stat

= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod
X1, Z1: Pocat. bod obrysu
X2, Z2: Konc. bod obrysu

DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 178

G58: Pridavek soub. s konturou

A: Uhel ponoreni (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)
W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)
R: Zaobleni

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zaCatku obrysu a B2 na konci
obrysu)

® B > 0: Radius zaobleni

® B < 0: Sitka zkoseni

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon
®  Protivieteno pro obrobeni zadni strany
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BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

6 Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani

Provedeni cyklu:

1 jede soubézné s osou ze Pocat. bod do Pocat. bod obrysu X1,
Z1

2 dokonéi definovany usek obrysu - s pfihlédnutim k volitelnym
obrysovym prvkim.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, podél ICP-obrysu axialné
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte ICP-kontur.obr. podelne

Cyklus obrobi nahrubo definovanou oblast soubézné s obrysem.

o B Cyklus hrubuje soubé&zné s obrysem v zavislosti na
Pridavek polotovaru J a na Typ reznych drah H:

® J = 0: oblast popsanou pomoci X, Z a ICP-
obrysem s ohledem na pridavky

= J > 0: oblast popsanou ICP-obrysem (plus
pridavky) a Pridavek polotovaru J

®  Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem,
zbytek materialu zlstane stat

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Je-li Pridavek polotovaru J > 0 tak fizeni nekontroluje, zda je

naprogramovana Hloubka posuvu P mozna s aktualni geometrii
bfitu v radidlnim a axialnim sméru. B&éhem obrabéni vznika riziko
kolize! Heo Het

> Zvolte Hloubka posuvu P odpovidajici aktualni geometrii bfitu

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

= FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrab&ného obrysu
= P: Hloubka posuvu (vyhodnocuje se podle J).

® J=0: P je maximalni hloubka pfisuvu.
Cyklus redukuje hloubku pfisuvu, pokud neni mozny
naprogramovany prisuv kvili geometrii bfitu v radialnim,
nebo v axialnim sméru.

® J>0: P je hloubka pfisuvu.
Tento pfisuv se pouZziva v axialnim a radialnim sméru.

® H: Typ feznych drah - obrabény cyklem
® 0: konst. hloubka zabéru
® 1: ekvidistan.Fezné drahy

® |, K:Presah XaZ

J: Pridavek polotovaru

® J = 0: cyklus obrabi od pozice nastroje

® J > 0: cyklus obrabi oblast popsanou pfidavkem polotovaru
= HR: Hlavni smér obrabéni

m SX, SZ: Omezenirezu Xa Z
DalsSi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 178

= G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé
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G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

BP: Casovy interv. — doba pro pferuseni posuvu
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dalSi pfestavky.
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

A: Uhel najezdu (reference: osa Z; standardné: soubézné s
osou Z)

W: Uhel odjezdu (reference: osa Z; standardné: kolmo k ose Z)

XA, ZA: Pocatecni bod polotovar (Definice rohového bodu

obrysu polotovaru — vyhodnocuje se pouze neni-li definovan

Zadny polotovar).

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

m XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu polotovaru.

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Hrubovani

Provedeni cyklu:

1

N o o B WwN

230

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv) s ohledem na Pridavek
polotovaru J a Typ feznych drah H

®m 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 Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez

obrabi podle vypocteného rozdéleni fez(.

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.

opakuje 3...4, az je definovana oblast obrobena.

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Naugit | Ubérové cykly
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Obrabéni, ICP podél obrysu radialné
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

E » Zvolte ICP-kontur. obrabeni pricne

Cyklus obrobi nahrubo definovanou oblast soubézné s obrysem.

o B Cyklus hrubuje soubé&zné s obrysem v zavislosti na
Pridavek polotovaru J a na Typ reznych drah H:

® J = 0: oblast popsanou pomoci X, Z a ICP-
obrysem s ohledem na pridavky

= J > 0: oblast popsanou ICP-obrysem (plus
pridavky) a Pridavek polotovaru J

®  Nastroj se zanofi s maximalné moznym uhlem,
zbytek materialu zlstane stat

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Je-li Pridavek polotovaru J > 0 tak fizeni nekontroluje, zda je

naprogramovana Hloubka posuvu P mozna s aktualni geometrii
bfitu v radidlnim a axialnim sméru. B&éhem obrabéni vznika riziko
kolize! H=0 H=1

> Zvolte Hloubka posuvu P odpovidajici aktualni geometrii bfitu

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

= FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrab&ného obrysu
= P: Hloubka posuvu (vyhodnocuje se podle J).

