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MANUALplus 4110, software a
funkce

Tato pfirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v MANUALplus
4110 s Cislem softwaru 507 807-xx, popr. 526 488-xx.

Vyrobce stroje prizplsobuje vyuzitelny rozsah funkci fidiciho
systému prislusnému stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v
této priru€ce popsany rovnéz i ty funkce, které nemusi byt v kazdém
systému MANUALplus k dispozici.

Takové funkce MANUALplus, které nebyvaji instalovany na kazdém
stroji, jsou napriklad:

polohovani vietena (M19) a pohanény nastroj
obrabénivose C

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

Mnoho vyrobc stroju a i firma HEIDENHAIN nabizi uZivatelim
fidicich systémd MANUALplus kurzy programovani. Ugast na
takovychto kurzech se doporucuje proto, abyste se co mozna
intenzivné seznamili s funkcemi systému MANUALplus.

HEIDENHAIN nabizi sadu programt Datapilot 4110 pro osobni
pocitae pfimo uréenou pro fidici systém MANUALplus 4110. Tento
software DataPilot je vhodny zejména pro pouZziti 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

MANUALplus 4110 odpovida tfidé A podle normy EN 55022 a je
uréen hlavné pro nasazeni v priimyslovém prosttedi.
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1.1 MANUALDplus

1.1 MANUALplus

Systém MANUALplus kombinuje moderni fidici a
pohonnou techniku s moZnostmi ru¢niho ovladani
obrabéciho stroje. Pfi jednoduchych pracich, jako je
axialni nebo radialni soustruZzeni, ovladate
MANUALplus jako konvencni ru¢né obsluhovany
soustruh. Pojezdové pohyby Fidite ru€nimi koleCky
nebo kfizovymi prepinaci. V obtizngjSich usecich,
jako jsou kuZele, radiusy, zkoseni, odlehCovaci
zapichy a zavity, mlZete pouZit obrabéci cykly.
VyuZitim téchto cykli dosahujete zarover vysokou
jakost a sniZzeni obrabé&ciho Casu.

Kromé toho podporuje MANUALplus automatické
"udeni se" a opakovani pracovnich operaci. Uz druhy
obrobek muZete zhotovit automaticky a usetfit tak
Cas.

MANUALplus vam nabizi Siroké spektrum obrabéni
od jednoduchého soustruZzeného dilce aZ k velmi
sloZitému obrobku vEetné vrtacich a frézovacich
operaci na ¢elni ploSe i na plasti obrobku.

MuZete volit mezi ru¢nim, poloautomatickym nebo
automatickym ovladanim a ziskate tak vzdy spravnou
podporu, at’ jiz zhotovujete jednotlivy dilec, vyrabite
sérii nebo opravujete obrobek.

OsaC
Pomoci osy C provadite vrtaci a frézovaci operace na
Celni strané obrobku i na jeho plasti.

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

MANUALplus podporuje obrabénivose C s
programovanim cykll i s programovanim DIN.
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1.2 Moznosti systému

Funkce systému MANUALplus jsou rozdéleny do provoznich rezim(:

Provoznirezim STROJ
V provoznim reZimu STROJ jsou zahrnuty funkce k sefizovani
stroje, obrabéni obrobkul a vytvareni cykll a program DIN.

Programovani cykli mazete vyuzit v ruénim i automatickém
provozu. K dispozici Vam jsou obrabéci cykly pro ubéry,
zapichovani, fezani zavitl a vrtaci operace.

Programovani ICP (Interactive Contour Programming — ¢esky:
interaktivni programovani obrysu) podporuje vytvareni
komplexngjSich a neuplné okétovanych prvki. Zadate pouze
znamé prvky obrysu - pfechody, priseciky - a chybéjici udaje si
MANUALplus vypocte automaticky. Zadané a vypocteneé Casti
obrysu MANUALplus zobrazi graficky. Zpravidla mizZete zadat
obrys tak, jak je okotovan vykres. Popisy obryst ICP se zahrnou
do obrabécich cyklu.

Programovani DIN (programovani NC podle DIN 66025)
umoZznuje i technologicky obtizna obrabéni. Kromé
jednoduchych pojezdovych povelll jsou zde k dispozici obrabéci
cykly DIN, vrtaci a frézovaci cykly, zjednoduSené programovani
geometrie s vypod&tem chybéjicich udaju a programovani
proménnych. MlZete si vytvaret vlastni programy DIN nebo
zacleriovat do cykld DIN-makra.

Pomoci grafické simulace si prekontrolujte obrabéci procesy,
které chcete realizovat pomoci cyklt, programovych cykld nebo
program DIN, je§té pred vlastnim obrabénim.

Provozni reZim Sprava nastroju

MANUALplus spravuje az 99 popisl nastroji. Do paméti se pritom
ukladaji ta data nastroju, ktera MANUALplus potrebuje k vypo&tu
kompenzace radiusu bfitu, rozdéleni fez(, uhlu zanofovani atd.

Spolu s nastrojovymi daty spravuje MANUALplus data pro
sledovani Zivotnosti nastrojl a fezné podminky - posuv a otacky
vietena.

Provozni rezim Organizace

Chovani systému MANUALplus je fizeno parametry. V provoznim
rezimu Organizace nastavujete parametry a tim prizpGsobujete
MANUALplus svym potfebam.

Dale si pak muzete pres spojeni Ethernet nebo sériovou linku s
jinymi systémy (PC, fidici pocita¢ atd.) vyménovat a ukladat
programy s cykly a programy DIN.

K uvadéni systému do provozu a jeho kontrole jsou k dispozici
diagnostické funkce.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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1.3 Struktura systému MANUALplus

1.3 Struktura systému
MANUALDplus

Komunikace mezi obsluhou stroje a fizenim probiha pres:

Obrazovku

Softklavesy

Klavesnici pro zadavani dat
Ovladaci panel stroje

K zobrazovani a kontrole zadavanych dat slouZi obrazovka. Pod
touto obrazovkou umisténymi softklavesami volite funkce,
prebirate hodnoty polohy, potvrzujete sva zadani a realizujete dalSi
ukony.

Pomoci rovnéZ pod obrazovkou umisténé klavesy Info ziskate
informace o chybach a PLC a aktivujete diagnostiku PLC.

Zadavaci klavesnice (ovladaci panel) slouZi k zadavani strojovych
dat, polohovacich udaji atd. MANUALplus nepotfebuje abecedné
¢islicovou klavesnici. Potrebujete-li zadat oznadeni nastrojli, popisy
program( nebo komentare v programech DIN, zobrazi se znakova
klavesnice (s abecedou) na obrazovce.

Ovladaci panel stroje obsahuje vSechny ovladaci prvky potfebné k
manualnimu ovladani soustruhu.

Vlastni ,fidici systém* zlistava obsluze stroje skryt. Je vSak tfeba,
abyste védéli, Ze zadané programoveé cykl(, obrysy ICP a programy
DIN se ukladaji na vestavéném pevném disku. To ma tu vyhodu, Ze
Ize uloZit velky pocet programa.

Pro vymeénu a zalohovani dat je k dispozici sériové rozhrani
(RS232) nebo rozhrani Ethernet.

Konstrukce soustruhu

Vyrobce stroje konfiguruje MANUALplus pro ,soustruZeni pred
stfredem rotace”, ,soustruzeni za stredem rotace” nebo jako
skaruselovy soustruh” — podle polohy drzaku nastroj, popr,
konstrukce soustruhu. Symboly menu, pomocna vyobrazeni a
graficka zobrazeni p¥i ICP a pri simulaci berou ohled na usporadani
soustruhu.

Popisy a zobrazeni v této pfiruCce pro uzivatele se vztahuji k
soustruhu s nastrojovym suportem (nosi¢em nastrojli) pred stfredem
rotace.
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Klavesnice pro zadavani dat

Symbol

Klavesnice pro zadavani dat

Menu
Vyvolani ,Hlavniho menu*

Enter
Potvrzeni zadanych hodnot

Proces
Volba nového provozniho reZzimu

Backspace
SmaZe znak vlevo od kurzoru

X

Store (Ulozit)
Ukonceni zadavani dat s prevzetim
hodnot

Klavesa s prstencem
Prepinani pomocnych obrazka vnitfniho
a vnéjsiho obrabéni

Clear
Smaze chybova hlaseni

Kurzorové klavesy

Posunuti kurzoru o jednu pozici ve
sméru Sipky (o jeden znak, jedenFadek,
jedno pole atd.)

Cislice (0..9)
K zadavani hodnot a vybéru klaves
menu

Listovani dopredu/zpét

Zobrazeni predchozi/nasledujici strany
na obrazovce; prepinani mezi dvéma
zadavacimi okny

2 08

Desetinna tecka

Info
K aktivovani indikace chyb resp.
zobrazeni stavu PLC

(]
m W
- 208 8 E

Minus
K zadavani znaménka

0000 B0 O
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1.3 Struktura systému MANUALplus

Ovladaci panel stroje

Vyrobce stroje prizplsobuje ovladaci panel stroje danému
soustruhu. Proto se m{iZe provedenitohoto panelu navaSem
stroji pfipadné lisit od toho, které je zde uvedeno. Dalsi
informace najdete v dokumentaci ke stroji.

Ovladaci prvky:
1 RozliSeni ruéniho kolecka
nastavi rozliSeni ru¢niho kole¢ka na 1/20 mm, 1/100 mm
nebo 1/1000 mm na &arku — nebo na jiné rozliSeni,
stanovené vyrobcem stroje.
2 ProloZeni polohovani ruénim kole¢kem u zavitovych
cykla
prepne ru¢ni kole¢ko na ,proloZeni u zavitovych cykl(“
3 Rucni kole¢ko X
k polohovani pficného suportu (radialné = smér X)
4 Korekce posuvu
ovliviiuje programovany posuv (Feed-Override)
5 Korekce otacek
ovliviiuje zadané otacky (Speed-Override)
6 Nouzovy vypinacé

7 Rucéni kole¢ko Z
k polohovani podélného suportu (axialné = smér Z)

8 Vyména nastroju
potvrzeni vymeény nastroju

9 ZAP/VYP chladiciho prostiedku
zapina chladici prostfedek

10 K¥iZzova paka
k linearnimu pojizdéni sanémi posuvem nebo
rychloposuvem; spinac k zapnuti rychloposuvu je
vestavén.
11 VFetenovy prepinaé
prepina vieteno na chod doprava (CW), chod doleva
(CCW) nebo na stop (M05)
12 Stop cyklu
zastavi pojezdové pohyby a provadéni cyklu (vieteno
zastava v provozu)
13 Start cykiu
spousti cykly, programové cykly nebo NC-programy
14 Krokovani vietena CW
otadi vietenem pomalu doprava (CW)

15 Krokovani vietena CCW
otadi vietenem pomalu doleva (CCW)

F% S%

Stop
cwW ccw

14 15

® @
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1.4 Oznaceni os a souradny
systém

Oznaceni os

PFiCné sané jsou oznaceny jako osa X a podélné sané jako osa
Z(obrazek vpravo nahore).

Véeozchpy zobrazované a zadavané hodnoty X se interpretuji jako
primeér.
Pro pojezdové pohyby plati:

pohyby ve sméru + sméruji pry¢ od obrobku

Pohyby ve sméru — mifi smérem k obrobku

Souradny systém

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

MANUALplus zna mezi programovanymi body pfimkové nebo
kruhové pojezdové pohyby (interpolace). Obrabéni dilce mlzete
naprogramovat postupnym zadavanim souradnic a linearniho/
kruhového pojezdového pohybu.

Tak jako pfFi pojezdovych pohybech Ize i obrys obrobku jednoznacné
popsat souradnicemi jednotlivych bod( a zadanim linearnich nebo
kruhovych pojezdovych pohyb(.

Udaje souradnic os X a Z se vztahuiji k nulovému bodu obrobku
(obrazek vpravo uprostred).

Uhlové tidaje pro osu C se vztahuiji k ,,nulovému bodu osy C*
(obrazek vpravo dole).

Polohy miZete zadavat s presnosti 1 um (0,001 mm). Se stejnou
presnosti se také zobrazuiji.
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¢eni os a souradny systém
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1.4 Ozna

Absolutni souradnice

Jestlize se souradnice urcité polohy vztahuji k nulovému bodu
obrobku, pak se oznaduji jako absolutni soufadnice. Absolutnimi
soufadnicemi je kazda poloha obrobku jednoznac¢né definovana
(obrazek vpravo nahore).

Prirustkové (inkrementalni) souradnice

Prirtistkové (inkrementalni) soufadnice se vztahuji vZdy k naposledy
naprogramované poloze. Prirlistkové soufadnice udavaji vzdalenost
mezi posledni a za ni nasledujici polohou. P¥irGistkovymi
souradnicemi je kaZzda poloha na obrobku jednozna&né definovana
(obrazek vpravo uprostied).

Polarni souradnice
Udaje o poloze na &elni (licni) ploSe nebo na plasti miZete zadavat
bud’v kartézskych souradnicich nebo v polarnich soufadnicich.

P¥i kdtovani polarnimi soufadnicemi je kazda poloha na obrobku
jednoznacéné definovana udanim priimeéru a thlu (obrazek vpravo
dole).
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1.5 Vztazné body stroje

Nulovy bod stroje

Prisecik osy X a Z se nazyva ,,nulovy bod stroje“. U soustruhu je to
zpravidla prusecik osy vietena a ¢ela vietena. Oznacduje se
pismenem ,M“ (obrazek vpravo nahore).

Nulovy bod obrobku

Pro obrabéni dilct je jednodussi umistit vztaZzny bod na obrobek tak,
jak je kétovan vykres obrobku. Tento bod se nazyva ,nulovy bod
obrobku®. Oznacuje se pismenem ,W* (obrazek vpravo uprostred).

Referenéni bod

Zavisi na pouzitych méficich systémech, zda fizeni pfi vypnuti
»Zapomene" svou polohu. Je-li tomu tak, musite po zapnuti
MANUALplus prejet pevné referencni body. Systém zna vzdalenosti
téchto referencnich bodu od nulového bodu stroje (obrazek vpravo
dole).
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1.6 Rozm

1.6 Rozméry nastroje

K polohovani v osach, pro vypocet kompenzace radiusu bfitu,
rozdéleni fezl u cykll atd. potfebuje MANUALplus udaje o
nastrojich.

Délkové miry nastroje

VSechny programované a indikované hodnoty poloh se vztahuji ke
vzdalenosti mezi $pitkou nastroje a nulovym bodem obrobku.
Interné v8ak systém zna pouze absolutni polohu nastrojového
suportu (sani). K zjisténi a zobrazeni polohy SpiCky (hrotu) nastroje
potfebuje MANUALplus znat rozméry XWz a ZWz (obrazek vpravo
nahore).

Korekce nastroju

Bfit nastroje se b&éhem obrabéni opotfebovava. Ke kompenzaci
tohoto opotrebeni pracuje MANUALplus s korekEnimi mirami. Tyto
korek&ni hodnoty se spravuji nezavisle na délkovych mirach. Systém
tyto hodnoty k délkovym miram pfipocCitava.

Kompenzace radiusu bfitu (SRK)

Soustruznické nastroje (noze) jsou na Spi¢ce opatreny zaoblenim
(radiusem). Pti obrabé&ni kuZell, zkoseni a zaobleni tim vznikaji
nepresnosti, které MANUALplus odstrafiuje kompenzaci radiusu
britu.

Naprogramované pohyby se vztahuji teoretické Spi¢ce bfitu S
(obrazek vpravo uprostted). U obrysu, které nejsou paralelni s osou,
to zpUsobuje nepresnosti.

SRK vypocte novou drahu pojezdu, ekvidistantu, a tim tuto chybu
vykompenzuje (obrazek vpravo dole).

MANUALplus vypoc&te SRK pri programovani cykld. V ramci DIN-
programovani se také bere pfi obrabécich cyklech ohled na SRK.
Pri programovani DIN mUZete navic SRK zapinat a vypinat, kdyz
pracujete s jednotlivymi ubéry.

28
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Kompenzace radiusu frézy (FRK)
Pro zhotoveni obrysu pfi frézovani je dllezity vnéjsi primér frézy.

Bez FRK je vztaznym bodem stfed frézy. FRK vypocte novou drahu
pojezdu, ekvidistantu, a tim tuto chybu vykompenzuje.
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2.1 Obrazovka MANUALplus

2.1 Obrazovka
MANUALplus

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

Navic se na obrazovce nachazi fadek provoznich
rezimu a indikace softklaves. Pole zobrazeni
softklaves koresponduiji se softklavesami
umisténymi pod obrazovkou.

Pouzita okna

Indikace stroje
Indikace polohy, indikace strojnich dat, stavu
(statusu) stroje atd.

Okno seznami a programu

Zobrazuje seznamy programu, nastrojl,
parametr( atd. V takovéto sestavé ,navigujete”
(prochazite) pomoci kurzorovych klaves a volite si
tak ty prvky seznamu, s nimiz hodlate pracovat.

Okno menu
Indikace symbol{ menu. Toto okno je na
obrazovce pouze béhem faze menu.

Vstupni (zadavaci) okno

Pro zadavani parametr( cyklu, prvkud ICP, pfikaz(
DIN, atd.. Zde mlZete data zadavat, existujici data
si prohlizet, data mazat a ménit. Toto okno se
vyuziva téZ k indikaci dat.

Pomocny obrazek

Pomocny obrazek vysvétluje zadavani dat
(parametry cyklu, data nastroje, atd.). Klavesou s
prstencem prepinate mezi pomocnymi obrazky
pro vnitfni resp. vnéjSi obrabéni.

Simulacni okno

Pomoci grafického zobrazeni asti obrysu a
simulaci pohyb( nastroje si vtomto okné
prekontrolujete cykly, programy cykl a programy
DIN.

Zobrazeni obrysu ICP

Zobrazeni obrysu béhem programovani ICP.
Editaéni okno DIN

Zobrazeni programu DIN pfi programovani DIN.
Prekryva ,Indikaci stroje”.

Chybové okno

Indikace vzniklych chyb a vystrah.
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2.2 Obsluha, zadavani dat

Provoznirezimy

Aktivni provozni reZim je oznaceny. MANUALplus rozliSuje tyto
provozni rezimy:
Stroj — s podfizenymi provoznimi rezimy:
ruéni provoz (indikace: ,Stroj“
uceni
provadéni programd
Sprava nastroju
Organizace
Provozni rezimy prepinate klavesou Proces. Pfi prvnim stisknuti
této klavesy se prepne na ,fadek provoznich rezim(“. Pak navolite

poZadovany provozni reZzim kurzorovymi klavesami a klavesou
Proces jej aktivujete.

@ Klavesa Proces je funk&ni pouze tehdy, kdyZ je aktivni
hlavni menu daného provozniho rezimu. Do hlavniho
menu se dostanete menu klavesou Zpét, prip. klavesou
~Menu®.

Volba menu

Cislicové klavesy pouZivate jak k vybéru menu, tak i k zadavani dat.

Pritom se menu zobrazuji v devitkovém poli. Toto pole odpovida
bloku Cislicovych klaves, pficem?Z je rozhodujici poloha Cislicové
klavesy. Funkce, cykly, nastroje atd. se zobrazuji symboly. Spodni
fadek okna menu udava vyznam navoleného bodu menu.

Bud'o stisknéte pfisluSnou Ciselnou klavesu nebo zvolte symbol
smeérovymi tlacitky a stisknéte ,Enter”.

Softklavesy

U nékterych funkci systému je vybér softklaves nékolikastupriovy.

Nékteré softklavesy plsobi jako ,prepina¢“. Dany modus je
zapnut, je-li prisludné pole prepnuto na ,aktivni“ (barevny

podklad). Toto nastaveni zlistane zachovano, dokud danou funkci

opét nevypnete.

Funkce jako PFevzeti polohy nahrazuji ru¢ni zadavani hodnot.
Data se zapiSou do prislusnych vstupnich poli.