® J=0: P je maximalni hloubka pfisuvu.
Cyklus redukuje hloubku pfisuvu, pokud neni mozny
naprogramovany prisuv kvili geometrii bfitu v radialnim,
nebo v axialnim sméru.

® J>0: P je hloubka pfisuvu.
Tento pfisuv se pouZziva v axialnim a radialnim sméru.

® H: Typ feznych drah - obrabény cyklem
® 0: konst. hloubka zabéru
® 1: ekvidistan.Fezné drahy

® |, K:Presah XaZ

J: Pridavek polotovaru

® J = 0: cyklus obrabi od pozice nastroje

® J > 0: cyklus obrabi oblast popsanou pfidavkem polotovaru
= HR: Hlavni smér obrabéni

m SX, SZ: Omezenirezu Xa Z
DalsSi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 178

= G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé
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G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

BP: Casovy interv. — doba pro pferuseni posuvu
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dalSi pfestavky.
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

A: Uhel najezdu (reference: osa Z; standardné: kolmo k ose Z)

W: Uhel odjezdu (reference: osa Z; standardné: soubézné s
osou Z)

XA, ZA: Pocatecni bod polotovar (Definice rohového bodu

obrysu polotovaru — vyhodnocuje se pouze neni-li definovan

Zadny polotovar).

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

m XA, ZA naprogramované: Definice rohu obrysu polotovaru.

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Hrubovani

Provedeni cyklu:

1

N o o B WwN

232

vypocte rozdéleni fezl (pfisuv) s ohledem na Pridavek
polotovaru J a Typ feznych drah H

®m 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 Pocat. bod soubézné s osou pro prvni fez

obrabi podle vypocteného rozdéleni fez(.

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.

opakuje 3...4, az je definovana oblast obrobena.

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Naugit | Ubérové cykly
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Naugit | Ubérové cykly

Obrabéni, ICP podél obrysu dokonéeni axialné
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte ICP-kontur.obr. podelne

Dokonc.

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh
beh

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v ICP-obrysu. Na
konci cyklu zlstane nastroj stat.

o Nastroj se zanofi s maximalné& moznym uhlem, zbytek

materialu zUstane stat.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod
FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrabéného obrysu

DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 178

G58: Pridavek soub. s konturou
DI, DK: Presah X a Z soubé&zné s osou

SX, SZ: Omezeni rezu Xa Z
DalsSi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 178

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
DalSi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

operace

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

0 Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede rovnobézné s osou ze Pocat. bod do vychoziho bodu ICP-
obrysu

2 dokon¢i definovany Usek obrysu.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Obrabéni, ICP podél obrysu dokonéeni radialné

% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.
E » Zvolte ICP-kontur. obrabeni pricne

» Stisknéte softklavesu Dokonc. beh ’ DX ‘

Dokonc. XX=01. .16

beh

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v ICP-obrysu. Na
konci cyklu zlstane nastroj stat.

o Nastroj se zanofi s maximalné& moznym uhlem, zbytek
materialu zlstane stat.

Parametry cyklu:
® X, Z: Pocat. bod
® FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrab&ného obrysu

. DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 178

= G58: Pridavek soub. s konturou

= DI, DK: Presah X a Z soubézné s osou

m SX, SZ: Omezenirezu XaZ
DalsSi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 178

® G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

® T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
DalSi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

0 Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede rovnobézné s osou ze Pocat. bod do vychoziho bodu ICP-
obrysu

2 dokon¢i definovany Usek obrysu.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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ICP podelny rez
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte ICP podelne obrabeni

Cyklus hrubuje oblast popsanou Pocat. bod a ICP-obrysem
s pfihlédnutim k pFidavkdm.

o ® Nastroj se zanofi s maximalné moznym Uhlem,

zbytek materialu zlstane stat

= Cim strméji se nastroj zanofuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

H=0

— |647

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod
FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrabéného obrysu
: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu
: Vyhlazeni kontury
0: s kazdym rezem
1: s poslednim rezem
2: bez vyhlazeni
|, K: Presah XaZ
E: Chovani pri zanoreni
® Bez zadani: automaticka redukce posuvu

0

"= = = I

® E =0: bez zanofeni

= E > 0: pouzity posuv pfi zanofovani

O: Skryt podpichnuti

SX, SZ: Omezeni rezu Xa Z

Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 178

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpe¢na vzdalenost G47", Stranka 178

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
DalSi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

BP: Casovy interv. — doba pro pferuSeni posuvu
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i prestavky.
Pferusenim posuvu se tfiska ulomi.

A: Uhel najezdu (reference: osa Z; standardné: soubézné s
osou Z)

W: Uhel odjezdu (reference: osa Z; standardné: kolmo k ose Z)
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Naugit | Ubérové cykly

XA, ZA: Pocatecni bod polotovar (Definice rohového bodu
obrysu polotovaru — vyhodnocuje se pouze neni-li definovan
zadny polotovar).

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

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

B MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Hrubovani

Provedeni cyklu:

1 vypocte rozdéleni fezll (pfisuv).

2 pfisune ze Pocat. bod soubé&Zné s osou pro prvni fez

3 u klesajicich obrysu se zanofuje redukovanym posuvem.
4 obrabi podle vypocteného rozdéleni fez(l.

5 v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se objede obrys

6 vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.

7 opakuje 3...6, az je definovana oblast obrobena.

8 jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

9 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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ICP pricne obrabeni
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

E » Zvolte ICP pricne obrabeni

Cyklus hrubuje oblast popsanou bodem startu a ICP-obrysem
s pfihlédnutim k pfidavkim.

o ® Nastroj se zanofi s maximalné& moznym uhlem,

zbytek materialu zdstane stat

= Cim strmé&ji se nastroj zanotuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %)

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrab&ného obrysu
: Hloubka posuvu — maximalni hloubka pfisuvu

H: Vyhlazeni kontury

® 0: s kazdym rezem
|
| |

o

1: s poslednim rfezem
2: bez vyhlazeni
I, K: Presah Xa Z
E: Chovani pri zanoreni
B Bez zadani: automaticka redukce posuvu
B E = 0: bez zanofeni
® E > 0: pouzity posuv pfi zanofovani
O: Skryt podpichnuti
SX, SZ: Omezeni rezu X a Z
Dalsi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 178

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
Dalsi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

BP: Casovy interv. — doba pro pferuSeni posuvu
PferuSenim posuvu se tfiska ulomi.

BF: Delka trv. pos. — Casovy interval do dal$i pfestavky.
PreruSenim posuvu se tfiska ulomi.

A: Uhel najezdu (reference: osa Z; standardné: soubézné s
osou Z)

W: Uhel odjezdu (reference: osa Z; standardné: kolmo k ose Z)
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Naugit | Ubérové cykly

XA, ZA: Pocatecni bod polotovar (Definice rohového bodu
obrysu polotovaru — vyhodnocuje se pouze neni-li definovan
zadny polotovar).

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

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

B MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Hrubovani

Provedeni cyklu:

1 vypodte rozdéleni ezl (pfisuv)

2 pfisune ze Pocat. bod soubé&Zné s osou pro prvni fez

3 u klesajicich obrysu se zanofuje redukovanym posuvem.
4 obrabi podle vypocteného rozdéleni fez(l.

5 v zavislosti na Vyhlazeni kontury H se objede obrys

6 vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez.

7 opakuje 3...6, az je definovana oblast obrobena.

8 jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

9 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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ICP-obrabéni dokoncovani axialné
% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.

% » Zvolte ICP podelne obrabeni

e > Stisknéte softklavesu Dokonc. beh ‘ — ‘

beh XX=01. .16

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v ICP-obrysu. Na
konci cyklu zlstane nastroj stat.

o Nastroj se zanofi s maximalné& moznym uhlem, zbytek

materialu zUstane stat.