Zadavani iidajl se uzavira teprve pri stisku softklavesy UloZit nebo

Konec zadani.
Klavesou Zpét prepnete o jeden stuperi ovladani zpét.
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Zadavani dat

Vstupni (zadavaci) okno obsahuje fadu vstupnich (zadavacich)
poli. Klavesami ,Sipka nahoru/Sipka dolt“ nastavite kurzor na
pozadované vstupni (zadavaci) pole. Spodni fadek okna udava
vyznam navoleného pole.

Prejete-li si zadat udaje, postavte kurzor do pfisluSného politka.
Pripadné zde jiZ existujici data se prepiSou. Klavesami ,Sipka doleva/
Sipka doprava“ nastavite kurzor na pozadovanou polohu uvnit¥
zadavaciho pole, abyste mohli existujici znaky mazat nebo nové
doplriovat.

Zadavani dat do vstupniho pole ukoncite klavesami ,Sipka nahoru/
Sipka dold“ nebo ,Enter”.

Pokud pocet vstupnich poliCek pfesahne kapacitu okna, tak se
pouzije druhé vstupni okno. To poznate podle symbolu vFadku zapati
vstupniho okna. Mezi t€mito vstupnimi okny prepinate klavesami
Llistovani dopredu/zpét”.

@ Po stisknuti klavesy Konec zadavani popr. UlozZit se
prevezmou zadané/upravené udaje — Zpét zrusi zadani
nebo zmény.

Operace se seznamy

Programy cykll, programy DIN, seznamy nastroju atd. se zobrazuiji
ve formé& seznamu (sestav). V takovém seznamu ,navigujete”
(prochazite) kurzorovymi klavesami, abyste si mohli prohlédnout
data nebo vybrat prvky seznamu pro operace mazani, kopirovani,
zmény atd.
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Znakova klavesnice

Popisy programl, popisy nastroji, komentare atd.
zadavate ze znakové klavesnice promitnuté na
obrazovce. K tomu si navolite poZadované znaky
kurzorovymi klavesami a pokaZzdé stisknete ,Enter*.
Psani malych a velkych pismen mlZete nastavit
polickem ,Shift“.

Chcete-li opravit nebo doplnit existujici text,
nastavite kurzor na poZzadovanou polohu. K tomu
tisknéte klavesu ,Sipka nahoru” tak dlouho, az se
kurzor dostane na vstupni fadek. Potom vyhledejte
klavesami ,Sipka doleva/Sipka doprava*“
poZadovanou polohu a text doplite, smaZzte nebo
prepiste.

Klavesou ,INS“ (na znakové klavesnici) nastavite,
zda se maji znaky vkladat nebo prepisovat. Poloha
tohoto prepinace ,Insert” (insert = anglicky vloZzit) se
indikuje pod vstupnim fadkem.

Cislice se vZdy vkladaiji z klavesnice pro zadavani dat.
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2.3 Chybova hlaseni

2.3 Chybova hlaseni

Forma a zpusob chybovych hlaseni jsou v systému
MANUALplus prizpasobeny pravé dané situaci pfi
obsluze.

Prima chybova hlaseni

MANUALplus pouZiva pfima chybova popf. vystrazna
hlaseni, je-li mozna okamZita korekce (napfriklad:
hodnota zadani parametru cyklu mimo platny
rozsah). Toto hlaSeni potvrdite klavesou ,Enter” a
chybu opravite (obrazek vpravo nahore).

Informace pfimého chybového hlaseni:

Popis chyby vysvétluje vzniklou chybu.

Cislo chyby musite uvést pfi dotazech u
dodavatele.

Cas udava, kdy tato chyba vznikla.

Indikace chyby

Vyskytnou-li se pfi startu systému, za provozu nebo
pri provadéni programu chyby / hlaSeni, tak tyto se
ukladaji do paméti a signalizuji symbolem chyby
(vlevo vFadku zahlavi). Klavesou Info si nyni otevrete
okno chyb, abyste si mohli vznikla hlaseni
prohlédnout.

Pokud se vyskytlo vice chybovych hlaSeni, nez Ize v
okné chyb zobrazit, prolistujte si indikaci chyb
kurzorovymi klavesami a ,listovanim dopredu/zpét“.
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Smazani chybovych hlaseni

Klavesou ,Backspace” smazete chybové hlaseni, na némz je prave
kurzor, klavesou ,Clear” smaZete vSechna chybova hlaSeni.

Symbol chyby zUstane v zahlavi tak dlouho, dokud nejsou smazany
v8echny chyby.

Bez smazani hlaSeni opustite okno chyb klavesou Zpét.
Informace v chybovém hlaseni:

Popis chyby vysvétluje vzniklou chybu.

Cislo chyby, udaj irovné (uroven D, arover K) a ,Cislo BA“ je
nutno uvadét pfi dotazech u dodavatele.

Cas udava, kdy tato chyba vznikla.

Trida chyby je uvedena v zaramovaném poli€ku (v hlaSeni vievo
nahote). Neni-li toto policko zobrazeno, jedna se o ,vystrahu”.

Pozadi: toto hlaSeni slouzi k informaci nebo znamena, Ze vznikla
»,mala“ chyba.

Preruseni: probihajici proces (provadéni cyklu, pojezdovy
prikaz atd.) se prerusi. Po odstranéni chyby miZete pokracovat
V praci.

Nouzovy stop: v disledku chyby byly zastaveny v§echny
pojezdové pohyby a provadéni programut cykli nebo programd
DIN bylo zruSeno. Po odstranéni chyby mlZete pokratovat v
praci.

Reset: v disledku chyby byly zastaveny v§echny pojezdové
pohyby a provadéni programt cykll nebo programa DIN bylo
zruSeno. Vypnéte na chvili systém a pak ho znovu spust’te.
Bude-li se chyba opakovat, obrat’te se na svého dodavatele.

Chyba systému, interni chyba
Pokud by se vyjime&né vyskytla chyba systému nebo interni chyba,
poznamenejte si vSechny informace z tohoto hlaSeni a informujte

svého dodavatele. Tyto chyby nemuzete odstranit. Vypnéte fizeni a
Znovu je spust’te.

Chyba PLC, zobrazeni stavu PLC

Softklavesami PLC-diagnostika a CNC-diagnostika prechazite
mezi zobrazenim chyby a oknem PLC.

Okno PLC se pouZiva pro hlageni PLC a k diagnostice PLC. BIiZsi
informace najdete v priru€ce ke stroji.
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2.3 Chybova hlaseni

Vystrahy béhem simulace

Problémy, které se zjisti pfi simulaci cyklu pfip.
programu cyklu nebo programu DIN, indikuje
MANUALplus v krajni levé softklavese (obrazek
vpravo dole). Tato hlaSeni si vyvolate touto
softklavesou.
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2.4 Vysvétleni pouzitych pojmu

Kurzor: v seznamech nebo pti zadavani dat se oznacuje prvek
seznamu, vstupni pole nebo znak. Toto ,0znaceni* se nazyva
kurzor. Zadavani nebo operace jako kopirovani, mazani, vlozeni
nového prvku atd. se vztahuiji k poloze kurzoru.

Kurzorové klavesy: kurzorem pohybujete klavesami ,,se Sipkami
a klavesami ,listovani dopredu/zpét®.

Klavesy Page (stranka): klavesy ,listovani dopfedu/zpét” se
nazyvaji téz klavesy ,Page” (page = anglicky stranka).
Navigovani: v seznamu (sestaveé) nebo vstupnim (zadavacim) poli
pohybujete kurzorem, abyste vybrali tu pozici, kterou si chcete
pohlédnout, zménit nebo smazat. Tedy , havigujete” (prochazite)
seznamem.

Aktivni/neaktivni okno, funkce, body menu: pouze jedno z
oken zobrazenych na obrazovce je aktivni. To znamena, Ze
zadavani z klavesnice pusobi pouze na toto aktivni okno. Aktivni
okno ma barevnou fadku zahlavi. U neaktivnich oken je fadek
zahlavi zobrazen ,vybledle®.)

Inaktivni funk&ni klavesy nebo menu jsou také zobrazované
svybledle”.

Menu, klavesy menu: MANUALplus zobrazuje funkce/funk&ni
skupiny v devitkovém poli. Toto pole se nazyva ,menu” (nabidka).
Kazdy jednotlivy symbol je ,klavesa menu“.
Editovani: zmény, dopliiovani a mazani parametr(, prikazua atd. v
programech, nastrojovych datech nebo parametrech se oznaduji
jako ,editovani“.
Standardni (implicitni) hodnota: jsou-li parametry cykli nebo
parametry prikaz( DIN predvoleny s ur¢itymi hodnotami, pak se
hovofi o ,standardnich (implicitnich) hodnotach“ (téz anglicky
Ldefault”). Tyto hodnoty plati, pokud nezadate jiné parametry.
Byte: kapacita diskl se udava v ,bytech”. Protoze systém
MANUALplus je vybaven pevnym diskem, udava se i délka
programu v bytech.
P¥ipona: jména soubor( se skladaji z vlastniho ,jména“a z
LPripony“. Jméno a pfipona jsou od sebe oddéleny teckou ,,.“.
PFfiponou se udava typ souboru. Priklady:

».NC“Programy DIN

» .NCS“Podprogramy DIN (DIN-makra)

» . MAS“Strojni parametry
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'S 3.1 Provoznirezim Stroj

V provoznim reZimu Stroj jsou zahrnuty funkce k sefizovani stroje,
obrabéni obrobka, vytvareni cykld a program( DIN.

Sefrizeni stroje

Pfipravné prace jako nastaveni hodnot os (definovani nulového
bodu obrobku), promérovani nastroji nebo nastaveni
bezpecnostniho pasma.

Rucni provoz

Rucni nebo poloautomaticka vyroba dilce.

Rezim ,Zaucovani“

LUceni se” nového programu cykll, zmény existujiciho programu,
grafické testovani cyklu.

Programovani podie DIN

Vytvareni, zmény a mazani programu DIN.

Provadéni programu
Grafické testovani existujicich programt cykl{i nebo programt DIN
a jejich vyuZiti k vyrobé dilc.

3.1 Provozni rezim Str

Stejné jako u konvencéniho soustruhu muizete pojezdové pohyby v
osach Fidit ru¢nimi kolecky a ovladaci JOG (kfiZovy knipl) a tak
zhotovit obrobek. Zpravidla je ovSem vyhodng;jSi pouzit k tomu cykly
systému MANUALplus.

Cyklus je pfedem naprogramovana pracovni operace. To mize
stejné tak dobre byt jeden samostatny fez i sloZity obrabéci postup,
jako je Ffezani zavitu. Je to v8ak vzdy takovy pracovni pochod, ktery
Ize Uplné provést. V cyklu definujete obrabéni nékolika malo
parametry.

V ,rucnim provozu“ se cykly neukladaji do paméti. V ,zau€ovacim
provozu“ se provede kazdy pracovni pochod s cykly, shrne se do
jednoho programu cyklu a ulozi se do paméti. V rezimu ,Provadéni
programu* je pak tento Program cyklu k dispozici pro vyrobu dilca.

P¥i programovani ICP definujete libovolné obrysy pfimkovymi/
kruhovymi prvky obrysu a spojovacimi (navazujicimi) prvky (zkoseni,
zaobleni, vybéhy). Tyto popisy obrysl se pak zahrnou do cykld ICP
(viz "Obrysy ICP“ na strané 242).

V ramci programovani DIN jsou k dispozici pfikazy pro jednoduché
pojezdové pohyby, cykly DIN pro sloZité ulohy obrabéni, spinaci
funkce, matematické operace a programovani proménnych.

Vytvaret mliZete bud’ ,samostatné”“ programy, které obsahuiji
vSechny potfebné spinacia pojezdoveé povely a provedou se vreZzimu
provadéni programu, nebo DIN-makra, ktera se vkladaji do cyklu.
Jakeé prikazy v DIN-makru pouzijete, zavisi na dané uloze. | pro DIN-
makra je k dispozici Uplna sada prikazl.

Programy cykll mGzete konvertovat na programy DIN. Tak vyuZijete
prednosti jednoduchého programovani cykll a optimalizujete nebo
doplnite po ,konverzi DIN“ NC-program.

42

3 Provozni rezim Stroj @



4 ”

3.2 Zapinani a vypinani

Zapnuti

MANUALplus zobrazuje v fadku zahlavi jednotlivé
kroky startu systému. Po ukon&eni vSech testl a
inicializaci se aktivuje provozni rezim Stroj. Indikace
nastroja ukazuje naposledy pouZity nastroj. Zda je
nutné prejeti referenci zavisi na druhu
odmérfovaciho systému.

Chyby b&hem startu systému jsou hlaseny
symbolem chyby. Jakmile je systém pfipraven k
provozu, muzete sitato chybova hlaenizkontrolovat
(viz "Chybova hlaseni“ na strané 36 ).

@ MANUALplus vychazi z toho, Ze pfi startu

systému je upnuty naposledy pouZivany

nastroj. Pokud tomu tak neni, oznamte
pomoci vymeény nastroje novy nastroj.

Prejeti referenci

Prejeti referenci

% Zvolte X-referenci
Reference

Z Zvolte Z-referenci
Reference

Stisknéte ,Start cyklu“ -
referencéni body

prejedou se

MANUALplus aktivuje indikaci polohy a zapne
nabidku a listu softklaves na ,Hlavni nabidce®“.

Prejeti referenci zavisi na odmé&rovacich systémech:

Snimace EnDat: pfejiZdéni referenci neni nutné

Distancné kddované snimace: poloha os se zjisti
po kratkém prejeti referenci

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Standardni snimac: osy jedou na znamé, pevné definované body
stroje. PFi najeti na takovy referen¢ni bod dostane Fidici systém
signal. ProtoZe systém zna vzdalenost od nulového bodu stroje,
pozna také polohu osy.

@ Prejizdite-li reference v osach X a Z oddéleng,
probéhne pohyb pouze ve sméru X, resp. Z.

Monitorovani snimac¢u EnDat

U snimac EnDat uklada fidici systém osovou polohu pfi vypnuti
stroje. PYi zapnuti stroje porovna MANUALplus polohu kazdé osy s
uloZenou polohou pfi vypnuti.

PYi rozdilech se vyda nékteré z téchto hlaseni:

sPoloha v ose se po vypnuti stroje zménila.*”
Zkontrolujte a potvrdite aktualni polohu, pokud se poloha v ose
skute€né zmeénila.

»UloZena poloha osového odmérovani je neplatna.”

Toto hlaSeni je spravné, je-li fizeni zapnuto poprvé, i byl-li
vyménén snimac nebo jiné zucastnéné komponenty fizeni.

»BYly zmé&nény parametry. UloZena poloha osového odméfovanije
neplatna.”

Toto hlaSeni je spravné, pokud doslo ke zméné konfiguraénich
parametra.

Pricinou nékterého z vySe uvedenych hlageni maze byt téz defekt ve
snimadi nebo v fizeni. Objevi-li se tento problém opakované, pak se
spojte s dodavatelem vaseho stroje.
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Vypnuti

@ Radné vypnuti se zaznamena v
chybovém protokolu.

Vypnuti
= Nastavte hlavni Uroven v provoznim
rezimu "Stroj"
vy- Stisknéte softklavesu Vypnout
pnout

MANUALplus se pro jistotu zepta, zda se ma provoz
ukondit.

LEnter® ukon¢i provoz

Pockejte, aZz vas MANUALplus vyzve k vypnuti stroje.
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3.3 Data stroje

3.3 Data stroje

Indikace a zadavani strojovych dat

V ruénim provozu zadavate pri ,nastaveni T, S, F“
strojova data nastroje, otacky vietena a posuv. V
programech cykld a DIN jsou strojova data soucasti
parametrd cykll, pop¥. NC-programu.

V ,nastaveniT, S, F* definujete dodate&né maximalni
otacky" a uhel zastaveni”.

Rezné podminky (otag&ky vietena, posuv) mizete
ukladat do paméti spole€¢né s nastrojovymi daty a
prebirat je softklavesou S, F z nastroje (viz
"Nastrojova data - pfidavné parametry“ na
strané 426).

Indikace strojovych dat

=y

Indikace strojovych dat je
konfigurovatelna. Proto se muize vase
indikace liSit od zde uvedeného pfrikladu.

Zadavani strojovych dat

= MhF
s T

Zadejte parametry

Zvolte ,Nastaveni S, F, T“ (je mozné
pouze v ru€¢nim provoznim rezimu)

oz Ukoncete zadavani dat
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Prvky indikace stroje

Indikace polohy X, Z: vzdalenost hrot nastroje — nulovy bod
obrobku.

Bilé pismenko oznaceni osy: bez ,povoleni®

Indikace polohy C: poloha osy C

Prazdné poli¢ko: osa C neni aktivni
Bilé pismenko oznaceni osy: bez ,povoleni®

Indikace zbyvajici drahy X, Z, C: rozdil mezi momentalni
polohou a koncovou polohou aktualniho pfikazu k pojezdu.

Zobrazeni zbyvajici drahy Z a stavu ochranné zény: zobrazeni
zbyvajici drahy a zobrazeni stavu monitorovani ochrannych zén.

VytiZzeni vietena: vytizeni motoru hlavniho vietena vzhledem ke
jmenovitému toCivému momentu.

VytiZeni vietena a maximalni otacky: vytizeni motoru hlavniho
vietena a dodatecné zobrazeni platnych maximalnich otacek.
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Vyvolani nastroje

T je rozliSovaci znak pro nastrojova data. V zavislosti
na pouZzitém nosic¢i nastroja nasleduji za timto , T“ 2
nebo 4 Cislice.
jeden drzak nastroju (priklad: Multifix):
vyvolani: , Tdd“
vice drzaka nastroju (priklad: revolver): Vyvolani:
,Tddpp*
dd: pozice v souboru nastroju (seznamu nastrojl)
pp: pozice drZzaku nastroje (pozice revolveru)

V ru¢nim provozu zadejte T-Cislo pfi ,Nastaveni T, S,

F“ — v zau€ovacim provozu je ,, T“ parametrem cyklu.

Pohanéné nastroje
Pohanény nastroj je definovan v popisu nastrojd.
U pohanénych nastroju se data indikovana pro
vieteno vztahuji k nastroji.
Je-li aktivni pohanény nastroj, plati tyto vstupni
parametry pro vieteno 1:
otacky vretena / konstantni fezna rychlost
maximalni otacky
posuv na otacku pfi ,Nastaveni S, F, T“.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Prvky indikace stroje

T - indikace

T-Cislo pouzitého nastroje
Korekéni hodnoty nastrojl
»1"je barevné zvyraznéno: je aktivni ,zrcadlené obrabéni*

S-indikace

Symbol pro stav vietena
horni poliCko: naprogramovana hodnota

spodni poli¢ko: nastaveni regulatoru ,override” a skute¢né
otacky vietena - pfi regulaci polohy (M19): poloha vietena

Prevodovy stuperi (malé &islo vedle ,,S*)
«3" je barevné zvyraznéno: indikace plati pro pohanény nastroj

F - indikace

Symbol pro stav cyklu
horni poli¢ko: naprogramovana hodnota
spodni poli¢ko: nastaveni regulatoru ,override® a skute¢ny

posuv

Softklavesy pri ,Nastaveni T, S, F*

viz: "Korekce nastrojii“ na strané 58

Korekce
nastroje
Mereni viz: "Nastaveni nastroju“ na strané 54
nastroje
EEERED Viyvolat ,seznam nastroji“ — prevzeti T-Cisel ze
nastroju| S€Znamunastrojli je mozne.
S,F od Prevzeti otaCek vietena a posuvu z nastrojovych
nastroje dat
oo ZAP: posuv za minutu (mm/min)
i Vyp: posuv na otacku (mm/ot)
ot ZAP: konstantni otacky vietena (1/min)
A Vyp: konstantni fezna rychlost (m/min)
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3.3 Data stroje

U pohanénych nastroji se vztahuji otacky vietena a
omezeni otacek na nastroj.