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod
, Z: Pocat. bo

FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrabéného obrysu

DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 178

G58: Pridavek soub. s konturou
DI, DK: Presah X a Z soubé&zné s osou

SX, SZ: Omezeni rezu Xa Z
DalsSi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 178

G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
DalSi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

0 Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede rovnobézné s osou ze Pocat. bod do vychoziho bodu ICP-
obrysu

2 dokon¢i definovany Usek obrysu.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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ICP-obrabéni dokonc¢ovani radialné

% » Zvolte Dokonc. cykly pod./pric.
E » Zvolte ICP pricne obrabeni
o > Stisknéte softklavesu Dokonc. beh

beh

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v ICP-obrysu. Na
konci cyklu zlstane nastroj stat.

o Nastroj se zanofi s maximalné& moznym uhlem, zbytek
materialu zlstane stat.

Parametry cyklu:
= X, Z: Pocat. bod ’ DiX ‘

XX=01..16
® FK: Cislo ICP-obrobku — Nazev obrab&ného obrysu

. DXX: Cislo pridavne korekce (rozsah: 1-16)
Dalsi informace: "Aditivni korekce Dxx", Stranka 178

= G58: Pridavek soub. s konturou
= DI, DK: Presah X a Z soubézné s osou

m SX, SZ: Omezenirezu XaZ
DalsSi informace: "Omezeni fezu SX, SZ", Stranka 178

® G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

® T: Cislo nastroje — &islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
DalSi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

® WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

0 Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych
dat: Dokoncovani
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Provedeni cyklu:

1 jede rovnobézné s osou ze Pocat. bod do vychoziho bodu ICP-
obrysu

2 dokon¢i definovany Usek obrysu.

3 jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

244 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Uzivatelska priruka | 12/2017



Naugit | Ubérové cykly

Priklady ubérovych cykla
Hrubovani a dokon€eni vnéjsiho obrysu

Oznacena oblast od AP (Pocat. bod obrysu) do EP (Konc. bod
obrysu) se ohrubuje cyklem Hrubovani axialné rozSifené s
prihlédnutim k pfidavkdm. V dal§im kroku se tato ¢ast obrysu

dohotovi cyklem Obrabéni axialné rozsifené.

V Rozsifeném rezimu se zhotovi jak zaobleni, tak i zkoseni na
konci obrysu.

Parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc. bod obrysu X2, Z2
jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnéjSi obrabéni
a pfisuv ve sméru —X.

Nastrojova data:

B Soustruznicky ntz (pro vnéjsi obrabéni)

® TO = 1 — orientace nastroje

= A =93 ° - thel nastaveni

= B =155 "°—vrcholovy uhel
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Hrubovani a dokonéeni vnitiniho obrysu
Oznacena oblast od AP (Pocat. bod obrysu) do EP (Konc. bod

v sy

obrysu) se ohrubuje cyklem Hrubovani axialné rozsifené s
prihlédnutim k pfidavkdm. V dalSim kroku se tato ¢ast obrysu

vy

dohotovi cyklem Obrabéni axialné rozSifené.
RozsSifeny rezim zhotovi jak zaobleni, tak i ukos na konci obrysu.

Parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc. bod obrysu X2, Z2
jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnitini obrabéni
a pfisuv ve sméru +X.

Nastrojova data:

Soustruznicky nudz (pro vnitfni obrabéni)
TO = 7 — orientace nastroje

A =93 ° — Uhel nastaveni

B = 55 ° — vrcholovy uhel
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Naugit | Ubérové cykly

Hrubovani (vybrani) s pouzitim cyklu se zanorovanim

Pouzity nastroj se nem(ize zanofit pod thlem 15°. Z tohoto diivodu
se obrobeni tohoto tvaru provede ve dvou krocich.

1. Krok

Oznacena oblast od AP (Pocat. bod obrysu) do EP (Konc. bod
obrysu) se ohrubuje cyklem Podelne ponoreni E s pfihlédnutim k
pFidavkim.

Pocatecni uhel A se zada 15°, jak je okétovano na vykresu. Rizeni

vypocéte na zakladé nastrojovych parametrd maximalni mozny uUhel
zanofeni. Zbyvajici material zlistava stat a odebere se v 2. kroku.

Rozsifeny rezim se pouziva ke zhotoveni zaobleni v prohlubni
obrysu.

Dbejte na parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc. bod
obrysu X2, Z2. Jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde
vneéjsi obrabéni a pfisuv ve sméru —X.

Nastrojova data:

® Soustruznicky nlz (pro vnéjsi obrabéni)

B TO = 1 — orientace nastroje

B A =93 ° - thel nastaveni

® B =55 "°—vrcholovy thel
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2. Krok

Zbyvajici material (oznacena oblast na obrazku) se ohrubuje
cyklem Podelne ponoreni E. Pfed provedenim tohoto kroku se
musi vymeénit nastro;.

Rozsifeny rezim se pouziva ke zhotoveni zaobleni v prohlubni
obrysu.

Parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc. bod obrysu X2, Z2
jsou rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu — zde vnéjSi obrabéni
a pfFisuv ve sméru —X.

Parametr Pocat. bod obrysu Z1 byl stanoven pfi simulaci 1. kroku.
Nastrojova data:

®  Soustruznicky nliz (pro vnéjsi obrabéni)

® TO = 3 — orientace nastroje

= A =93 ° - thel nastaveni

= B =55 "°—vrcholovy uhel
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Naugdit | Zapichové cykly

5.5 Zapichové cykly

Poloika menu Vyznam 3) Nauzeni. }9 swart Turn | B Editor nastroia | |
. L. i . . X% 300.000 aX u 0.000 1 001 -
Skupina zapichovych cyklu obsahuje 2| 450.000 a2 B . -1 :;:::
Cisté zapichové cykly, cykly zapichovani a 9 ALY - ‘ e oo
N " . f o 2 B %"y e ven o 1k eeyS. 100 =B
soustruzeni, cykly odleh&ovacich zapichu T e KA
(vybéhl) a upichovaci cykly. Jednoduché ﬁ E I% ‘
obrysy obrabite v normalnim rezimu, slozi- ‘
té obrysy v rozsifeném rezimu. B EF L
Zapichové cykly ICP obrabéji libovolné obrysy popsané pomoci m B K =
ICP - Radialni zapich b 14:17
DalSi informace: "ICP kontury", Strdnka 412 Rossizens " l ‘ ‘ ‘ oot

o = Rozdéleni fezii: Rizeni vypodte rovnomérnou $itku
zapichu, ktera je <=P
® PFidavky se zohledni v RozSifeném rezimu

= Provede se Korekce radiusu bfitu (vyjimka
Odleh¢ovaci zapich tvaru K).

Smeéry obrabéni a prisuvu u zapichovacich cyklu:

Rizeni si zjisti smé&r obrabéni a pFisuvu z parametrt cyklu.

Rozhoduijici jsou:

® Normalni rezim: Parametry Pocatecni bod X, Z (v rezimu Stroj:
aktualni poloha nastroje) a Pocat. bod obrysu X1/ Konc. bod
obrysu Z2

= Rozsifeny rezim: Parametry Pocat. bod obrysu X1, Z1 a Konc.
bod obrysu X2, 72

B ICP-cykly: Parametry Pocatecni bod X, Z (v rezimu Stroj:
aktualni poloha nastroje) a ICP-obrysu

Polozka menu Zapichové cykly

E Radialni zapich/Axialni zapich

Zapichové a dokonCovaci cykly pro jednodu-
ché obrysy
E ICP radialni rez/ICP axialni rez

Zapichové a dokoncovaci cykly pro libovolné

obrysy
Soustr.zapich. radialni/Soustr.zapich.
axialni

Zapichové, soustruznické a dokon&ovaci
cykly pro jednoduché a libovolné obrysy

Podsoustruzeni tvaru H
Odleh&ovaci zapich tvaru H

e B B &
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Naugit | Zapichové cykly

Polozka menu Zapichové cykly
E Podsoustruzeni tvaru K
Odleh¢ovaci zapich tvaru K

E Podsoustruzeni tvaru U
Odleh¢ovaci zapich tvaru U

ﬁ upich
Cyklus k upichnuti soustruzeného dilce

Poloha odleh€ovaciho zapichu

Rizeni si zjisti polohu odleh&ovaciho zapichu z parametrd cyklu
Pocat. bod X, Z (v rezimu Stroj: aktualni poloha nastroje) a Pocat.
bod obrysu X1, Z1.