V dokumentaci ke stroji zjistite, zda je mozno pohanény
nastroj provozovat s posuvem na otacku.

iy

Nastroje s vice bfity

U specialnich nastrojl s vice bfity plati rozdilné parametry nastroje
(sefizovaci mira, radius bfitu, atd.). ZaloZte nékolik datovych vét
nastrojl pro tyto nastroje. U 4 mistného T-programovani (Tddpp)
programujete nové ,,dd“ pfi stejném ,,pp“ pokud se pouZije jiny bfit
specialniho nastroje.

Nastroje v riznych kvadrantech

Priklad: ,Hlavni drzak nastroje” vaSeho soustruhu je uloZen pred
stfedem soustruZeni (standardni kvadrant). Za stfedem soustruzeni
je umistén ,dodatecny drzak nastroje“.

P¥i konfigurovani MANUALplus se definuje pro kazdy drzak nastroje,
zda se musi zrcadlit rozmér X a smér otaceni u kruhovych oblouk. V
uvedeném prikladu dostane dodatecny drzak nastroje atribut
yzrcadlit®.

P¥i tomto principu se v8echno obrabéni programuje ,normalné“ —
nezavisle na tom, ktery drzak nastroje obrabéni provede. Také
simulace ukazuje vSechna obrabéni ve ,,standardnich kvadrantech®.

Nastroje se také popisuji a promé&ruji pro ,standardni kvadranty” — i
kdyZ jsou umistény v ,dodateCném drzaku nastroje”.

Zrcadleni se provadi az pri obrabéni obrobku, pokud se pracuje s
spridavnym drzakem nastroje”.

Posuv
»F“ je rozliSovaci znak pro udaje posuvu. V zavislosti na poloze Symboly posuvu (indikace F) lkona
softklavesy Minutovy posuv se zadani provadi v:

- Stav ,,Cyklus ZAP“ e
milimetrech na ota¢ku vietena (posuv na otacku) Provadéni cyklu nebo programu je T | l
milimetrech za minutu (posuv za minutu). aktivni —

Na indikaci poznate podle uvedené mérove jednotky, s jakym Stav ,,Cyklus VYP* p—
druhem posuvu se pracuje. Cyklus nebo program se neprovadi T{:}l
++—

Korekénim regulatorem posuvu (Feed-Override) miZzete ménit

hodnotu posuvu (rozsah: 0 % az 150 %).
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Vreteno

»,S" je rozliSovaci znak pro udaje vietena. V zavislosti na poloze
softklavesy konstantni otacky se zadani provadi v:

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

Otacky jsou omezeny maximalnimi otatkami vietena. Omezeni
otacek definujete v ,Nastaveni S, F, T“, ve strojnich parametrech
805/855 nebo pfi programovani DIN pfikazem G26.

Omezeni otacek plati tak dlouho, az je prepsano jinym omezenim
otacek.

Koreké&nim regulatorem otacek(Speed-Override) mizete ménit
hodnotu otacek vietena (rozsah: 50 % aZ 150 %).

Cislo dolniho indexu za rozli§ovacim znakem , S udava prevodovy
stupen.

@ Pri konstantnifezné rychlosti, vypocitava MANUALplus
otacky vretena v zavislosti na poloze SpiCky nastroje.
Pri mensSim prdmeéru se otacky vietena zvysuji, pricemz
se vSak neprekroci ,maximalni otacky vietena“.
Symboly vietena ukazuji smysl| ota&eni z pohledu
obsluhujiciho, ktery stoji pred strojem a hledi na
vieteno.
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Symboly vietena (indikace S)

Ikona

Smysl otaceni vietena M3

Smysl otaceni vietena M4

3.3 Data stroje

Vreteno je zastaveno

Vieteno je v regulaci polohy (M19)

-,




Fizeni stroje

3.4 Se

3.4 Sefrizeni stroje

Nezavisle natom, zda budete dilec obrabét ru¢né nebo automaticky,
musite stroj ,pfipravit“. V ruénim provozu muzete pres bod nabidky
sNastaveni“ pouzit nasledujici funkce:

Nastaveni hodnot os (definovani nulového bodu obrobku)
Nastaveni bezpecnostniho pasma

Nastaveni bodu vymeény nastroje

Nastaveni hodnot osy C

Definovani nulového bodu obrobku

Zvolte ,Nastavit”

»Zvolte ,Nastaveni hodnot os*

Naskrabnout nulovy bod dilce (Celo).

20 Definovat polohu naSkrabnuti jako ,Nulovy bod
obrobku Z*

Zadejte vzdalenost mezi nastrojem a nulovym bodem obrobku jako
»souradnici méreného bodu Z“

oz MANUALplus vypodita ,Nulovy bod obrobku Z*
Zrusit 7 Strojni nulovy bod Z = nulovy bod obrobku Z
offset (presazeni = 0)
Zrusit ¥ Strojni nulovy bod X = nulovy bod obrobku X
offset (pfesazeni=0)

V pomocném obrazku zobrazi MANUALplus vzdalenost nulovy bod
stroje - nulovy bod obrobku (nazyva se téz ,presazeni®).

PFi zméné nulového bodu obrobku dostanete nové indikované
hodnoty.

@ Chcete-li zménit nulovy bod obrobku ve sméru X, zadejte
jako ,souradnici méreného bodu X“ hodnotu praméru.
Indikace v pomocném obrazku zobrazi vzdalenost
»hulovy bod stroje X - nulovy bod obrobku® jako rozmér
radiusu (poloméru).
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Nastaveni bezpecnostniho pasma

je

MANUALplus kontroluje pfi kazdém pojezdu, zda nedochazi k
naruseni "bezpectnostniho pasma” (ve sméru -Z). Stane-li se to,
pohyb se zastavi a ohlasi se chyba.

Pomocny obrazek ukazuje aktualni nastaveni bezpecnostniho
pasma:
vzdalenost nulovy bod stroje - bezpetnostni pasmo

»—99999,000“ znamena: bezpecnostni pasmo (ve sméru -Z) se
nekontroluje

Nastaveni bezpeénostniho pasma / vypnuti kontroly

Zvolte ,Nastavit”

rizeni stro

~

3.4 Se

Zvolte ,Nastaveni bezpecnostniho pasma“

Tlagitkem Jog pop¥. ru¢nim koleCkem jed'te do ,,Bezpecnostniho
pasma“.

Prevzit definuje tuto polohu jako bezpecnostni pasmo
polohu

Zadejte polohu bezpec&nostniho pasma ve vztahu k nulovému bodu
obrobku (policko: ,Souradnice méreného bodu — Z)

Uloz Pfevezme zadanou polohu jako bezpecnostni
pasmo

ochrana Vypnuti kontroly bezpe&nostni zony
vyp
Zobrazeni stavu bezpecnostniho pasma Stav bezpeénostniho pasma lkona
Zobrazovaci prvek 9 indikace stroje ukazuje Aktualni stav Monitorovani bezpeénostniho
monitorovani bezpecénostniho pasma (viz "Konfiguracni pasma je aktivni

parametry“ na strané 435 — parametr fizeni 301).

@ P¥i otevieném vstupnim okné ,,Nastaveni Monitorovani bezpecénostniho
bezpe&nostniho pasma“ neni kontrola bezpeénostniho pasma neni aktivni
pasma aktivni.

V programovani DIN muzZete kontrolu bezpecnostniho
pasma vypnout funkci M417 a opét zapnout funkci
M418.
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Fizeni stroje

3.4 Se

Nastaveni bodu vymény nastroje

V cyklu ,Najeti bodu vymeény nastroje” nebo pri prikazu DIN ,G14“
jede suport do ,bodu vymeény nastroje”. Tato poloha ma byt natolik

vzdalena od obrobku, abyste mohli nastroje bez problému vyménit.

Nastaveni bodu vymény nastroje

Zvolte ,Nastavit”

Zvolte ,Bod vymény nastroje”

Najeti do bodu vymény nastroje
Tla&itky (,Jog“) pfFip. ru¢nim koleCkem najedete na ,bod vymény

nastroje”.

Prevzit
polohu

Definuje tuto polohu jako bod vymény nastroje

&
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Souradnice bodu vymény nastroje se zadavaji a indikuji
jako vzdalenost nulovy bod stroje - vztazny bod drZzaku
nastroje. ProtoZe se tyto hodnoty nezobrazuiji,
doporuduje se najet na bod vymeény nastroje a parametry
definovat pomoci Pfevzeti polohy.

L=
|

Y
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Nastaveni hodnot osy C

Nulovy bod osy C mlzZete nastavit takto:

Zvolte ,Nastavit”

Zvolte ,Nastaveni hodnoty osy C*

b 4
[
=
-
-

Napolohovani osy C

- Definujte polohu jako ,Nulovy body osy C*.

Zadejte ,Posunuti nulového bodu osy C*“

Prevezméte zadani — MANUALplus vypocita ,,nulovy
bod osy C*.

- VymaZzte posunuti nulového bodu osy C

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

stroje

]
7
Y
®



i nastrojt

ré

3.5 Nastaven

rd ” = O
3.5 Nastaveni nastroju
MANUALplus podporuje promérovani nastroje s naskrabnutim a
dotykovym nebo optickym méfidlem. Postup méreni nastavte ve
strojnim parametru 6.

U kotovanych nastroju zadejte miry nastaveni v ,,Provoznim rezimu
spravy nastroji*.

Zjisténi rozméru nastroje naskrabnutim

Nastroj, ktery se ma promérovat, zapiste do tabulky nastroja (viz
"Nastrojova data“ na strané 418)

Nasad'te promé&reny nastroj a zadejte Cislo T do
= ) .
s ,Nastaveni S, F, T“.
mr

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

:IP WF Zpét do ,Nastaveni S, F, T“, nasad'te nastroj, ktery
s wT se ma mefit, a zadejte prislusné Cislo T.
A

Hereni Aktivujte Mé&Feni nastroje

nastroje

Naskrabnéte ¢elni plochu. Zadejte ,,0“ jako ,soufadnici Z méreného
bodu“ (nulovy bod obrobku).

Prevezmi UloZte rozmér obrobku (hodnota korekce se
Z vymaze)

OsoustruZzte méreny primér. Zadejte rozmér prdméru jako
,sourfadnici X méfeného bodu®.

Prevezmi UloZte rozmér obrobku (hodnota korekce se
T, vymaze)

Zadejte radius britu

Uloz Prevezméte radius britu do tabulky nastroja

polomer
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Existuji rizné cesty, jak zji§ ovat rozméry nastrojd. Popsany postup
Zji§ uje délkové rozméry ve vztahu k promérenému nastroji.

% Pomocné obrazky ukazuji podrobnosti promé&rovani
nastroje v zavislosti na jeho typu a orientaci.

3.5 Nastaveni
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3.5 Nastave

Nastroj, ktery se ma promérovat, zapiste do tabulky nastrojl (viz
"Nastrojova data“ na strané 418)

Nasadte nastroj a zadejte Cislo T do ,Nastavit S,
F, T“

Aktivujte MéFeni nastroje

L

Pfedpolohovani nastroje pro prvni smér méreni

Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méreni
(napriklad sméru Z)

JIIJ

Stisknéte Start cyklu - nastroj pojede ve sméru
méreni. Pri kontaktu s dotykovym méfidlem se zjisti
a ulozi mira nastaveni. Hodnota korekce se vymaze.

=

4

Predpolohovani nastroje pro druhy smér méreni

Stisknéte softklavesu odpovidajici sméru méreni
(napriklad sméru X)

Stisknéte Start cyklu - nastroj pojede ve sméru
méreni. Pri kontaktu s dotykovym méfidlem se zjisti
a uloZi mira nastaveni. Hodnota korekce se vymaze.

(B {EN

Zadejte radius bfitu

Prevezmeéte radius britu do tabulky nastroja
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Nastroj, ktery se ma promérovat, zapiste do tabulky nastrojl (viz
"Nastrojova data“ na strané 418)

Nasadte nastroj a zadejte Cislo T do ,Nastavit S,
F, T“

Aktivujte MéFeni nastroje

LS

Polohujte nastroj ru¢nim tlacitky sméru, popr. ru¢nim koleCkem do
nitkového k¥ize optického méfidla.

UloZit rozmér obrobku Z (hodnota korekce se
vymaze)

UloZit rozmér obrobku X (hodnota korekce se
vymaze)

JIJIJ

Zadejte radius bfritu

Prevzit radius bfitu do tabulky nastrojl

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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3.5 Nastaven

Korekce nastroju

Korekce nastrojll ve sméru X a Z jakoZ i ,Specialni korekce“ u
zapichovacich nastroji kompenzuji opotfebeni bfitu nastroju.

@ Korekéni hodnota nesmi prekrocit 99 mm.

Zapis korekce nastroje

:m WF Zvolte ,Nastaveni S, F, T“ (je moZné pouze v ru¢nim
s QT provoznim rezimu)

Stisknéte Korekci nastroje.

Korekce
nastroje
% offset Stisknéte X-Kor. nastroje
nastroje Zjisténi hodnoty korekce pomoci ru¢niho kole¢ka -
indikace se provadi v zobrazeni zbyvajici drahy.
Uloz Prevezméte hodnotu korekce do ,tabulky nastroja“.

T-zobrazeni ukazuje nové hodnoty korekce.

Zobrazeni zbyvajici drahy se vymaze.

Postup zopakujte pro ,,Korekci nastroje Z* a pro ,Specialni korekci®.

Smazani korekce nastroje

= WF Zvolte ,Nastaveni S, F, T“ (je moZné pouze v ru¢nim

s QT provoznim rezimu)

Korekce Volba Korekce nastroje

nastroje

PAIEA Smaze korekEni hodnotu zapsanou v X.

H-offset

Postup zopakujte pro ,,Korekci nastroje Z* a pro ,Specialni korekci®.

58
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Kontrola zivotnosti nastroje

MANUALplus sleduje - na prani - Zivotnost nastroju

nebo pocet obrobkl zhotovenych jednim nastrojem.

Kontrola doby Zivotnosti s¢ita dobu, kdy je nastroj
pouzivan ,v posuvu“. Kontrola poc¢tu kust podita
pocet zpracovanych obrobkd. Tyto hodnoty se
porovnavaji s udaji v datech nastroja.

Jestlize zivotnost (doba nasazeni) uplynula nebo
bylo dosaZzeno poc&tu kust, vyda MANUALplus
chybové hlaSeni a zastavi provadéni programu po
jeho ukonceni. Pracujete-li s opakovanim programu
(M99 u programu DIN), zastavi se systém po tomto
pribé&hu programu.

Kontrolu Zivotnosti mlZete zajistit pro kazdy pouZzity
nastroj.

Udaje monitorovani Zivotnosti nastrojt (druh
kontroly, maximalni Zivotnost/zbyvajici Zivotnost
popr. pocet kust / zbyvajici pocCet kusll) se eviduji v
nastrojovych datech. Zde se také realizuje editovani
a indikace (viz "Nastrojova data - pridavné
parametry” na strané 426).

Spravu Zivotnosti nastroja aktivujete/deaktivujete v
+~Aktualnich parametrech - Sefizovaci parametry -
Monitorovani nastroja“.

Vyménite-li bfitovou desti¢ku nastroje, musite také
aktualizovat udaje o Zivotnosti/po&tu kusl v
provoznim rezimu spravy nastrojd.
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3.6 Rezim ,,Rucni provoz*“

3.6 Rezim ,,Rucni provoz*

P¥i ruénim obrabéni obrobku pojizdite osami ru¢nimi kole¢ky nebo
pouzit téZ cykly (poloautomaticky provoz). Drahy pojezdu a cykly se
neukladaji do paméti.

Po zapnuti a prejeti referenci se MANUALplus nachazi v provoznim
reZzimu ,Rucni provoz“. Tento rezim zlstane v platnosti, dokud
nezvolite Zau€ovani, nebo Zpracovani programu. Zpét do ru¢niho
provozu prepnete klavesou ,Nabidka“. Indikace ,Stroj“ v fadce
zahlavi ukazuje ,,Ru¢ni provoz"“.

Pred zatatkem obrabéni definujte nulovy bod obrobku (viz”Sefizeni
stroje” na strané 50) a zadejte strojova data (viz "Data stroje” na
strané 46).

Vymeéna nastroje

Zadejte Cislo T a prekontrolujte nastrojové parametry.

»10“ nedefinuje Zzadny nastroj. Nejsou zde tedy také uloZeny zadné
délkoveé rozméry, radius bfitu atd.

Vieteno
Otacky vretena zadate v ,Nastaveni S, F, T“. Zapinani a zastavovani
vietena se provadi spinatem na ovladacim panelu stroje.
Napolohovani vietena provedete zadanim ,uhlu zastaveni A*
(vstupni okno ,Nastaveni S, F, T“).

Lfé—' Megjte na pamé&ti maximalni otacky (definovatelné pomoci

,Nastaveni S, F, T).

Provoz s ruénim koleckem

Nastavte drahu jednotkového inkrementu ru€niho koleCka volicem
RozliSeni ruéniho kole¢ka na ovladacim pultu stroje.

Popojizdéni Jog (kFizova paka)

Ovladaci Jog pojizdite osami posuvem nebo rychloposuvem.
Rychlost posuvu zadavate v ,Nastaveni S, F, T, rychlost
rychloposuvu v ,Aktualni parametry — Strojni parametry — Posuvy*.
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Cykly v ruénim provozu

Nastaveni otacek vietena
Nastaveni posuvu

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

Najedte na bod startu cyklu

Vyberte cyklus a zadejte parametry cyklu.
Prabéh cyklu graficky prekontrolujte
Provedte cyklus
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3.7 Rezim ,,Zaucovani*

3.7 Rezim ,,Zaucovani*

Vrezimu Zau€ovani (provoznireZim cykl() provadite
obrabéni obrobku krok za krokem pomaoci cykl(.
MANUALplus se toto obrabéni obrobku ,nauci“ a
ulozi si potrebné pracovni kroky do programu cyklu,
ktery muzete kdykoli znovu pouzit.

ReZim ,ZauCovani“ se zapina softklavesou a zobrazi
se v zahlavi obrazovky.

Kazdy program cyklii ma své &islo a kratké
oznaceni. KaZdy cyklus je zobrazen v jednom
otislovaném bloku. Cislo bloku nema pro zpracovani
programu Zadny vyznam, cykly se zpracovavaji
postupné za sebou. Stoji-li kurzor na bloku
nékterého cyklu, zobrazuje MANUALplus parametry
tohoto cyklu.

Blok cykll obsahuje:

Cislo bloku

Pouzity nastroj

Oznaceni cyklu

Cislo obrysu ICP, popt. DIN-makra (v [...])

Programovani cykla

Vytvarite-li novy program cyklu, pak se to déje pro
kazdy cyklus metodou ,Zadani - simulace -
provedeni - uloZeni do paméti“. Jednotlivé po sobé
provadéné cykly vytvori program cykld.

Stavajici programy cykli zménite Upravou parametrt
cykl{l, smazanim existujicich cykla a vkladanim
novych cykla.

KdyZ rezim ,Zaucovani“ opustite nebo vypnete stroj,
zastane program cykl zachovan.

Do editoru k vytvareni obryst ICP se dostanete
softklavesou, kdyZ vyvolate cyklus ICP (viz Editovani
ICP-obrys(“ na strané 243).

DIN-makra naprogramujete v editoru DIN a zaradite
je pak do cyklu DIN. Do editoru DIN se dostanete
softklavesou, kdyZ navolite cyklus DIN nebo kdyZ je
navolena ,Hlavni nabidka“ (viz "Programovani podle
DIN“ na strané 278).
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X ?2 002 — T 1 o]
AR dz 0.000
— 10.000 mm/ ot
Z 52.001 B FE., ™"
D 20 40 60 80 100120 -
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[0 = 50000t /min 100% 0.043 stup.
%333
[ICP Beispiel "Stechzyklus"l #] 62 2| 2
H1 T30 ICP radialni rez [N333]
H2 T30 ICP rez, radialni dokonceni [H333] | io.2
H3 T30 Polohovani rychloposuvem
Klo.2 N[333
iH] 0z
of T[30
s[1e0 Flo.2
Seznam Pre- Zmenit 2rus Kopiruj Edituj Pridej Zpet
programu | cislovat text cyklus cyklus cyklus cyklus
Softklavesy
Seznan Prepnuti na ,Vybér programa cykla“ (viz "Sprava
programuy ~ Programa®na strang 75).
Pre— Znovu ocislovat bloky cykIu.
cislovat
Znenit Vyvolat znakovou klavesnici k zadavani nebo zméné
text popisu programu.
DS Vymazat zvoleny cyklus.
cyklus
Kopiruj Doc&asné uloZit parametr cyklu. Nasleduijici ,Pridat
cyklus cyklus® pfevezme udaje (ptiklad: prevzeti
parametr hrubovaciho cyklu do dokon&ovaciho
cyklu).
Edituj Zména parametr(i nebo reZzimu cyklu (typ cyklu
cyklus nelze zménit).
Pridej VloZit novy cyklus na misto kurzoru.
cyklus
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3.8 Rezim ,Provadéni programu*

P¥i provadéni programu vyuZijete pro vyrobu dilct
programy cyklt nebo programy DIN. V této vétvi
nemuZete programy ménit, pomoci ,grafické
simulace” v§ak mate moznost kontroly pred
provedenim programu. Navic podporuje
MANUALplus ,Najeti“ do obrabéni dilce pomoci
»Rezimu provadéni programu po blocich*.

Program cyklu nebo DIN mUiZete spustit vlibovolném
bloku a tak pokracovat v preruseném obrabeéni.

Rezim ,,Provadéni programu® se zapina softklavesou
a zobrazi se v zahlavi obrazovky.

Po stisknuti Provadéni programu nahraje
MANUALplus naposledy pouZivany, nebo v
editacnim reZimu zpracovavany program.
Alternativné zvolite ze Seznamu programdi jiny
program (viz "Sprava program(*“ na strané 75).

Chybné programy

MANUALplus programy b&hem zavadéni kontroluje.
Zjisti-li se chyba (pFiklad: naprogramovany nastroj
neni v seznamu nastrojll), objevi se v zahlavi
obrazovky symbol chyby. Po stisknuti klavesy ,,Info*
dostanete podrobné informace o chybé.

Chybné cykly MANUALplus neprelozi. Na této pozici
se vlozi ,,Stop cyklu“. Bezvadné cykly tohoto
programu se vSak preloZi.

&

Pozor - nebezpecdi kolize

U programt s chybnymi cykly
prekontrolujte, zda je provedeni
programu mozné bez nebezpedi kolize.

Pred provedenim programu

Kontrola cyklu a jejich parametrt
MANUALplus vypiSe seznam cykl(l / program(
DIN. U programut cykll se zobrazi parametry toho
cyklu, na némz je kurzor.

Graficka kontrola

Provadéni programu zkontrolujte pomoci
~grafické simulace” (viz "Graficka simulace” na
strané 68).
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3.8 Rezim ,,Provadéni programu*

Hledani bloku startu a provedeni programu

Predpoklady pro hledani bloku startu:

MANUALplus musi byt vyrobcem stroje pfipraven
na hledani bloku startu.

Hledani bloku startu musi byt aktivni (druh provozu
Organizace: ,,Aktualni parametr— NC-spinac —
Nastaveni® nebo parametr fidiciho systému 1).

MANUALplus spousti chod programu od pozice
kurzoru. Mezitim provadéna simulace pozici startu
nemeni.
% PYivybéru bloku startu v programech DIN
musite dbat na to, aby pred provedenim
prvniho pojezdového prikazu prob&hly
prikazy k definovani strojovych dat (T, S,
F).

Provedeni programu

Zavedeny program cykl( nebo program DIN se
provede, jakmile stisknete ,Start cyklu“. ,,Stop cyklu“
zastavi obrabéni kdykoliv.

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

Provadéni programu ovliviiujete pomoci softklaves —
viz tabulka.
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Softklavesy
SO "Zvol’ge program C}/‘|‘(|l°J nebo I?IN-program (viz
progranu Sprava program(“ na strané 75)
Nepretrz. Program cykld
beh Zap: zpracovat cykly aZ do dal8i vymé&ny nastroje.
Vyp: stop po kazdém cyklu - start nasledujiciho
cyklu: ,Cyklus ZAP*
Program DIN

Zap: provedeni programu bez preruseni.
Vyp: stop pred ,prikazem MO1“.

Po bloku Zap: stop po kazdém pojezdu - start nasledujici
drahy: ,Cyklus ZAP*“. (Doporuc&eni: pouZivejte
jednotlivé bloky spolu se zobrazenim zakladnich
blok).

Vyp: prikazy cykll / DIN zpracovat bez preruseni.
Adit. kor Zadavani korekci nastroji nebo pricitanych korekci
nastroje

% Zapnuti grafické simulace

Zakladni Vyp: zobrazit prikazy pojezdu a zapnuti ve

bloky »formatu DIN* (zakladni bloky).
Vyp: zobrazit program cykl nebo DIN
Start Kurzor sko¢i na prvni blok programu cyklt nebo
programu programu DIN.
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Korekce béhem provadéni programu

Korekce muzete zadavat béhem
provadéni programu. Zadavané hodnoty
se k existujicim koreknim hodnotam
pripoc€tou a jsou okamzité ucinné.

=y

Zadani korekce nastroje

adit. kor Aktivace ,Korekce nastroje”

nastroje

Korekce
nastroje

Zadani Cisla nastroje

Stisknéte UloZit - platné hodnoty
korekci se zobrazi (ve vstupnim
oknég).

Uloz

Zadani korek¢&nich hodnot

Prevzeti korek&nich hodnot (viz

o4k

"Nastaveni nastroji“ na strané 54).

Uloz

Zadani aditivnich korekci

adit. kor Aktivace , Aditivni korekce“

nastroje

Aditivni
korekce.

Zadejte Cislo aditivni korekce

Stisknéte UloZit - platné hodnoty
korekci se zobrazi.

Uloz

Zadani korek&nich hodnot

Uloz Stisknéte UloZit.

MANUALplus vede 16 aditivnich hodnot korekci jako
~Parametry“. Korekce muzete editovat v ,,Provoznim
rezimu Organizace — Aktualni parametry®. V
programu €i makru DIN aktivujete aditivni korekce
pomoci ,,G149¢.
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Beh programu ]

X 72.002 ..
Z 52.001

Sprava nastroju

S |mmmmmmmmmm
= 50000t/min

=

QEI BEI SEI 1EII312EI

] Organizace ]
0.000

T 1 i
dz 0.000
— 10.000 nm/ot
F
L= 1 00%
0% S a 185 n/min
1 100%

0.043 stup.

#1110
[ICP Beispiel Gewindezapfen]
T0 polotovar tyc/trubka
N2 T2 Polohovani rychloposuven
ICP podelny rez [H111]
N4 T2 Polohovani rychloposuvem
N5 T6 ICP podelne dokonceni [H111]
N6 T6 Polohovani rychloposuvem
N? T4#5 Zavitovy cyklus
N& T45 Poloha vymeny nastroje

Hastaveni korekce nastroje

\ [0.2
\ [0

Cislo nastroje

Seznam
nastroju

Korekce Aditivni
nastroje korekce.

‘ Ulozit ‘ Zpet ‘

Beh programu ] Sprava nastroju

X 72.002 .
z 52.001

a
S |mmmmmmmmmm
= 50000t/min

=

20 -’40 SD SD 100120

] Organizace ]
0.000

T 1 iz
dz 0.000
10.000 /ot
0= 185 n/min
S B

0.043 stup.
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#1110
[ICP Beispiel Gewindezapfen]

T0 polotovar tyc/trubka
N2 T2 Polohovani rychloposuvem
H2 T2 ICP podelny rez [H111]
N4 T2 Polohovani rychloposuven
N5 T6 ICP podelne dokonceni [H111]
N6 T6 Polohovani rychloposuven
N? T45 Zavitovy cyklus
N8 T45 Poloha vymeny nastroje

Hastaveni pridavne korekce

Cislo pridavyne korekce

Korekce
nastroje

Aditivni
korekce.

‘ Ulozit

Zpet ‘
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Korekce
nastroje

# offset
nastroje

Uloz

3.8 Rezim ,,Provadéni programu*

Nastaveni korekci ru¢nim koleckem

Funkce “Korekce ru¢nim koleCkem ” je k dispozici pouze
tehdy, je-li nastaven bit 13 identifikatoru rozsireni (MP
18 — konfigurace fizeni).

Zadani korekce ruc¢nim koleckem

Chod programu preruste pomoci Stop cyklu

Stisknéte Korekci nastroje.

Stisknéte X-Kor. nastroje (nebo Z-Kor. nastroje)

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

Prevezméte hodnotu korekce do ,, Tabulky nastroju“.

T-zobrazeni ukazuje nové hodnoty korekce.

Zobrazeni zbyvajici drahy se vymaze.

Smazani korekce nastroje

o]

.‘_

Korekce
nastroje

Zrusit
H-offset
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Chod programu preruste pomoci Stop cyklu

Volba Korekce nastroje

Stisknéte X-Kor. smazat (nebo Z-Kor. smazat) —
zapsana korekéni hodnota se vymaze
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Chod programu v rezimu “Dry Run Modus”
(Nasucho)

ReZim “dry run modus” se pouZiva k rychlému odpracovani
programu az k pozici opétného vstupu do programu. Pfedpoklady
pro tento “dry run” (chod nasucho) jsou:

MANUALplus musi byt pro “dry run” pfipraven vyrobcem stroje.
(Tato funkce se zpravidla aktivuje klickovym prepinacem nebo
tlaCitkem.)

Musi byt aktivni reZim “Provadéni programu”.
V rezimu “dry run modus” se vSechny posuvové drahy (vyjma fezani
zavit() projedou rychloposuvem. Rychlost pojizdéni mlZete sniZit
Upravou posuvu proloZzenim. V reZzimu "dry run modus” se smégji
provadét pouze "fezy ve vzduchu".

P¥i aktivaci reZimu “dry run” se stav vietena resp. otacky vietena
“zmrazi”. Po dezaktivaci reZimu "dry run” pracuje MANUALplus opé&t
S programovanymi posuvy a programovanymi otackami vietena.

@ Pouzivejte dry run vyluéné k “fezim ve vzduchu”.
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3.9 Graficka simulace

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

V rezimech ,Rucni provoz“ a ,Zau€ovani* si
prekontrolujete prabéh jednotlivého cyklu - v
»Provadéni programu“ kontrolujete cely program
cykld nebo program DIN.

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

V ruénim provozu a v rezimu ,Zaucovani“ se simuluje
ten cyklus, ktery praveé zpracovavate. V rezimu
provadéni programu zacina simulace od polohy
kurzoru. Programy DIN se simuluji od zagatku
programu.

MZete zvolit mezi Earovym zobrazenim a
zobrazenim stopy fezll. Pro obrabéni soustruzenim
je navic k dispozici simulace pohyb( (odmazavaci
grafika). Tato graficka kontrola se doporucuje
predevsim v rezimu ,Provadéni programu®, protoze
poskytuje dobry prehled o pribéhu obrabéni.

Toto €arové zobrazeni je vhodné k ziskani rychlého
prehledu o rozdélenifezl (Ubérua). K pfesné kontrole
obryst se vSak hodi méné, jelikoz draha teoretické
Spicky b¥itu nastroje neodpovida obrysu obrobku. V
fizeni CNC se toto ,zkresleni“ kompenzuje korekci
radiusu bfitu.

Zobrazeni stopy Fezu bere zfetel na geometrii
britu. MlzZete kontrolovat, zda material zstal, zda
nebyl poruden obrys nebo zda prekryvani fez( neni
prilis velké. Zobrazeni stopy fezu je zajimaveé
zejmeéna pri zapichovych, vrtacich a frézovacich
operacich, protoze zde je tvar nastroje pro vysledek
rozhodujici.
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Simulace pohyblti zobrazuje neobrobeny polotovar
jako ,vypIné&nou plochu“ a béhem simulace ji ,ubira“
(odmazavaci grafika). Nastroje pojizdéji

programovanou rychlosti posuvu (,,v realném case*).

Prepnete-li pfi probihajici simulaci na simulaci
pohybu, provede se tato forma simulace teprve pfri
novém startu.

Simulaci pohybt mizete kdykoli zastavit, i uvnitf NC-
bloku. Indikace pod simula&nim oknem zobrazuje
cilovou polohu aktualni drahy.

P¥i pouzivani simulace pohybu k testovani
jednotlivych cykll si pamatujte, Ze ne vSechny cykly
znaji ,polotovar®. V t&chto pfipadech vidite sice
pohyby nastroje, avSak nikoli postup obrabéni.
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Beh programu
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Nahledy

Obrabéni polohovatelnym vietenem nebo v ose C
kontrolujete ,,Celnim pohledem nebo pohledem na
plas “ (pod ,pridavnymi funkcemi®). ,Pohled pfi
soustruZeni, ¢elni pohled nebo pohled na plas “
zobrazuiji alternativné.

se

Pohled pFi soustruzeni
Zobrazeni v roving X-Z.

Celni pohled

Zobrazeni roviny XK — YK. Osovy kfizZ je kétovan v
kartézskych souradnicich. Nulovy bod leZi ve
stfedu rotace, Uhel C =0 ° na kladné vétvi ¢ary XK
(viz obrazek vpravo nahore).

Pohled na plas

Zobrazeni ,rozvinuté plochy plasté“ (rovina Z-CY).
Osovy kfizZ je k6tovan v kartézskych souradnicich.
Ve vodorovném sméru jsou zakresleny souradnice
Z ave svislém sméru souradnice CY (viz obrazek
vpravo dole). Horni/dolni Eary tohoto ,,obrobku*
odpovidaiji thlové poloze C=-180°/+180°.
VSechny vrtaci a frézovaci operace se zobrazi v
rozsahu -180°aZz +180 °.

Program cyklti nebo DIN:

Zakladem pro ,Rozvinuti obrobku® jsou rozméry
parametru ,Standardni polotovar® (Aktualni
parametry — parametry grafiky — standardni
polotovar).

Jednotlivy cyklus nebo zaucovani

Zakladem pro ,,Rozvinuti obrobku“ je vyrez
obrobku, ktery tento cyklus popisuje (roztazeniv
ose Z a omezovaci prameér X).

I:ﬂg_—, Softklavesy ,,Celni pohled / Pohled na
plas “jsou ovladatelné pouze tehdy,
je-li aktivovan cyklus/program cykld s
vrtacimi/frézovacimi funkcemi nebo
program DIN.
Hloubku axialni diry / frézovacich
operaci prekontrolujete v pohledu pfi
soustruZeni; hloubku radialnich dér /
frézovacich operaci v Celnim pohledu.
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Prvky grafického znazornéni

P¥i simulaci zobrazuje MANUALplus v okné grafiky
tyto prvky a pohyby nastroje:
Osovy k¥iz
Nulovy bod osoveého kfiZze odpovida nulovému
bodu obrobku.
Obrysy
Na zaCatku simulace cyklu se programovany obrys
tohoto cyklu vykresliv ,modrozelené® barvé. V
rezimu ,Zaucovani“ si miiZete dat zobrazit
predchozi obrysy programu cyklu (funkce
"Zobrazit obrysy").

Svéteiny bod

Svételny bod (maly bily &tveretek) pfedstavuje
teoretickou 3picku nastroje.

Drahy projizdéné posuvem

Zobrazuji se plnou zelenou ¢arou. Predstavuiji
teoretickou drahu 3picky nastroje (,,éarové
zobrazeni®).

Drahy projizdéné rychloposuvem

Zobrazuji se bilou ¢arkovanou ¢arou.

BFit nastroje (brit)

Namisto svételnym bodem zobrazuje
MANUALplus ,feznou oblast® nastroje Zlutou
obrysovou ¢arou. To znamena, Ze vidite skuteCny
radius bfitu, §ifku b¥itu a polohu bfitu.

V situacich jako zapichovani, obrabéni zkoseni/
zaobleni tak mGZete prabéh obrabéni kontrolovat
presnéji nez pomoci svételného bodu.

Zakladem pro toto zobrazeni jsou nastrojova data.
Neni-li nastroj popsan dostateCné, zobrazi se
svételny bod.

Stopaftezu

P¥i ,zobrazeni stopy fezu“ zobrazuje MANUALplus
plochu projetou ,,feznou oblasti“ nastroje
Srafované. To znamena, Ze vidite skutenou
obrobenou oblast s pfihlédnutim k radiusu bfitu,
Sifce britu a poloze bfitu. Zakladem pro toto
zobrazeni jsou nastrojova data.
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Softklavesy

=

Zapnuti grafické simulace

G

ZvétSeni, zmensSeni, posunuti pohledu atd.

Program cykl

Hepretrz.
beh Zap: simulovat cykly aZ do dalsi vymény
nastroje.
Vyp: stop po kazdém cyklu — start
nasledujiciho cyklu: Grafika dale
Program DIN

Zap: provedeni programu bez preruSeni.

Vyp: stop pred ,prikazem MO1“.

Po bloku Zap: stop po kazdém pojezdu - start nasleduijici
drahy: Grafika dale. (Doporudeni: pouZivejte
jednotlivé bloky spolu se zobrazenim zakladnich
bloku).

Vyp: pfikazy cykld/DIN simulovat bez preruSeni.

Graphic ZadrZet simulaci

Stop
Graphic Pokracovat v simulaci
Pokrac.
Zapnuti simulace pohybu
. ™
Esit Pfepnuti na softklavesy ,Pridavné funkce*
funk.
Stopa Vyp: zobrazit drahy nastroje v ,Zobrazeni stop
fezu“.
Vyp: zobrazit drahy nastroje v ,,Carovém
zobrazeni“.

Hastroj Vyp: zobrazit bfit nastroje.

Vyp: ,Svételny bod“ predstavuje bfit nastroje.
Toar V rezimu ,Zaucovani“ zobrazuje obrys
et neobrobeného polotovaru (je-li naprogramovan) a

definované obrysy vSech cykll od za¢atku
programu az k poloze kurzoru.
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Indikace pod oknem grafiky:

Pole ,N“

Cislo simulovaného bloku.

Pole ,X*“ a ,,Z%

Cilové souradnice simulované drahy rychloposuvu
nebo posuvu.

Pole ,,C*

Uhel vietena pfi polohovaném vietenu (M19) nebo
osaC.

Pole ,,T“

Simulovany nastroj (programované cislo T).
Zadavaci okno

U programu cykl se zobrazuje oznaceni cyklu a
parametry.

Varovani

Simulace kontroluje program cykli nebo program
DIN. Pripadné vystrahy se hlasi krajni levou
softklavesou (viz "Chybova hlaseni“ na strané 36).
P¥i stisknuti této softklavesy se vystraha zobrazi.
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Softklavesy
Obrab. Vyvolélni ,Vypoctu Easu” (viz "Vypocet Casu“ na
cas strané 74).
Celo Prepnout na elni pohled (jsou-li dany vrtaci/
pohled frézovaci cykly na Celni ploSe).
Povrch | Prepnoutnapohlednapla$ (jsou-li dany vrtaci/
pohled frézovaci cykly na plasti).
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ZvétSovani / zmensSovani

U programu cyklt voli simulace rozsah zobrazeni tak,
aby byly zobrazeny vSechny drahy pojezdu. U
program DIN a DIN-maker se rozsah zobrazeni
prebira z ,Aktualnich parametrd - parametra grafiky
- standardni velikosti okna / standardni neobrobeny
polotovar®. Tento postup plati téZ pro ¢elni pohled a
pohled na plas .

Pro zménu tohoto nastaveni existuji dvé cesty k
zvétSeni/zmen3eni obrazu a k volbé vyfezu obrazu.:

1  Pristisknutiklavesy ,,Lupa“ se objevi ,Cerveny
obdélnik® k vybé&ru poZadovaného vyrezu
obrazu. Tento obdélnik miZete posunovat
kurzorovymi klavesami, zvétSite ho klavesou
sListovani dopredu” a zmenSite klavesou
sListovani zpét“. Klavesou PFevzit se zvoleny
vyfez obrazu zobrazi.