Formy obrysu

Obrysové prvky u zapichovych cykli

Normalni rezim
Obrobeni pravouhlé oblasti

Rozsifeny rezim
Ukos na zagatku obrysu

Rozsireny rezim
Ukos na konci obrysu

Rozsireny rezim
Zaobleni v obou rozich prohlubeniny obrysu

RozsSifeny rezim

Zkoseni nebo zaobleni na za&atku obrysu

Rozsifeny rezim
Zkoseni nebo zaobleni na konci obrysu
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Naugdit | Zapichové cykly

Radialni zapich
E: » Zvolte Zapichovaci cyklus

ﬁ » Zvolte Radialni zapich

Tento cyklus zhotovi pocéet zapichu definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a $ifku zapichu).

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X2, Z2: Konc. bod obrysu

P: Sirka rezu — pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * Sitka bfitu
nastroje)

EZ: Prodleva: ¢asova prodleva dofiznuti (standardné: doba
dvou otacek)

Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)

DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k pfedchozimu
zapichu

G47: Bezp. vzdalen.

Dalsi informace: "Bezpelna vzdalenost G47", Stranka 178
T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
DalSi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

operace

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Konturové zahloubeni

o V tomto cyklu si mazete vybrat, jak bude zakladovy

prvek obroben pfi dokon€ovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 6024 14). Pokud neni definovan,
rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.
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Provedeni cyklu:

1
2

© 00 NO O~ W

vypocita polohy zapichu a rozdéleni zapichovani.
provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od
zapichu pro nasledujici zapich

jede posuvem az na Konc. bod obrysu X2

v této poloze setrva po Prodleva EZ

odjede zpét a provede novy pfisuv.

opakuje 3...5, az je zapich zhotoven.

opakuje 2...6, aZ jsou zhotoveny v8echny zapichy

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

252
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Naugdit | Zapichové cykly

Axialni zapich
E: » Zvolte Zapichovaci cyklus

E » Zvolte Axialni zapich

Tento cyklus zhotovi pocéet zapichu definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a $ifku zapichu).

Parametry cyklu:

X, Z: Pocat. bod

X2, Z2: Konc. bod obrysu

P: Sirka rezu — pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * Sitka bfitu
nastroje)

EZ: Prodleva: ¢asova prodleva dofiznuti (standardné: doba
dvou otacek)

Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)

DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k pfedchozimu

zapichu

G47: Bezp. vzdalen.

Dalsi informace: "Bezpelna vzdalenost G47", Stranka 178
T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
DalSi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.
S: Rezna rychlost nebo ot min
F: Rychlost otaceni

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

MFS: M na zacatku: M-funkce, ktera se provede na pocatku
obrabéci operace

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

operace

WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

m Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Konturové zahloubeni

o V tomto cyklu si mazete vybrat, jak bude zakladovy

prvek obroben pfi dokon€ovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (¢. 6024 14). Pokud neni definovan,
rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.
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Provedeni cyklu:

1
2

© 00 NO O~ W

vypocita polohy zapichu a rozdéleni zapichovani.
provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od
zapichu pro nasledujici zapich

jede posuvem az na Konc. bod obrysu 72

v této poloze setrva po Prodleva EZ

odjede zpét a provede novy pfisuv.

opakuje 3...5, az je zapich zhotoven.

opakuje 2...6, aZ jsou zhotoveny v8echny zapichy

jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje
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Naugdit | Zapichové cykly

Radialni zapich — rozsirené
E » Zvolte Zapichovaci cyklus

ﬁ » Zvolte Radialni zapich

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Rozsireni

Tento cyklus zhotovi pocet zapichu definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a $ifku zapichu).