Kromé toho mate jesté tyto moznosti

ovladani:
Rozsifeni pohledu: zmenSenim obrobku
se zobrazi vétsi oblast pracovniho
prostoru. Tuto funkci miZete pouZit,
jestlize ¢asti obrobku, které chcete
predvolit ,&ervenym obdélnikem*®, nejsou
zobrazeny v okné grafiky.

Lupa VYP: vSechny definované Casti
obrysu (,obrobek®) a drahy pojezdu se
zobrazi v maximalni velikosti.

Posledni lupa: zpét k naposledy
nastavené lupé.

2  Listovanim dopredu/zpét” zvétSujete/
zmen3ujete zobrazeni, kurzorovymi
klavesami posouvate vyfez obrazu. Béhem
simulace jsou tyto funkce stale k dispozici.

Postupem 1 mlZete poZadovany vyfez obrazu
presné navolit a pak zobrazit, zatimco postupem 2
~spontanné&“ obraz posouvate, zvétSujete nebo
zmensSujete. Podle okolnosti vSak budete potfebovat
nékolik krokl, aby se vam pozadovany vyfez obrazu

objevil ve spravné velikosti.
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3.10 Vypocet casl

B&hem simulace se vypocitavaji hlavni a vedlejsi
Casy. MANUALplus zobrazuje ¢asy obrabéni ve vétvi
,Pridavné funkce - Doby obrab. (Doby obrabéni)“.

Tabulka ,Vypoc&et ¢asll“ zobrazuje hlavni, vedlejsi a
celkové Casy (zelené: hlavni Casy; Zluté: vedlejsi
¢asy). V programech cykll se kazdy cyklus zobraziv
jednom radku. U programut DIN predstavuje kazdy
fadek vyuZiti nové nasazeného nastroje (rozhodujici
je vyvolaniT).

Prekrodi-li pocet zapist v tabulce pocet fadka
zobrazitelnych na jedné strance obrazovky, mlzete
si kurzorovymi klavesami a ,Listovanim dopredu/
zp&t“ vyvolat dal$i asové informace. ,Sipky“ v Fadku
zahlavi oznacuiji, Ze v tabulce existuji dalsi zapisy.

Prehled ,Vypocet Cast” si mlzete dat vytisknout.
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3.11 Sprava programi

MANUALplus rozliSuje tyto skupiny programa:

Programy cyklt
Obrysy ICP
Programy DIN
DIN-makra

Udaje k danému programu:

Cislo programu
(1 az 8 cislic) slouZzi k jednozna&nému oznaceni v

ramci dané skupiny programa. Pocatec¢ni nuly tvori

soucast Cisla programu.

Popis programu

Program miZete ,popsat” pomociaz 35 abecedné
¢Gislicovych znaku. Tento popis programu se
zobrazuje v seznamu programl.

Datum, ¢as
Okamzik posledni zmény programu se registruje a
zobrazi pfi ,tfidéni podle data“.

Délka programu

Podle délky programu miZete odhadnout rozsah
programu. Uvadi se bytech - jako smérna hodnota
plati: 1 cyklus nebo prvek obrysu ICP obsahuje cca
165 bytl; kazdy znak programu nebo DIN-makra
zabira 1 byte.
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3.11 Spr

Funkce spravy programti

Nejdrive si navolite poZzadovany program a pak vyvolate funkci.
Zvoleny program se zobrazi pod ,,Cislem programu®.

Tridéni Seznamu program(
Programy jedné skupiny jsou uvedeny v seznamu podle
sabecedniho poradi“ nebo ,podle data“.

Volba programu

Pozadovany program si mizete vybrat ze seznamu programd nebo
zapiSete ,Cislo programu®.

Volba programu

PTi stisknuti klavesy Volba programu prepne systém zpét na
predchozi vétev ovladani. Program uvedeny v poli ,,Cislo
programu® se ,aktivuje”.

Vytvoireni nového programu

Zadejte ,nové Cislo programu® a stisknéte Volbu programu.
Kopirovani programu

Zvoleny program se zkopiruje. ,,Kopii“ programu pfifadte nové
Cislo programu. Ostatni ,,udaje” tykajici se programu a jeho obsah
se nezmeéni.

Smazani programu

Zvoleny program se odstrani ze systému.

Zména popisu programu

Pomoci Zmény textu vyvolate znakovou klavesnici, abyste mohli
zapsat nebo zménit popis programu.

Nachazi-li se kurzor v poli ,Cislo programu®, méZete zadat
poZadované Cislo. Pokud neznate presné Cislo programu, zadejte
»,heuplné* islo a klavesou ,Enter” prejdéte do seznamu programl.
Kurzor pak stoji na prvnim Cisle programu, které odpovida Vasemu
zadani.

Nachazi-li se kurzor v seznamu program(l, mizete k vyhledani
pozadovaného programu timto seznamem ,navigovat®“. Pfi zadani

prvni Cislice Cisla programu, skoCi kurzor na nejblizsi program, ktery
touto Cislici zaCina.

Pomoci ,Enter” (nebo Sipka nahoru/Sipka dol(l) prejdete z ,Cisla
programu“ do ,Seznamu programu“. Obracené ze ,Seznamu
programd“ do ,Cisla programu* ptejdete opét klavesou ,Enter®
(nebo ,Sipka doprava/Sipka doleva“).

I:ﬂg_—, Chcete-li zménit ¢islo programu, vytvorte kopii s novym
Cislem programu a dosavadni program smazte.
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3.12 Konverze DIN

Jako ,Konverze DIN“ se oznaCuje pfeména programu cykld na
program DIN se stejnou funk&nosti. Takovyto program DIN miZete
optimalizovat, rozSifovat atd.

Konverze DIN

Cyklus
->*DIN

Stisknéte Zyklenprg --> DIN (hlavni nabidka)

Vyberte program, ktery se ma konvertovat.

VYytvorit
DIH prog.

Stisknéte DIN Prog vytvofrit

Vytvoreny program DIN dostane &islo programu cykl(.

Zjisti-li MANUALplus b&éhem konvertovani chyby, ohlasi je a
konvertovani se zrusi.
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VY provoz

3.13 Palco

3.13 Palcovy provoz

MANUALplus provozujete v ,metrickém* nebo
spalcovém® systému mérnych jednotek (palcovy
provoz viz obrazek vpravo).

Jednotky v Palcovém provozu:

Souradnice, Udaje délek, informace o drahach:
palce

Posuv: palce/otacku popf. palce/min
Rezna rychlost: stop/min (stop/minutu)

Nastaveni palcové/metrické se vyhodnocuje téz pfi
indikaci a zadanich pro spravu nastrojll a pro
parametry.

Presnost pro zobrazovani a zadavani: viz tabulka
vpravo.

Nastaveni metricky/palcoveé se provadi v ,Aktualni
parametry - NC-spina¢ — Nastaveni“. Zména
nastaveni metricky/palcoveé je ucinna teprve po
novém startu fizeni.

Programy cykli

Programy cykl( se ukladaji do paméti v metrické
méroveé soustaveé - nezavisle na tom, zda byly
vytvoreny v metrické nebo palcové mérove soustave.
Zavedete-li program cykl( v palcovém rezimu,
MANUALplus parametry cyklu pfepocCte. Zobrazenia
vstup parametrd cyklu pak probéhne ,v palcich”
(»inch®).

@ Programy DIN, které byly vytvoreny v
metrickém rezimu, Ize také vykonavat
pouze v tomto rezimu. TotéZ plati pro
palcovy rezim. MANUALplus pri
provadéni programu DIN
nekontroluje , zda byl tento program
vytvoren v palcovém nebo metrickém
rezimu.

Jestli a popfr. jak se mize zménit
nastaveni rozliSeni ruéniho kolecka
na palcovy mérovy systém muzete
zjistit v priruc¢ce ke stroji.
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Programovani cyklu



4.1 Prace s cykly

4.1 Prace s cykly

Nez pouZzijete cykly, musite nastavit nulovy bod obrobku a presvédcit
se, zda jsou popsany pouzivané nastroje. Strojova data (nastroj,
posuv, otaCky vietena) se zadavaji vrezimu zauceni spolu s ostatnimi
parametry cyklu. V ru¢nim provozu se strojova data nastavi pred
vyvolanim cyklu.

Jednotlivé cykly definujete takto:
Spicku nastroje nastavite ru¢nim koleCkem nebo ukacimi tlaCitky
(Jog) na bod startu cyklu (pouze v ru¢nim provozu)
zvolite a naprogramujete cyklus
graficka kontrola prabéhu cyklu
provedeni cyklu
uloZeni cyklu do paméti (pouze v reZimu uceni)

Bod startu cyklu

V ru€nim provozu zacina provadéni cyklu z ,aktualni polohy
nastroje”.

V reZimu Zauceni zadate ,Bod startu” jako parametr. MANUALplus
najede do tohoto bodu pred provadénim cyklu ,nejkratsi cestou”
(diagonaln&) rychloposuvem.

ql_% Pozor - nebezpeci kolize

NemUZe-li nastroj dosahnout pfisti bod startu bez
nebezpeci kolize, musite pomoci cyklu ,,Polohovani
rychloposuvem® definovat mezipolohu.

Prechody mezi cykly

DokoncCovaci cykly v rozSifeném modu se zastavi v ,koncovém bodu
obrysu“. K dokoné&eni souvislého Useku obrysu tak muzete propojit
nékolik dokon&ovacich cykld.

MANUALplus v8ak zna pouze ten usek obrysu cyklu, ktery se pravé
obrabi. Jakmile se tento usek obrysu dokon&i, napolohuje se nastroj
na nasledujici horizontalni obrysovy prvek. Neni-li nasledujici prvek
horizontalni, napolohuje se nastroj pfed dokonCovanim
definovaného useku obrysu do ,,vychoziho bodu obrysu®. Tyto
polohovaci pochody probihaji posunovou rychlosti.
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Pomocné obrazky

Pomocné obrazky vysvétluji funk&nost a parametry cykll. Ukazuji
zpravidla vnéjSi obrabéni. ,Klavesou s prstencem* pfepnete do
pomocného obrazku pro vnitfni obrabéni,

= sKlavesou s prstencem” prepinate mezi pomocnymi
4\J obrazky pro vnéjsi a vnitfni obrabéni.

Zobrazeni na pomocnych obrazcich:

C¢arkovana ¢ara: draha rychloposuvem
plna Cara: draha (pracovnim) posuvem

kotovaci ¢ara s kotovaci Sipkou na jedné strané: ,,smérovany
rozmeér“ — znaménko uréuje smér

kotovaci ¢ara s kotovaci Sipkou na obou stranach: ,,absolutni
rozmeér” — znaménko nema vyznam

DIN-makra

Do program cykli mlZete vkladat DIN-makra. DIN-makra nesmi
obsahovat posuny nulového bodu.
@ Pozor - nebezpecdi kolize

Programovani cykli: u DIN-maker se posun nulového
bodu na konci cyklu zrusi. Proto nepouZivejte pfi
programovani cyklt DIN-makra s posunem nulového
bodu.

Graficka kontrola (simulace)

Nez cyklus provedete, prekontrolujte si graficky detaily obrysu a
pribéh obrabéni (viz "Graficka simulace” na strané 68).

Tlacitka Fizeni cyklu

Naprogramovany cyklus se provede stisknutim tlacitka Start cyklu.

Stop cyklu probihajici cyklus prerusi. P¥i fezani zavit( se pred

zastavenim priibéhu cyklu jesté uplné dokondi praveé probihajici fez.

Béhem preruseni cyklu mlZete:

pokraCovat ve zpracovani cyklu tlacitkem ,Start cyklu®. Pfitom se
ve zpracovani cyklu pokracuje vzdy z mista preruSeni - i kdyZ jste
mezitim pojizdéli osami.

pojizdét osami ukacimi tlacitky (Jog) nebo ru¢nimi koleCky.
ukoncit obrabéni softklavesou PFerusit.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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4.1 Prace s cykly

Spinaci funkce (M-funkce)

Zda se spinaci funkce provadgji automaticky nebo zda se musi
realizovat ru€né, to zavisi na vasem stroji. MANUALplus generuje
spinaci funkce potfebné k provedeni daného cyklu.

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

@ O automaticky provadénych spinacich funkcich se
informujte ve vasi pfiru¢ce ke stroji.
Komentare

Existujicimu cyklu miZete priradit komentar. Komentar se umisti pod
cyklus do zavorek ,[...]1%

PRIDANi NEBO ZMENA KOMENTARE

Vytvorte/zvolte cyklus

Znenit Zvolte Zménit text

text

Pomoci zobrazené znakoveé klavesnice zadejte komentar

Uloz Potvrdte prevzeti komentare
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Nabidka cyklt

Hlavni nabidka zobrazuje skupiny cykl. Po navoleni

skupiny cykl( se objevi nabidka klaves cykl(.

Pro slozité obrysy pouZijte ICP-cykly a pro
technologicky obtiZzna obrabéni DIN-makra (viz
"Obrysy ICP“ na strané 242 a "Programovani podle
DIN“ na stran& 278). Cisla obryst ICP, pop¥. DIN-
maker, jsou v programu cykl uvedena na konci
fadku cykKlu.

Nékteré cykly maji volitelné parametry. Prislusné
obrysoveé prvky se zhotovi pouze tehdy, jestlize tyto
parametry zadate. RozliSovaci znaky volitelnych,
prip. pfedvolenych parametrd se zobrazuji Sedym
pismem.

Nasledujici parametry se pouZivaji pouze v
Zaucovacim provozu:

bod startu X, Z
strojovadataS,FaT
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[ICP Beispiel Gewindezapfen]

N1 TO polotovar tyc/trubka

N2 T2 Polohovani rychloposuven

H3 T2 ICP podelny rez [H111]

H4 T2 Polohovani rychloposuven

N5 T6 ICP podelne dokonceni [H111]
N6 T6 Polohovani rychloposuvem

N? T#5 Zavitovy cyklus

N& T45 Poloha vymeny nastroje

S
il
LL

definovat polotovar

Skupiny cykli

Polotovar
Definovani standardniho polotovaru nebo ICP-
polotovaru.

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

Ubé&rové cykly axialné/radialné
Hrubovaci a dokonCovaci cykly pro axialni a
radialni obrabéni.

Zapichové cykly a cykly zapichovani/
soustruzeni

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

Rezani zavita
Zavitové cykly, volné soustruzeni a dofezavani
zavita.

Vrtani
Vrtaci cykly a obrabéni pland (rastr(l) na ¢elni
ploSe a na plasti

Frézovani
Frézovaci cykly a obrabéni plant (rastrd) na
Celni ploSe a na plasti

DIN-makra
V jazyce DIN napsané Casti programu se
zaclenuji do programu cykld.

4.1 Prace s cykly



4.1 Prace s cykly

Softklavesy v programovani cyklu
V zavislosti na druhu cyklu nastavte softklavesou

LVarianty“ cyklu. Nasledujici tabulka vysvétluje
softklavesy pouZivané pfi programovani cykld.
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Softklavesy v programovani cyklu

Vyvolani editoru ICP

Edit
ICP
T-nastr. | Najetido bodu vymény nastroje
Habeh
vreteno- | Aktivovani polohovani vietena (M19)
stop M19
5 Zap:Nastroj se vrati zpét do bodu startu
navratem Vyp:Nastroj zUstane na konci cyklu stat
Linearni | Pfimkové plany dér na Cele nebo na plasti
predloha
Kruhova | Kruhové plany dér na Cele nebo na plasti
predloha
opravny Zap: dofiznuti daného zavitu
rez Vyp: fezani nového zavitu
Posledni | Opakovani posledniho fezu zavitu
rez
Seznan Vyvolat ,Seznam nastroji“ — muzete prevzit T-Cisla
nastroju Z€ S€znamu nastrojl
Prevzit | Prevzetiaktualni polohy X, Z
polohu
5,F od Pfevzeti otacek vietena a posuvu z nastrojovych dat.
nastroje
ot Zap: konstantni otacky (1/min)
min Vyp: konstantni fezna rychlost (m/min)
vnitrni Zap: vnitini zavit
zavit Vyp: vngjsi zavit
Vstup Pfevzeti zadanych / zméné&nych hodnot
dokonceni
Zpet Prerusit probihajici dialog
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4.2

Cykly pro neobrobené
polotovary

Cykly polotovart popisuji polotovar a
situaci upnuti. Na obrab&ni nemaji vliv.

Tyto informace se zobrazuji pfi simulaci
obrabéni.
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polotovar tyc/trubka
‘ Zpet ‘

Polotovar lkona

Polotovar-ty¢/trubka
Definovani standardniho neobrobeného polotovaru

Obrys neobrobeného ICP-polotovaru
Popis polotovaru s ICP

4.2 Cykly pro neobrobené polotovary



Polotovar ty¢/trubka

Zvolte ,Definovani neobrobeného polotovaru®

Zvolte ,Polotovar ty¢/trubka“

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

Parametry cyklu
X vnéjsi pramér
Délka Z - vCetné axialniho pridavku a oblasti upnuti.
Vnitfni prameér | u polotovaru typu ,trubka“
Prava hrana K (Celni pridavek)
Rozsah upinani B
Druh upnuti J
0: neni upnuto
1: upnuto zvenku
2: upnuto zevnit?

4.2 Cykly pro neobrobené polotovary

86

4 Programovani cykl(i @



Obrys neobrobeného ICP-polotovaru

Zvolte ,Definovani neobrobeného polotovaru®

Zvolte ,,Obrys ICP-polotovaru“

Tento cyklus zahrne polotovar popsany pomoci ICP a popi$e situaci
upnuti. Tyto informace se vyhodnocuiji v simulaci.

Parametry cykliu
Upinaci pramér X
Z pozice upnutivZ
Rozsah upinani B
Druh upnuti J

0: neni upnuto
1: upnuto zvenku
2: upnuto zevnitf

N Cislo obrysu ICP
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fezu

4.3 Cykly samostatnych

4.3 Cykly samostatnych rfezii

Cykly samostatnych fezu polohujete
rychloposuvem, provadite jednotlivée
primkové (linearni) nebo kruhové fezy
a vytvarite zkoseni nebo zaobleni a
zadavate M-funkce.

=

Teach-in
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Jednoduchi

Rychle polohovani

88

S N Y [ B
navratem
Samostatné fezy lkona
Polohovani rychloposuvem -
Najeti do bodu vymény nastroje w4

Primkové obrabéni radialné/axialné
jednotlivy fez axialné / radialné

PFimkové obrabéni pod uhlem
jednotlivy Sikmy fez

Kruhové obrabéni
jednotlivy kruhovy fez (smér fezu viz klavesa
nabidky)

Vytvorit Zkoseni

,,,,,

Vytvorit Zaobleni

Vyvolat M-funkci
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Polohovani rychloposuvem

Zvolte ,Samostatné fezy“

RE:

Zvolte ,Polohovani rychloposuvem*

Nastroj jede rychloposuvem ze startovniho bodu do cilového bodu.

Parametry cyklu

» X, Z Bod startu
» X2, Z2 Cilovy bod
» T Cislo nastroje

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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fezu

4.3 Cykly samostatnych

Najeti do bodu vymeény nastroje

Zvolte ,Samostatné rezy“

-

% & Zvolte ,Polohovani rychloposuvem*
T —— Soucasné zapnéte Najeti T-vymény
Habeh

Nastroj jede rychloposuvem z aktualni polohy do bodu vymény
nastroje (viz "Nastaveni bodu vymény nastroje” na strané 52).

Parametry cykliu

Q Poradi - standardné: 0
0: draha po diagonale
1: nejprve smér X, pak smér Z
2: nejprve smér Z, pak X
3:jensmér X
4:jen smérZ

T-Cislo nastroje: po dosaZeni bodu vymé&ny nastroje se prepne na
”T“ X
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Primkové obrabéni axialné

5: Zvolte ,Samostatné rezy*“

I Zvolte ,,Pfimkové obrabéni axialné“

5 Softklavesa S navratem:
navratem Vyp: na konci cyklu zGstane nastroj stat.
Zap: nastroj odjede zpét do bodu startu.

Pf¥imkové obrabéni axialné
Nastroj jede z bodu startu posuvem do ,Koncového bodu obrysu® a
na konci cyklu zUstane stat.

Obrys linearné axialné (,,s navratem®)
Nastroj najede, provede axialni fez a na konci cyklu se vrati zpét do
bodu startu (obrazek vpravo).

Parametry cykiu
X, Z Bod startu
X1 Pocatecni bod obrysu
Z2 Koncovy bod obrysu
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
Provedeni cyklu ,,S navratem*
1 jedez"X, Z" do ,vychoziho bodu X1
2 jede posuvem do ,Koncového bodu Z2“
3 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do bodu startu
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4.3 Cykly samostatnych

Primkové obrabéni radialné

5: Zvolte ,Samostatné rezy“
i-w Zvolte ,Primkové obrabéni radialné”

5 Softklavesa S navratem:
navraten Vyp: na konci cyklu zlistane nastroj stat.
Zap: nastroj odjede zpét do bodu startu.

Pfimkové obrabéni radialné
Nastroj jede z bodu startu posuvem do ,Koncového bodu obrysu“ a
na konci cyklu zlstane stat.

Obrys linearné radialné (,s navratem*)
Nastroj najede, provede radialni fez a na konci cyklu se vrati zpét do
bodu startu (obrazek vpravo).

Parametry cykiu

X, Z Bod startu

Z1 Bod startu obrysu (,s navratem®)
X2 Koncovy bod obrysu

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Provedeni cyklu ,,S navratem*

1 jedez"X, Z" do ,vychoziho bodu zZ2¢
2 jede posuvem do ,Koncového bodu X2
3 odsune se a jede rovnobé&zné s osou zpét do bodu startu
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Primkové obrabéni pod uhlem

5: Zvolte ,Samostatné rezy*“

Zvolte ,Pfimkové obrabéni pod uhlem®

,,,,,

5 Softklavesa S navratem:
navratem Vyp: na konci cyklu zGstane nastroj stat.
Zap: nastroj odjede zpét do bodu startu.

Pfimkové obrabéni pod uhlem
MANUALplus vypocita cilovou polohu a jede po pfimce z bodu startu
posuvem do ,,Cilové polohy“. Na konci cyklu z(istane nastroj stat.

Obrys linearné pod uhlem (,,S navratem®)
MANUALplus vypocte cilovou polohu. Pak nastroj najede, provede
primkovy fez a na konci cyklu se vrati zpét do bodu startu (obrazek
vpravo). Korekce radiusu bfitu se zohledni.

Parametry cykliu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Bod startu obrysu (,,S navratem®)
X2, Z2 Koncovy bod obrysu

A Vychozi uhel - rozsah: -180°< A< 180°
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Kombinace parametru cilového bodu:
X2, 72
X2, A
Z2, A
Provedeni cyklu ,,S navratem“
1 vypocte cilovou polohu
2 jede po primce z X, Z“ do ,vychoziho bodu X1, Z1“
3 jede posuvem do cilové polohy
4 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do bodu startu
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4.3 Cykly samostatnych

Kruhové obrabéni

navratem

Zvolte ,Samostatné rezy“

Zvolte ,Kruhové obrabéni“ (pravotocivé)

Zvolte ,Kruhové obrabéni“ (levotodive)

Softklavesa S navratem:
Vyp: na konci cyklu zlistane nastroj stat.
Zap: nastroj odjede zpét do bodu startu.

Kruhové obrabéni
Nastroj jede z bodu startu po kruhu posuvem do ,,Koncového bodu
obrysu“ a na konci cyklu zUstane stat.

Obrys kruhové (,,S navratem®)
Nastroj najede, provede kruhovy fez a na konci cyklu se vrati zpét do
bodu startu. Korekce radiusu bfitu se zohledni (obrazek vpravo).

Parametry cykliu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Bod startu obrysu (,,S navratem*)
X2, Z2 Koncovy bod obrysu

R Radius zaobleni

T Cislo nastroje

S Otacky / feznarychlost

F Posuv na otacku

Provedeni cyklu ,,S navratem*

1 jederovnobézné s osou z X, Z“ do ,,vychoziho bodu X1, Z1
2 jede kruhové posuvem do ,Koncového bodu X2, Z2“
3 odsune se a jede rovnobé&zné s osou zpét do bodu startu
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Zkosena hrana

5: Zvolte ,Samostatné rezy*“

Zvolte ,,Zkoseni*

,,,,,

5 Softklavesa S navratem:
navratem Vyp: na konci cyklu zGstane nastroj stat.
Zap: nastroj odjede zpét do bodu startu.

Zkosena hrana
Tento cyklus zhotovi zkoseni dimenzované relativné k rohu obrysu.
Na konci cyklu zlistane nastroj stat.

Obrys zkoseni (,,S navratem®)

Nastroj najede, provede zkoseni dimenzované relativné k rohu
obrysu a na konci cyklu se vrati zpét do bodu startu. Korekce radiusu
b¥itu se zohledni (obrazek vpravo).

Parametry cykliu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Rohovy bod obrysu

A Vychozi uhel: rozsah Uhlu zkoseni: 0°<K A< 90°

1, K Sitka zkoseni (v X, Z)

J Poloha prvku (viz pomocny obrazek) — standardné: 1
Poloha relativné vuci ,X1, Z1
znaménko urCuje smér obrabéni

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Kombinace parametr(l zkoseni:

| (45° zkoseni)
K (45° zkoseni)
I, K

I, A

K, A

Provedeni cyklu ,,S navratem*

1 vypocte "Pocatecni a koncovy bod zkoseni”

2 jederovnobézné s osou z X, Z“ na ,Vychozi bod zkoseni*
3 jede posuvem do ,Koncového bodu zkoseni*

4 odsune se a jede rovhobéZné s osou zpét do bodu startu
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4.3 Cykly samostatnych

Zaobleni

5
navratem

Zaobleni

Zvolte ,Samostatné rezy“

Zvolte ,Zaobleni*

Softklavesa S navratem:
Vyp: na konci cyklu zlistane nastroj stat.
Zap: nastroj odjede zpét do bodu startu.

Tento cyklus zhotovi zaobleni dimenzované relativné k rohu obrysu.
Na konci cyklu zGistane nastroj stat.

Obrys zaobleni (,,S navratem®)

Nastroj najede, provede zaobleni dimenzované relativné k rohu
obrysu a na konci cyklu se vrati zpét do bodu startu. Korekce radiusu
b¥itu se zohledni (obrazek vpravo).

Parametry cykliu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Rohovy bod obrysu

R Zaobleni Radius zaobleni

I, K Sitka zkoseni (v X, Z)

J Poloha prvku (viz pomocny obrazek) — standardné: 1
Poloha relativné vici X1, Z1
Znaménko urcuje smér obrabéni

T Cislo nastroje
S Otacky / feznarychlost
F Posuv na otacku

Provedeni cyklu ,,S navratem*

1 vypocte "Pocatetni a koncovy bod zaobleni”

2 jederovnobézné s osou z X, Z“ na ,Vychozi bod zaobleni*
3 jede kruhové posuvem do ,Koncového bodu zaobleni

4 odsune se a jede rovnobézné s osou zpét do bodu startu
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M-funkce

Strojoveé prikazy (M-funkce) se provedou aZ po stisknuti ,Start
cyklu“. Vyznam M-funkci zjistite z PfiruCky ke stroji (viz "M-funkce*
na strané 408).

M-FUNKCE
5: Zvolte ,Samostatné rezy*“
Zvolte ,M-funkce”
:m M
F

Zadejte Cislo M-funkce

Ystup Ukoncete zadani

dokonceni

Stisknéte ,,Start cyklu“

ZASTAVENI VRETENA M19 (POLOHOVANI VRETENA)

5 Zvolte ,Samostatné rezy*

Zvolte ,M-funkce*
;m M
F
Vreteno- Soucdasné zapnéte M19
stop HM19

Zadejte uhel zastaveni

Vstup Ukoncete zadani

dokonceni

Stisknéte ,Start cyklu®
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2 4.4 Ubérové cykly

£

)

(&)

‘O — Ub&rové cykly hrubuji a dokon&uji

> _=l jednoduché obrysy v ,Normalnim

(o] a rezimu“ a slozité obrysy v ,Roz&ifeném

b rezimu“.

o))

0 Obrabéci cykly ICP obrabi obrysy

- popsané pomoci ,,ICP* (viz “Editovani
ICP-obrys(” na str. 243)

h)

<

Rozdéleni rezii: MANUALplus
vypocdte prisuv, ktery <= ,hloubka
prisuvu P“. Zamezi se tim ,klouzavému
fezu“.
Pridavky: v ,RozSiteném rezimu*
Korekce radiusu britu: provadi se
Bezpecna vzdalenost po kazdém
fezu:
normalni rezim: 1 mm
rozSifeny reZim: nastavuje se
oddélené pro vnitfni a vnéjsi
obrabéni v ,Aktualnich parametrech
— Obrabéni — Bezpetné vzdalenosti®

iy

Sméry obrabéni a pFisuvu u tibérovych cykla
MANUALplus si zjisti smér obrabéni a pfisuvu z
parametrll cyklu.

normalni reZim: parametry ,Startovni bod X, Z*
(ruéni provoz: ,Momentalni poloha nastroje“) a
~Pocatek obrysu X1 / Konec obrysu Z2“ jsou
rozhodujici.

rozSifeny rezim: parametry ,Vychozi bod obrysu
X1, Z1" a ,Koncovy bod obrysu X2, Z2“ jsou
rozhodujici.

ICP-cykly: parametry ,Startovni bod X, Z“ (ru¢ni
provoz: ;,momentalni poloha nastroje“) a ,Poatek
ICP-obrysu “ jsou rozhodujici.
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Podelny rez

Dokonc .
beh

Rozsireni

Ubérové cykly

Obrabéni axialné/radialné
Hrubovaci a dokon&ovaci cykly pro
jednoduché obrysy

Zanorovani axialné/radialné
Hrubovaci a dokonCovaci cykly pro
jednoduché obrysy

ICP podél obrysu axialné/radialné
Hrubovaci a dokon&ovaci cykly pro libovolné
obrysy

Obrabéni ICP axialné/radialné
Hrubovaci a dokonCovaci cykly pro libovolné
obrysy
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Poloha nastroje

U roz8ifenych ubérovych cykli vénujte pozornost poloham nastroje
(startovni bod X, Z) pred provedenim cyklu. Pravidla plati pro

v8echny obrabéci a prisuvové sméry a pro hrubovani a dokon€ovani

(viz priklad pro axialni cykly — obrazky vpravo).

Bod startu nesmi lezet ve Srafované oblasti.

Obrabéna oblast zacina od ,,Bodu startu X, Z“, stoji-li nastroj
Lpred“ usekem obrysu. Jinak se obrobi pouze definovany tsek
obrysu.

LeZi-li pfi vnitfnim obrabéni ,Bod startu X, Z“ nad stfedem
soustruZeni, obrobi se pouze definovany Usek obrysu.

(A = pocatecni bod obrysu X1, Z1; E = koncovy bod obrysu X2, Z2)
Formy obrysu

Obrysové prvky u ibérovych cykli

Normalni rezim
Obrobeni pravouhlé oblasti

RozSifeny rezim
Ukos na zaCatku obrysu

RozSifeny rezim
Ukos na konci obrysu

1

1z
A
E 7 X
0z
E A TX
___E_ _________ =
A
X
_____________ =
- /.A
X

Rozsireny rezim
Ukosy na zaCatku a konci obrysu s uhlem >
45°

RozsSifeny rezim

Ukos (pomoci zadani ,Vychoziho bodu
obrysu“, ,Koncového bodu obrysu“ a
»Vychoziho thlu®)

RozsSifeny rezim
Zaobleni

8
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4.4 C&rové cykly

RozSifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na konci obrysu

Normalni rezim
Obrabéni s klesajicim obrysem

Normalni reZim
Ukos na konci obrysu

RozSifeny rezim
Vnitfni zaobleni na dné obrysu (v obou
rozich)

RozSifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na zatatku obrysu

RozSifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na konci obrysu

AA311%
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Obrabéni axialné/radialné

Zvolte ,Ubérové cykly axialné/radialné

Zvolte ,Obrabéni axialné“ (obrazky vpravo)

Zvolte ,Obrabéni radialné“ (obrazky na dalsi strané)

= e BRI

Cyklus ,,Obrabéni axialné” obrobi nahrubo obdélnik, popsany
pomoci X, Z“ a ,X1, Z2"“.

Cyklus ,,Obrabeéni radialné” obrobi nahrubo obdélnik, popsany
pomoci X, Z“ a ,X2, Z1*.

Parametry cykliu

X, Z Bod startu
X1 Vychozi bod obrysu (obrabé&ni axialng)
Z2 Koncovy bod obrysu (obrabéni axialng)
Z1 Vychozi bod obrysu (obrabéni radialng)
X2 Koncovy bod obrysu (obrabéni radialng)
P Hloubka pFisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
P>0: odebira podél obrysu
P<0: odsunese o 1 mmyv thlu45°
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
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Provedeni cyklu

1

2
3
4

a

vypocte rozdéleni fezl (prisuv)
prisune z ,X, Z“ do prvniho fezu
jede posuvem az do ,Koncového bodu 22

v zavislosti na znaménku ,Hloubka pfisuvu P“:

W P>0: odebira podél obrysu
1 P<0: odsune se v uhlu 45° mm (?)

odjede zpét a provede novy prisuv

opakuje 3...5, aZ se dosahne , X1, popft. ,Z1"

jede po diagonale zpét do startovniho bodu
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Obrabéni axialné/radialné - rozsifrené

Zvolte ,Ubérové cykly axialn&/radialn&*

Zvolte ,Obrabéni axialné“ (obrazky vpravo)

Zvolte ,Obrabéni radialné” (obrazky na dalsi strané)

= A

s e Soudasné zapnéte RozsSirené

Cyklus ,Obrabéni axialné“ obrobi nahrubo oblast, popsanou pomoci
«X, 2" a ,X1/Z2“, s ohledem na pridavky.

Cyklus ,,Obrabéni radialné” obrobi nahrubo oblast, popsanou
pomoci X, Z“ a ,Z1/X2", s ohledem na pridavky.

Parametry cykiu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Vychozi bod obrysu
X2, Z2 Koncovy bod obrysu
P Hloubka pFisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
P>0: odebira podél obrysu
P<0: odsune se o ,bezpetnou vzdalenost“ pod 45 °
A Vychozi tuhel: Rozsah: 0° <=A<90°
W Koncovy uhel: Rozsah: 0°<=W<90°
R Zaobleni
B, B1 Zkoseni/zaobleni (B konec obrysu; B1 zatatek obrysu)
B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni
I, K Pridavek X, Z
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A: ukos na zadatku obrysu
W: ukos na konci obrysu
R: Zaobleni

B: Zkoseni/zaobleni na konci obrysu
B1: zkoseni/zaobleni na zaCatku obrysu
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érové cykly

4.4 Ub

Provedeni cyklu

1
2
3

()]

vypocte rozdéleni fezl (prisuv)
prisune z ,X, Z“ do prvniho fezu

jede posuvem do ,Koncového bodu 22, pop¥. do ,Koncového
bodu X2“ nebo aZ do volitelného prvku obrysu.

v zavislosti na znaménku ,,P*:
P>0: odebira podél obrysu
P<0: odsune sevuhlu45°

odjede zpét a provede novy pfisuv
opakuje 3...5, aZ se dosahne ,X1“, popft. ,Z1"
jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu
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Obrabéni nacisto axialné/radialné

Zvolte ,Ubérové cykly axialné/radialng“

Zvolte ,Obrabéni axialné“ (obrazky vpravo)

= e BRI

Dokonc. Soucdasné zapnéte Dokonceni

beh

Cyklus ,,Obrabéni nacisto axialné“ dokonduje usek obrysu od ,X1“do

#L2%.

Cyklus ,,Obrabéni nadisto radialné” dokond&uje usek obrysu od ,Z1¢

do ,X2°.
Nastroj odjede na konci cyklu zpét do startovniho bodu.
Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1 Vychozi bod obrysu (obrabéni nacisto axialng)
Z2 Koncovy bod obrysu (obrabéni nacisto axialng)
Z1 Vychozi bod obrysu (obrabéni nacisto radialng)
X2 Koncovy bod obrysu (obrabéni nadisto radialng)
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Provedeni cyklu s ,,Obrabénim nadisto axialné“

1 jede radialnim smérem z "X, Z" do ,Vychoziho bodu X1“
2 dokondi nejprve v axialnim a pak v radialnim sméru
3 jede v axialnim sméru zpét do startovniho bodu

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Provedeni cyklu s ,,Obrabénim nacdisto radialné*

1 jede radialnim smérem z "X, Z" do ,Vychoziho bodu Z1“
2 dokondi nejprve v radialnim a pak v axialnim sméru
3 jede v radialnim sméru zpét do startovniho bodu
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Obrabéni nacisto axialné/radialné - rozSirené

Zvolte ,Ubérové cykly axialné/radialng“

Zvolte ,Obrabéni axialné“ (obrazky vpravo)

Zvolte ,Obrabéni radialné“ (obrazky na dalsi strané)

= e BRI

e Fem Soucasne zapnéte RozsiFené

Dokonc. Soucasné zapnéte Dokonceni

beh

Tento cyklus dokonc&uje &ast obrysu od ,X1, Z1* do ,X2, Z2“. Na
konci cyklu zlistane nastroj stat.

Parametry cykiu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Vychozi bod obrysu

X2, Z2 Koncovy bod obrysu

A Vychozi thel: Rozsah: 0°<=A<90°

W Koncovy uhel: Rozsah: 0°<=W<90°

R Zaobleni

B, B1 Zkoseni/zaobleni (B konec obrysu; B1 zatatek obrysu)
B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A: ukos na zacatku obrysu

W: ukos na konci obrysu

R: Zaobleni

B: Zkoseni/zaobleni na konci obrysu
B1: zkoseni/zaobleni na zaCatku obrysu
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Provedeni cyklu

1 jede radialnim sméremz "X, Z" do ,X1, Z1*“

2 dokondi ¢ast obrysu od ,X1, Z1“ do ,X2, Z2“ s prihlédnutim k
volitelnym obrysovym prvkiim
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Obrabéni se zanorovanim axialné/radialné

Zvolte ,Ubérové cykly axialné/radialng“

Zvolte ,Zanofovani axialné” (obrazky vpravo)

11

Zvolte ,Zanorovani radialng” (obrazky na dalsi
strané)

i

Cyklus obrobi nahrubo oblast popsanou pomoci X1, Z1%, X2, Z2“ a
sZanorovacim uhlem A“.

Cim strméji se nastroj zanotuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

Vénujte pozornost dimenzovani radialnich nastroja (viz
”Radialni (¢elni) nastroje” na strané 419).

iy

@ Pozor nebezpedi kolize !

Neni-li uhel nastaveni a uhel Spicky nastroje definovan,
zanoruje se nastroj s tuhlem zanoreni. Jsou-li definovany,
tak se nastroj zanoruje maximalnim moznym
zanorovacim Uhlem. Zbyvajici material zlistava
neodebran.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Vychozi bod obrysu
X2, Z2 Koncovy bod obrysu
P Hloubka p¥isuvu: maximalni hloubka pfisuvu
P>0: odebira podél obrysu
P<0: odsunese o 1 mmyv thlu45°
A Uhel zanoteni (standardné: 0°): Rozsah: 0°<=A<90°
W Koncovy thel: Ukos na konci obrysu — rozsah: 0°<=W <90 °
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
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Provedeni cyklu

1

2
3
4

a

vypocte rozdéleni fezl (prisuv)
prisune z ,X, Z“ rovhobéZné s osou do prvniho fezu
zanofi redukovanym posuvem pod ,Uhlem zanofeni A“

jede posuvem do ,Koncového bodu 22, pop¥. do ,Koncového
bodu X2“ nebo aZ k ukosu definovanému pomoci ,W*

v zavislosti na znaménku ,,P“:

W P>0: odebira podél obrysu

" P<0: odsune se v Uhlu 45°

vrati se zpét a provede znovu pfisuv pro dalsi fez
opakuje 3...5, aZ se dosahne ,X2", popt. ,Z2"
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
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Zanorovani axialné/radialné - rozSirené

il

%

i

Zvolte ,Ubérové cykly axialné/radialng“

Zvolte ,Zanofovani axialné” (obrazky vpravo)

Zvolte ,Zanorovani radialng” (obrazky na dalsi
strané)

Rozsireni

Soucdasné zapnéte Rozsirené

Cyklus obrobi nahrubo oblast popsanou pomoci X1, Z1%, X2, Z2“ a
»Zanorovacim uhlem A“ s ohledem na pridavky.