Parametry cyklu:

m X, Z: Pocat. bod

® X1, Z1: Pocat. bod obrysu
m X2, Z2: Konc. bod obrysu
|

B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na za¢atku obrysu a B2 na konci

obrysu)

= B> 0: Radius zaobleni

= B <0: Sitka zkoseni

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)
R: Zaobleni

I, K: Presah Xa Z

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
DalSi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

P: Sirka rezu — pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * Sitka bfitu
nastroje)

ET: Hloubka zapichu podle pfisuvu

® EZ: Prodleva: ¢asova prodleva dofiznuti (standardné: doba
dvou otacek)

= Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)

m DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k pfedchozimu
zapichu

= G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

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

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

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

operace
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WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Konturové zahloubeni

o V tomto cyklu si mizete vybrat, jak bude zakladovy

prvek obroben pfi dokonCovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (€. 6024 14). Pokud neni definovan,
rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu:

1
2

© 0o N O O~
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vypocita polohy zapichu a rozdéleni zapichovani.
provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od
zapichu pro nasledujici zapich

jede posuvem az do Konc. bod obrysu X2 nebo az do
volitelného prvku obrysu

v této poloze setrva po Prodleva EZ

odjede zpét a provede novy pFisuv.

opakuje 3...5, az je zapich zhotoven.

opakuje 2...6, az jsou zhotoveny vSechny zapichy
jede soubézné s osou zpét do Pocat. bod

jede podle nastaveni G14 do Poloha vymeny nastroje

Naugdit | Zapichové cykly
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Naugdit | Zapichové cykly

Axialni zapich — rozsifené
E » Zvolte Zapichovaci cyklus

E » Zvolte Axialni zapich

» Stisknéte softtlacitko Rozsireni

Rozsireni

Tento cyklus zhotovi pocet zapichu definovany v pocet
opakovanych zapichu Qn. Parametry Pocat. bod a Konc. bod
obrysu definuji prvni zapich (polohu, hloubku a $ifku zapichu).

Parametry cyklu:

® X, Z: Pocat. bod

® X1, Z1: Pocat. bod obrysu

m X2, Z2: Konc. bod obrysu

= B1, B2: -B sraz./+B zaobl. (B1 na zacatku obrysu a B2 na konci
obrysu)

® B > 0: Radius zaobleni

= B < 0: Sitka zkoseni

A: Poc. uhel (rozsah: 0° <= A < 90°; vychozi: 0°)

W: Konec. uhel (rozsah: 0° <= W < 90°; vychozi: 0°)
R: Zaobleni

I, K: Presah Xa Z

T: Cislo nastroje — ¢islo mista v revolverové hlavé

G14: Poloha vymeny nastroje
DalSi informace: "Bod vymény nastroje G14", Stranka 178

ID: Identifik. c.

S: Rezna rychlost nebo ot min

F: Rychlost otaceni

P: Sirka rezu — pfisuv <= P (bez zadani: P = 0,8 * Sitka bfitu
nastroje)

ET: Hloubka zapichu podle pfisuvu

® EZ: Prodleva: ¢asova prodleva dofiznuti (standardné: doba
dvou otacek)

= Qn: pocet opakovanych zapichu (standardné: 1)

m DX, DZ: vzdal. k dalsimu zapichu relativné k pfedchozimu
zapichu

= G47: Bezp. vzdalen.
Dalsi informace: "Bezpecna vzdalenost G47", Stranka 178

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

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

B MFE: M na konci: M-funkce, ktera se provede na konci obrabéci
operace
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WP: Cis. vretene — indikace které vieteno s obrobkem bude
zpracovavat cyklus (zavisi na daném stroji)

= Hlavni pohon

® Protivieteno pro obrobeni zadni strany
BW: Uhel B osy (zavisi na daném stroji)

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

o Druh obrabéni pro pfistup k databance technologickych

dat: Konturové zahloubeni

o V tomto cyklu si mizete vybrat, jak bude zakladovy

prvek obroben pfi dokonCovani.

Rizeni k tomu vyhodnoti obrabéci parametr
recessFinishing (€. 6024 14). Pokud neni definovan,
rozdéli se zakladovy prvek ve stfedu.

Provedeni cyklu:

1
2

© 0o N O O~

258

vypocita polohy zapichu a rozdéleni zapichovani.
provede pfisuv rovnobézné s osou z Pocat. bod nebo od
zapichu pro nasledujici zapich

jede posuvem az do Konc. bod obrysu Z2 nebo az do
volitelného prvku obrysu

v této poloze setrva po Prodleva EZ

odjede zpét a provede novy pFisuv.

opakuje 3...5, az je zapich zhotoven.

opakuje 2...6, az jsou zhotoveny vSechny zapich