=y

Cim strméji se nastroj zanotuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

Vénujte pozornost dimenzovani radialnich nastroja (viz
”Radialni (¢elni) nastroje” na strané 419).

Pozor nebezpedi kolize !

Neni-li uhel nastaveni a uhel Spicky nastroje definovan,
zanoruje se nastroj s uhlem zanoreni. Jsou-li definovany,
tak se nastroj zanofuje maximalnim moznym
zanorovacim Uhlem. Zbyvajici material zlistava
neodebran.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Vychozi bod obrysu
X2, Z2 Koncovy bod obrysu
P Hloubka p¥isuvu: maximalni hloubka pfisuvu
P>0: odebira podél obrysu
P<0: odsune se o ,Bezpetnou vzdalenost” pod 45 °

A Uhel zanoteni (standardné: 0°): Rozsah: 0°<=A<90°

W Koncovy thel: Rozsah: 0°<=W< 90"

R Zaobleni

B, B1 Zkoseni/zaobleni (B1 konec obrysu; B2 zacatek obrysu)
B>0: Radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni
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T Cislo nastroje

S Otacky / feznarychlost
F Posuv na otacku

I, K Pfidavek X, Z

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

W: dkos na konci obrysu

R: zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1: zkoseni/zaobleni na zaCatku obrysu
B2: zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1

2
3
4

a

(o]

vypod&te rozdéleni ezl (prisuv)
prisune z ,X, Z“ rovhobéZné s osou do prvniho fezu
zanofi redukovanym posuvem pod ,Uhlem zanoteni A

jede posuvem do ,Koncového bodu Z2%, popf. ,Koncového bodu
X2“ nebo az do volitelného prvku obrysu.

v zavislosti na znaménku ,,P*:
P>0: odebira podél obrysu
P<0: odsune sevuhlu45°

vrati se zpét a provede prisuv pro dalSi fez

opakuje 3..6, az se dosahne ,Koncovy bod X2%, popf¥. ,Koncovy
bod z2"

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
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Zanorovani nacisto axialné/radialné

il

%

i

Zvolte ,Ubérové cykly axialné/radialng“

Zvolte ,Zanofovani axialné” (obrazky vpravo)

Zvolte ,Zanorovani radialng” (obrazky na dalsi
strané)

Dokonc.
beh

Soucasné zapnéte Dokonceni

Tento cyklus dokoncuje ¢ast obrysu od ,X1, Z1“ do ,X2, Z2%. Na
konci cyklu odjede nastroj zpét do ,Bodu startu X, Z“.

=y

Cim strméji se nastroj zanotuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).

Vénujte pozornost dimenzovani radialnich nastroja (viz
”Radialni (¢elni) nastroje” na strané 419).

Pozor nebezpedi kolize !

Neni-li uhel nastaveni a uhel Spicky nastroje definovan,
zanoruje se nastroj s uhlem zanoreni. Jsou-li definovany,
tak se nastroj zanofuje maximalnim moznym
zanorovacim Uhlem. Zbyvajici material zlistava
neodebran.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Vychozi bod obrysu

X2, Z2 Koncovy bod obrysu

A Uhel zanofeni (standardné: 0°): Rozsah: 0°<=A<90°

W Koncovy thel: Ukos na konci obrysu — rozsah: 0°<=W <90 °
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku
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Provedeni cyklu

1 jede radialnim smérem z "X, Z" do ,Vychoziho bodu X1, Z1
2 dokonci definovany Gsek obrysu
3 jederovnobéZné s osou zpét do startovniho bodu
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Zanorovani nacisto axialné/radialné -

kly

rozSirené
)
o
e e ‘O
l Zvolte ,Ubérové cykly axialng/radialné S
N o
o))
Zvolte ,Zanofovani axialné” (obrazky vpravo) .:
N <
<

Zvolte ,Zanorovani radialng“ (obrazky na dalsi
strané)

i

v e SouCasné zapnéte Rozsirené
Dokonc. Soucasné zapnéte Dokonceni
beh

Tento cyklus dokon&uje ¢ast obrysu od ,X1, Z1“ do ,X2, Z2“. Na
konci cyklu zlistane nastroj stat.

@ Cim strmé&ji se nastroj zanotuje, tim vice se redukuje
posuv (maximalné 50 %).
Vénujte pozornost dimenzovani radialnich nastroja (viz
"Radialni (Celni) nastroje” na strané 419).

RH_% Pozor nebezpedi kolize !

Neni-li thel nastaveni a uhel $picky nastroje definovan,
zanoruje se nastroj s uhlem zanoreni. Jsou-li definovany,
tak se nastroj zanofuje maximalnim moznym
zanorovacim uhlem. Zbyvajici material zGistava
neodebran.

Parametry cykiu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Vychozi bod obrysu

X2, Z2 Koncovy bod obrysu

A Uhel zanofeni (standardné: 0°): Rozsah: 0°<=A<90°

W Koncovy uhel: Rozsah: 0°<=W<90°

R Zaobleni

B1, B2 Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)
B>0: Radius zaobleni
B<0: Sitka zkoseni

HEIDENHAIN MANUALplus 4110 115 @



”

kly

Oové cy

4.4

b T Cislo nastroje
> 8 Otacky / fezna rychlost
» F Posuv na otacku

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

mWwW: ukos na konci obrysu

T R: zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
W B1: zkoseni/zaobleni na zaCatku obrysu
mB2: zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

1 jederovnobéZzné s osou z X, Z“ do ,Vychoziho bodu X1, Z1“.

2 dokondi definovany usek obrysu - s pfihlédnutim k volitelnym
obrysovym prvkim
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ICP podél obrysu axialné/radialné

kly

)

Zvolte ,Ubg&rové cykly axialng/radialng* o

‘O

®

S

& Zvolte ,ICP podél obrysu axialné“ (obrazky vpravo) g
| =

. <

Zvolte ,ICP podél obrysu radialné“ (obrazky na dalsi Kol —7 "

strané) <

Cyklus hrubuje rovnobé&zné s obrysem podle parametru "J":
J=0: oblast popsanou pomoci X, Z“ alCP-obrysem s ohledem na
pridavky.
J>0: oblast popsanou ICP-obrysem (plus pfidavky) a "Pfidavkem
polotovaru J".

Rﬂ—% Pozor nebezpedi kolize !

Neni-li Uhel nastaveni a uhel Spi€ky nastroje definovan,
zanoruje se nastroj s uhlem zanoreni. Jsou-li
definovany, tak se nastroj zanofuje maximalnim
moZnym zanorovacim Uhlem. Zbyvajici material zlistava
neodebran.

Je-li PFidavek polotovaru J>0: pouzijte jako "Hloubku
prisuvu P" mensi prisuv, pokud je kvlli geometrii bfitu
maximalni pfisuv v axialnim a radialnim sméru rozdilny.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
P Hloubka pFisuvu - hloubka pfisuvu se vyhodnocuje podle "J".

J = 0: P je maximalni hloubka pfisuvu. Cyklus redukuje hloubku
prisuvu, pokud neni mozny naprogramovany prisuv kvuli
geometrii bfitu v radialnim, popf¥. v axialnim sméru.

J>0: P je hloubka pfisuvu. Tento pFisuv se pouziva v axialnim a
radialnim sméru.
I, K Pfidavek X, Z
N Cislo obrysu ICP
J Pridavek polotovaru - obrabény cyklem
J = 0: od pozice nastroje
J>0: oblast popsanou pfidavkem polotovaru
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
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Provedeni cyklu

1 vypocte rozdéleni ezl (pfisuv) s ohledem na parametr "J"

J =0: Zohledni se geometrie bfitu. Tim mohou vzniknout riizné
pfisuvy v axialnim a radialnim sméru.

J>0: V axialnim a radialnim sméru se pouZzije stejny prisuv.
prisune z ,X, Z“ rovnobé&zné& s osou do prvniho fezu
obrabi podle vypocteného rozdélenifezu
vrati se zpét a provede prisuv pro dalSi fez
opakuje 3 ...4, aZ je definovana oblast obrobena
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

O hON

@ Parametr cyklu Pfidavek polotovaru J je k dispozici od
verzi NC-softwaru 507 807-16 popr. 526 488-08. U
starSich verzi softwaru cyklus obrabi od pozice nastroje.
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ICP podél obrysu nacisto axialné/radialné

2B RE

Zvolte ,Ubérové cykly axialné/radialng“

Zvolte ,ICP podél obrysu axialné“ (obrazky vpravo)

Zvolte ,ICP podél obrysu radialné“ (obrazky na dalsi
strané)

Dokonc.
beh

Soucasné zapnéte Dokonceni

Tento cyklus dokonc&uje Usek obrysu popsany v obrysu ICP. Na konci
cyklu zUstane nastroj stat.

&

Pozor nebezpedi kolize !

Neni-li uhel nastaveni a uhel 3picky nastroje definovan,
zanoruje se nastroj s ihlem zanoreni. Jsou-li definovany,
tak se nastroj zanofuje maximalnim moznym
zanorovacim uhlem. Zbyvajici material zastava
neodebran.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

N Cislo obrysu ICP

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
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Provedeni cyklu

1 jede soubézné s osou z X, Z“ do ,Vychoziho bodu obrysu”
2 dokonci definovany Gsek obrysu

120

4 Programovani cyklt @



Obrabéni ICP axialné/radialné

Zvolte ,Ubérové cykly axialné/radialng“

,Obrabéni ICP axialné“ (obrazky vpravo)

Zvolte ,Obrabéni ICP radialné” (obrazky na dalsi
strané)

=R BRI

Cyklus obrobi nahrubo oblast, popsanou pomoci X, Z“ a ICP-
obrysu, s ohledem na pridavky.

@ Pozor nebezpedi kolize !

Neni-li uhel nastaveni a uhel 3picky nastroje definovan,
zanoruje se nastroj s ihlem zanoreni. Jsou-li definovany,
tak se nastroj zanofuje maximalnim moznym
zanorovacim uhlem. Zbyvajici material zGstava
neodebran.

Parametry cykliu

X, Z Bod startu
P Hloubka p¥isuvu: maximalni hloubka pfisuvu
P>0: odebira podél obrysu
P<0: odsune se o ,Bezpetnou vzdalenost” pod 45 °
I, K Pridavek X, Z
N Cislo obrysu ICP
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
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Provedeni cyklu

1

2
3
4
5

N

vypod&te rozdéleni ezl (prisuv)
prisune z ,X, Z“ rovnhobéZné s osou do prvniho fezu
u klesajicich obrysu se zanoruje redukovanym posuvem
obrabi podle vypocteného rozdéleni fezl
v zavislosti na znaménku ,,P*:
P>0: odebira podél obrysu
P<0: odsune se o ,Bezpetnou vzdalenost” pod 45 °

vrati se zpét a provede pfisuv pro dalsi fez
opakuje 3 ...6, aZ je definovana oblast obrobena
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

% Cim strmé&ji se nastroj zanotuje, tim vice se redukuje

posuv (maximalné 50 %).

Vénujte pozornost dimenzovani radialnich nastroju (viz
”Radialni (elni) nastroje“ na strané 419).
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Dokoncovani ICP axialné nebo radialné

=R BRI

Zvolte ,Ubérové cykly axialné/radialng“

,Obrabéni ICP axialné“ (obrazky vpravo nahore a
uprostied)

Zvolte ,Obrabéni ICP radialné“ (obrazky ,Vnéjsiho
obrabéni“ vpravo dole)

Dokonc.
beh

Soucasné zapnéte Dokonceni

Tento cyklus dokoncuje Usek obrysu popsany v obrysu ICP. Na konci
cyklu zUstane nastroj stat.

&

Pozor nebezpedi kolize !

Neni-li thel nastaveni a uhel Spicky nastroje definovan,
zanoruje se nastroj s ihlem zanoreni. Jsou-li definovany,
tak se nastroj zanofuje maximalnim moznym
zanorovacim uhlem. Zbyvajici material zGstava
neodebran.

Parametry cykiu

X, Z Bod startu

I, K Pfidavek X, Z

N Cislo obrysu ICP

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
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Provedeni cyklu

1 jede soubézné s osou z X, Z“ do ,Vychoziho bodu obrysu”
2 dokonci definovany Gsek obrysu
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Priklady ubérovych cyklt

Hrubovani a dokon€eni vnéjSiho obrysu

|
|
|
|
|
|
|
|
|
&
Ny

< AP 1460
A
Ep 280
30
X

Oznacena oblast od ,,AP“ (vychozi bod obrysu) do
+EP“ (koncovy bod obrysu) se nejprve ohrubuje
cyklem ,,Obrabéni axialné — RozSifené“ s
prihlédnutim k pridavk(m (obrazek vpravo nahore).
V dal8im kroku se tato ¢ast obrysu dohotovi cyklem
»,Obrabéni axialné — RozSifené” (obrazek vpravo
dole).

V ,RozSifeném rezimu“ se zhotovi jak zaobleni, tak i
zkoseni na konci obrysu.

Parametry ,Vychozi bod obrysu X1, Z1“ a ,Koncovy
bod obrysu X2, Z2“ jsou rozhodujici pro smér
obrabéni a prisuvu - zde vnéjSi obrabéni a pfisuv ,ve
sméru —X".

Nastrojova data

Soustruznicky nlzZ (pro vnéjSi obrabéni)
WO = 1 - orientace nastroje

A =93 ° - Ghel nastaveni

B = 55" - vrcholovy uhel
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Hrubovani a dokoné€eni vnitfniho obrysu

A8 AP

Oznacena oblast od ,AP“ (vychozi bod obrysu) do
+~EP“ (koncovy bod obrysu) se nejprve ohrubuje
cyklem ,Obrabéni axialné — RozSitené“ s
prihlédnutim k pfidavk(im (obrazek vpravo nahore).
V dalSim kroku se tato ¢ast obrysu dohotovi cyklem
,Obrabéni axialné — Roz8irené“ (obrazek vpravo
dole).

V ,RozSiteném rezimu“ se zhotovi jak zaobleni, tak i
ukos na konci obrysu.

Parametry ,Vychozi bod obrysu X1, Z1“ a ,Koncovy
bod obrysu X2, Z2“ jsou rozhodujici pro smér
obrabéni a prisuvu - zde vnitfni obrabéni a pfisuv ,,ve
sméru —X".

Nastrojova data

Soustruznicky nGz (pro vnitfni obrabéni)
WO =7 - orientace nastroje

A =98° - thel nastaveni

B =55 —vrcholovy uhel
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Hrubovani (vybrani) s pouzitim cyklu se
zanorovanim

kly

L
240
R5 R5
260
ER AP
S| _ v
159 15°
50 10
X

PouZity nastroj se nemuze zanofit pod uhlem 15°. Z
tohoto divodu se obrobeni tohoto tvaru provede ve
dvou krocich.

1. krok:

Oznacena oblast od ,,AP“ (vychozi bod obrysu) do
~EP* (koncovy bod obrysu) se ohrubuje cyklem
~Zanoreni axialné — Rozsifené” s prihlédnutim k
pridavkam.

sVychozi uhel A“ se zada 15 °, jak je okétovano na
vykresu. MANUALDplus vypocte na zakladé
nastrojovych parametri maximalni mozny thel
zanoreni. ,Zbyvajici material” zlistava stat a odebere
sev 2. kroku.

»Roz8ifeny rezim“ se pouZziva k zhotoveni zaobleni v
prohlubiné obrysu.

Vénujte pozornost parametram ,Vychozi bod obrysu
X1, Z1% a ,Koncovy bod obrysu X2, Z2%. Jsou
rozhoduijici pro smér obrabéni a prisuvu - zde vnéjsi
obrabéni a prisuv ,ve sméru —X"“.

Nastrojova data
Soustruznicky nlZ (pro vnéjsi obrabéni)
WO = 1 - orientace nastroje
A =93" - uhel nastaveni
B =55 ° — vrcholovy uhel
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2. krok:
A
240
/
R5 R5

OAP Ep 260

S| |\

15° 15°
50 10
X

Z 52001 az [
S

Teach-in

| soravenastroju | orgamizace |
x ?2 UU ax [

0 20 40 BO 80 100 121

D = 50000t min

T

Dm S

1 dx 0.000
dz 0.000

—h 10.000 mn/ot
FE. "
ol 100 %
15100%

185 n/min
0.043 stup.

Podelne ponoreni E

LZbyvajici material“ (oznaena oblast na obrazku
vlevo nahore) se ohrubuje cyklem "Zanorovani
axialné - RozSirené". Pfed provedenim tohoto kroku
se musi vymeénit nastroj.

»,Roz8iteny reZim“ se pouziva k zhotoveni zaobleni v
prohlubiné obrysu.

Parametry ,Vychozi bod obrysu X1, Z1“ a ,Koncovy
bod obrysu X2, Z2“ jsou rozhodujici pro smér
obrabéni a pfisuvu - zde vnéjsi obrabéni a pfisuv ,ve
sméru —X".

Parametr ,Vychozi bod obrysu Z1“ byl stanoven pfi
simulaci 1. kroku.

Nastrojova data

Soustruznicky naz (pro vnéjsi obrabéni)
WO = 3 - orientace nastroje

A =98° - thel nastaveni

B =55 ° - vrcholovy thel
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4.5 Zapichové cykly

EA

Skupina zapichovych cykli obsahuje
Cisté zapichové cykly, cykly
zapichovani a soustruzeni, cykly
odleh&ovacich zapichl (vybéht) a
upichové cykly. Jednoduché obrysy
obrabite v ,Normalnim rezimu®, slozité
obrysy v ,RozSifeném rezimu®.
Zapichovaci cykly ICP obrabi libovolné
obrysy popsané pomoci ,ICP* (viz
"Obrysy ICP“ na strané 242 ).

Rozdéleni rezii: MANUALplus
vypocte rovnomeérny prisuv, ktery <=
»Hloubka prisuvu P“.

Pridavky: v ,RozSifeném reZimu*“
Provede se Korekce radiusu bfitu

(vyjimka ,,Odleh&ovaci zapich tvaru
KH)l

Sméry obrabéni a prisuvu u zapichovacich cykli

MANUALplus si zjisti smér obrabéni a pfisuvu z
parametrt cyklu. Rozhoduijici jsou:

normalni reZim:parametr ,Startovni bod X, Z“
(rucéni provoz ,Momentalni poloha nastroje“) a
LZatatek obrysu X1 / Konec obrysu Z2“

rozsSifreny rezim: parametr ,Vychozi bod obrysu
X1, Z1" a ,Koncovy bod obrysu X2, Z2“.

ICP-cykly: parametr ,Startovni bod X, Z“ (ru¢ni
provoz ,Momentalni poloha nastroje“) a ,,Zacatek
obrysu ICP*

Poloha odleh€ovaciho zapichu

MANUALplus zjisti polohu odleh&ovaciho zapichu z
parametrt cyklu ,Startovni bod X, Z“ (ru¢ni provoz:
sMomentalni poloha nastroje”) a ,Rohovy bod
obrysu X1, Z1*.
% Odlehc&ovaci zapichy Ize provadét pouze
v pravouhlych s osou rovnobé&znych
rozich obrysu na podélné ose.
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Rozsireni Zpet

Zapichové cykly lkona

Zapichovani radialné/axialné
Zapichové a dokoncovaci cykly pro
jednoduché obrysy

Zapichovani radialné/axialné ICP
Zapichové a dokoncovaci cykly pro libovolné
obrysy

M
a

Zapichovani a soustruzeni radialné/
axialné

Zapichové, soustruznické a dokonovaci
cykly pro jednoduché a libovolné obrysy

Odlehé&ovaci zapich H
Odleh&ovaci zapich ,Tvar H*

Odlehéovaci zapich K
Odleh&ovaci zapich ,Tvar K*

Odleh&ovaci zapich U
Odleh¢&ovaci zapich ,Tvar U*

Upichovani
Cyklus k upichnuti soustruzeného dilce

50 5a) A
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4.5 Zép!lové cykly

Formy obrysu

Normalni rezim
Obrobeni pravouhlé oblasti

Rozsifeny rezim
Ukos na zac¢atku obrysu

Rozsifeny rezim
Ukos na konci obrysu

Rozsifeny rezim
Zaobleni v obou rozich prohlubeniny obrysu

Rozsifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na zatatku obrysu

Rozsifeny rezim
Zkoseni (nebo zaobleni) na konci obrysu

f
~
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Zapichovani radialné/axialné

Zvolte ,Zapichoveé cykly“

Zvolte ,Radialni zapichovani® (obrazky vpravo)

Zvolte ,Axialni zapichovani“ (obrazky na dalsi
strance)

A

Tento cyklus zhotovi po&et zapichl definovany v ,,Q“. Parametry ,X/
Z - X2/22" definuji prvni zapich (poloha, hloubka a §itka zapichu).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
X2, Z2 Koncovy bod obrysu
P Sitka zapichu:pfisuvy <= P
bez zadani: P = 0,8 * §itka bfitu nastroje
E Casova prodleva (dofiznuti) - standardné: doba dvou otagek

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativhé k
predchozimu zapichu

Q Pocet zapichovych cykli - standardné: 1
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku
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4.5 Zé[.nové cykly

Provedeni cyklu

1 vypocita polohy zapichu a rozdéleni zapichovani

2 provede prisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich

3 je2de posuvem do ,,Koncového bodu X2, pop¥. ,Koncového bodu
70«

4 v této poloze setrva po dobu ,E*

5 odjede zpét a provede novy prisuv

6 opakuje 3...5, aZ je zapich zhotoven

7 opakuje 2 ...6, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy

8 jederovnobéZné s osou zpét do startovniho bodu
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Zapichovani radialné/axialné - rozSirené

Zvolte ,Zapichové cykly“

Zvolte ,Radialni zapichovani“ (obrazky vpravo)

Zvolte ,Axialni zapichovani“ (obrazky na dalSi
strance)

Lulis Bl

s e Soudasné zapnéte RozsSirené

Tento cyklus zhotovi pocet zapichl definovany v ,Q“. Parametry ,X1/
Z1 - X2/22* definuji prvni zapich (poloha, hloubka a Sitka zapichu).
Parametry cykliu
X, Z Bod startu
X1, Z1 Vychozi bod obrysu
X2, Z2 Koncovy bod obrysu
P Sirka zapichu: pfisuvy <= P
bez zadani: P = 0,8 * §itka bfitu nastroje
A Vychozi thel: Rozsah: 0°<=A<90°
W Koncovy uhel: Rozsah: 0°<=W<90°
R Zaobleni
B1, B2 Zkoseni/zaobleni (B1 zacatek obrysu; B2 konec obrysu)
B>0: Radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku

I, K Pridavek X, Z

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné k
predchozimu zapichu

Q Pocet zapichovych cyklt - standardné: 1

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A: ukos na zaCatku obrysu

W: ukos na konci obrysu

R: zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1: zkoseni/zaobleni na zaCatku obrysu
B2: zkoseni/zaobleni na konci obrysu
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4.5 Zapichové cykly

Provedeni cyklu

1
2

W

0o ~NOO G A

vypocdita polohy zapichl a rozdéleni zapichovani

provede prisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich

jede posuvem do ,Koncového bodu X2, popf. ,Koncového bodu
Z2“ nebo aZ do volitelného prvku obrysu.

v této poloze setrva po dobu dvou otacek

odjede zpét a provede novy pfisuv

opakuje 3 ...5, aZ je zapich zhotoven

opakuje 2 ...6, az jsou zhotoveny v8echny zapichy

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
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Zapichovani radialné/axialné dokoncovani

Zvolte ,Zapichoveé cykly“

Zvolte ,Radialni zapichovani® (obrazky vpravo)

Zvolte ,Axialni zapichovani“ (obrazky na dalsi
strance)

4.5 Zapichové cykly

A

Dokonc. Soucasne zapnéte Dokonéeni

beh

Tento cyklus zhotovi nacisto po&et zapicht definovany v ,,Q“.
Parametry ,X/Z - X2/Z2" definuji prvni zapich (poloha, hloubka a
§irka zapichu).

Parametry cykiu

X, Z Bod startu
X2, Z2 Koncovy bod obrysu

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné k
predchozimu zapichu

Q Pocet zapichovych cyklu - standardné: 1
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku
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4.5 Zé[.nové cykly

Provedeni cyklu

1
2

NOo o b~

vypocte polohy zapichu

provede prisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich

dokon¢i prvni bok a dno obrysu aZ kratce pred ,Konec zapichu®
provede pfisuv rovnobézné s osou pro druhy bok

dokon¢i druhy bok a zbytek dna obrysu

opakuje 2 ...5, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy

jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
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Zapichovani nacisto radialné/axialné -
rozSirené

Zvolte ,Zapichové cykly“

Zvolte ,Radialni zapichovani“ (obrazky vpravo)

Zvolte ,Axialni zapichovani“ (obrazky na dalSi
strance)

Lufis Bl

s e Soudasné zapnéte RozsSirené

Dokonc. Soucdasné zapnéte Dokonceni
beh

Tento cyklus zhotovi po&et zapichll definovany v ,,Q“. Parametry ,X/
Z - X2/22" definuji prvni zapich (poloha, hloubka a §itka zapichu).

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Vychozi bod obrysu
X2, Z2 Koncovy bod obrysu
A Vychozi uhel: Rozsah: 0°<=A<90°
W Koncovy thel: Rozsah: 0°<=W< 90"
R Zaobleni
B1, B2 Zkoseni/zaobleni (B1 zadatek obrysu; B2 konec obrysu)
B>0: Radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné k
predchozimu zapichu

Q Pocet zapichovych cykll - standardné: 1

Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A: ukos na zaCatku obrysu
W: ukos na konci obrysu
R: zaobleni (v obou rozich dna obrysu)

B1:  zkoseni/zaobleni na zaCatku obrysu
B2: zkoseni/zaobleni na konci obrysu
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4.5 Zé[.nové cykly

Provedeni cyklu

1
2

3

H

vypocte polohy zapichu

provede prisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich

dokon¢i prvni bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkaim obrysu) a
dno obrysu az kratce pred ,Konec zapichu®

provede prisuv rovnob&zné s osou pro druhy bok

dokon¢i druhy bok (s pfihlédnutim k volitelnym prvkdim obrysu) a
zbytek dna obrysu

opakuje 2 ...5, aZ jsou dohotoveny nacisto vS§echny zapichy
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
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Zapichovaci ICP-cykly

@ Zvolte ,Zapichoveé cykly“

m Zvolte ,Radialni zapichovani ICP* (obrazky vpravo)
Zvolte ,Axialni zapichovani ICP“ (obrazky na dalsi
strance)

Tento cyklus zhotovi po&et zapichl definovany v ,,Q“ se
zapichovacim obrysem ICP. Parametry , X, Z“ definuji polohu prvniho
zapichu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
P Sirka zapichu: pfisuvy <=P
bez zadani: P = 0,8 * §itka bfitu nastroje
I, K Pridavek X, Z
N Cislo obrysu ICP

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné k
predchozimu zapichu

Q Pocet zapichovych cykli - standardné: 1
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku
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4.5 Zé[.nové cykly

Provedeni cyklu

1 vypocita polohy zapichu a rozdéleni zapichovani

2 provede prisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich

obrabi podle definovaného obrysu

vrati se zpét a provede prisuv pro dalSi fez
opakuje 3 ...4, aZ je zapich zhotoven

opakuje 2 ...5, aZ jsou zhotoveny vSechny zapichy
jede rovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

NOo o b~
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ICP-zapichovani nac€isto radialné / axialné

o7

E
B

Dokonc.
beh

Zvolte ,Zapichoveé cykly“

Zvolte ,Radialni zapichovani ICP* (obrazky vpravo)

Zvolte ,Axialni zapichovani ICP“ (obrazky na dalsi
strance)

Soucasné zapnéte Dokonceni

Tento cyklus zhotovi nacisto pocet zapichd definovany v ,Q“ se
zapichovacim obrysem ICP. Parametry , X, Z“ definuji polohu prvniho

zapichu.

Nastroj odjede na konci cyklu zpét do startovniho bodu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
1, K Pridavek X, Z
N Cislo obrysu ICP

DX, DZ Vzdalenost k nasledujicimu zapichu relativné k
predchozimu zapichu

Q Pocet zapichovych cykll - standardné: 1
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku
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4.5 Zé[.nové cykly

Provedeni cyklu

1 vypocte polohy zapichu

2 provede prisuv rovnobézné s osou z bodu startu resp. od zapichu
pro nasledujici zapich

3 dokondi zapich nadisto
opakuje 2 ...3, az jsou zhotoveny v8echny zapichy
5 jederovnobézné s osou zpét do startovniho bodu

H
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Zapichovani a soustruzeni

Cykly zapichovani a soustruZeni obrabéji stfidavymi zapichovymi a
hrubovacimi pohyby. Obrabéni tak probéhne s minimalnim po&tem
odsuvovych a pfisuvovych pohyb.

Zvlastnosti obrabéni zapichovanim a soustruzenim ovliviiuji tyto
parametry:

Posuv pfi zapichovani O: posuv pro zapichovy pohyb

Obrabéni soustruZzenim jednosmérné / obousmérné U: obrabéni
soustruZzenim miZete provadétjednosmérné nebo obousmérné. U
radialnich cykll zapichovani a soustruZeni probiha jednosmérné
obrabéni ve sméru k hlavnimu vietenu - u axialnich ICP-cykl(
zapichovani a soustruzeni odpovida smér obrabéni sméru definice
obrysu.

Sitka presazeni B: od druhého prisuvu se pfi prechodu ze
soustruZeni na zapichovani obrabéna draha zmensi o "Sitku
presazeni B“. Pfi kazdém dalSim prechodu ze soustruzeni na
zapichovani na tomto boku se provede redukce o ,B“ - navic k
dosavadnimu pfesazeni. Soucet téchto ,presazeni” je omezen na
80 % efektivni Sitky bfitu (efektivni Sitka britu = Sitka bfitu — 2 *
radius bfitu). Je-li tfreba, MANUALplus programovanou Sifku
presazeni zmensi. Zbyvajici material se na konci hrubovani zapichu
obrobi jednim zapichovym zabérem.

Korekce hloubky soustruzeni RB: v zavislosti na materialu,
rychlosti posuvu, atd. se bfit pfi soustruzeni ,preklopi“. Tuto chybu
prisuvu zkorigujete p¥i dokonCovani ,Korekci hloubky soustruzeni
RB*“. Tato korekce hloubky soustruzeni se zpravidla zji§ uje
empiricky.

4.5 Zapichové cykly

@ Tyto cykly pfedpokladaji nastroje k soustruzeni a
zapichovani.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110 143 @



Zapichovani a soustruzeni radialne/axialné

Zvolte ,Zapichové cykly“

Zvolte ,Zapichovani a soustruzeni®

Zvolte ,Radialni zapichovani a soustruzeni® (obrazky
vpravo)

4.5 Zapichové cykly

LR RERE:

Zvolte ,Axialni zapichovani a soustruzeni® (obrazky
na dalSi strance)

Cyklus obrobi obdélnik popsany pomoci X, Z* a ,X2, Z2“ (viz také
"Zapichovani a soustruzeni“ na strané 143).

Parametry cykiu

X, Z Bod startu
X2, Z2 Koncovy bod obrysu
P Hloubka pFisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
O Posuv pii zapichovani - standardné: aktivni posuv
B Sirka presazeni - standardn&: 0
U SoustruzZeni jednim smérem - standardné: 0
U = 0 obousmérné
U = 1: jednosmé&rné (smér: viz pomocny obrazek)

T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
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Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni fezl

prisune z ,X, Z“ do prvniho fezu

provede zapich (zapichovani)

obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
opakuje 3 ...4, aZ se dosahne ,Koncovy bod Z22/X2“
jede rovnobéZné s osou zpét do startovniho bodu

O g h ON =
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4.5 Zapichové cykly
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apichovani a soustruzeni radialné/axialné -
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Zvolte ,Zapichové cykly“

Zvolte ,Zapichovani a soustruzeni“

Zvolte ,Radialni zapichovani a soustruzeni® (obrazky
vpravo)

Zvolte ,Axialni zapichovani a soustruzeni“ (obrazky
na dalSi strance)

Fimei e Soudasné zapnéte RozsiFrené

Cyklus obrobi oblast popsanou pomoci ,X/Z1“ a ,X2, Z2“ s ohledem uo
na pridavky (viz také "Zapichovani a soustruzeni® na strané 143).

Parametry cykliu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Vychozi bod obrysu

X2, Z2 Koncovy bod obrysu

P Hloubka pfisuvu: maximalni hloubka pfisuvu

O Posuv pfi zapichovani - standardné&: aktivni posuv

A Vychozi thel: Rozsah: 0°<=A<90°

W Koncovy uhel: Rozsah: 0°<=W<90°

R Zaobleni

B1, B2 Zkoseni/zaobleni (B1 zagatek obrysu; B2 konec obrysu)
B>0: Radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni

T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
B Sirka presazeni - standardn&: 0
U SoustruzZeni jednim smérem - standardné: 0
U = 0 obousmérné
U = 1: jednosmé&rné (smér: viz pomocny obrazek)

I, K Pridavek X, Z
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Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A: ukos na zacatku obrysu

W: ukos na konci obrysu

R: zaobleni (v obou rozich dna obrysu)
B1: zkoseni/zaobleni na zacatku obrysu
B2: zkoseni/zaobleni na konci obrysu

Provedeni cyklu

vypod&te rozdéleni rezl

prisune z ,X, Z“ do prvniho fezu

provede zapich (zapichovani)

obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
opakuje 3 ...4, az se dosahne ,,Koncovy bod Z2/X2¢

provede zkoseni/zaobleni na zaCatku / konci obrysu, pokud je
definovano

jede rovnobé&zné s osou zpét do startovniho bodu

4.5 Zapichové cykly

O b ON =

N
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4.5 Zapichové cykly

LR Rk R

Zapichovani a soustruzeni nacisto radialnée/
axialné

Zvolte ,Zapichové cykly“

Zvolte ,Zapichovani a soustruzeni“

Zvolte ,Radialni zapichovani a soustruzeni® (obrazky
vpravo)

Zvolte ,Axialni zapichovani a soustruzeni“ (obrazky
na dalSi strance)

Dokonc. Soucasné zapnéte Dokonéeni

beh

Tento cyklus dokon&uje ¢ast obrysu od X, Z“ do ,X2, Z2“ (viz také
”Zapichovani a soustruzeni“ na strané 143).

Lfi‘g' »Pridavky polotovaru |, K“ definujete material, ktery se
odebere pfi dokonCovacim cyklu. Proto musite pfi
zapichovani / soustruzeni nacisto tyto pridavky
bezpodmine&né zadat.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X2, Z2 Koncovy bod obrysu
I, K Pfidavek polotovaru X, Z
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku
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Provedeni cyklu

1
2

3

»

prisune z X, Z"

dokonci prvni bok, potom dno obrysu azZ kratce pred ,Koncovy
bod Z22/X2“

jede soub&zné s osou
W radialné: na ,X/Z2“
W axialné: na ,,Z/X2“

dokonci druhy bok, potom zbytek dna obrysu
jede rovnobéZné s osou zpét do startovniho bodu
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4.5 Zapichové cykly

LB BE R

Zapichovani a soustruzeni nacisto radialnée/
axialné - rozsSirené

Zvolte ,Zapichové cykly“

Zvolte ,Zapichovani a soustruzeni“

Zvolte ,Radialni zapichovani a soustruzeni® (obrazky
vpravo)

Zvolte ,Axialni zapichovani a soustruzeni“ (obrazky
na dalSi strance)

foEs remd Soucdasné zapnéte RozsiFené
Dokonc. Soucdasné zapnéte Dokonceni
beh

Tento cyklus dokond&uje ¢ast obrysu od ,X1, Z1“ do ,X2, Z2“ (viz také
"Zapichovani a soustruZeni“ na strané 143).

Parametry cykiu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Vychozi bod obrysu

X2, Z2 Koncovy bod obrysu

O Posuv pfi zapichovani - standardné&: aktivni posuv

A Vychozi uhel: Rozsah: 0°<=A<90°

W Koncovy thel: Rozsah: 0°<=W<90°

R Zaobleni

B1, B2 Zkoseni/zaobleni (B1 zatatek obrysu; B2 konec obrysu)
B>0: Radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni

RB Korekce hloubky soustruzeni
T Cislo nastroje

S Otacky / feznarychlost

F Posuv na otacku

I, K Pfidavek polotovaru X, Z
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Nasledujicimi volitelnymi parametry nadefinujete:

A: ukos na zacatku obrysu
W: ukos na konci obrysu
R: zaobleni (v obou rozich dna obrysu)

B1: zkoseni/zaobleni na zagatku obrysu
B2: zkoseni/zaobleni na konci obrysu

@ ,Pridavky polotovaru |, K“ definujete material, ktery se

odebere pfi dokon€ovacim cyklu. Proto musite pfi
zapichovani / soustruzeni nacisto tyto pridavky
bezpodminectné zadat.

Provedeni cyklu

1
2

3

prisune z X, Z"

dokon&i prvni bok s prihlédnutim k volitelnym prvkam obrysu,
potom dno obrysu az kratce pred ,Koncovy bod Z2/X2*

prisune rovnobé&Zné s osou pro dokonceni druhého boku

dokon&i druhy bok s prihlédnutim k volitelnym prvkam obrysu,
potom zbytek dna obrysu

dokonci zkoseni / zaobleni na zacatku / konci obrysu, pokud je
definovano
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Zapichovani a soustruzeni ICP radialné /
axialné

Zvolte ,Zapichové cykly“

Zvolte ,Zapichovani a soustruzeni“

Zvolte ,Radialni zapichovani a soustruZeni ICP*
(obrazky vpravo)

4.5 Zapichové cykly

Lol BE R

Zvolte ,Axialni zapichovani a soustruzeni ICP“
(obrazky na dalSi strance)

Tento cyklus obrabi s prihlédnutim k pfidavkiim na:

sestupnych obrysech: rozsah popsany pomociobrysu ICP a X, Z*
stoupajicich obrysech: oblast popsanou body “X1, Z1” a obrysem
ICP

Viz téZ "Zapichovani a soustruzeni“ na strané 143.

%‘ Definujte pro:
sestupné obrysy: pouze ,Bod startu X,Z“ — nikoliv
»Vychozi bod obrysu X1, Z1*

vzestupné obrysy: ,Bod startu X, Z“ a ,Vychozi bod
obrysu X1, Z1“

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Vychozi bod polotovaru
P Hloubka pFisuvu: maximalni hloubka pfisuvu
O Posuv pri zapichovani - standardné: aktivni posuv
B Sitka presazeni - standardn&: 0
U Soustruzeni jednim smérem - standardné: 0
U = 0 obousmérné
U = 1: jednosmé&rné (smér: viz pomocny obrazek)
I, K Pfidavek X, Z
N Cislo obrysu ICP
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
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Provedeni cyklu

vypocte rozdéleni fezl

prisune z ,X, Z“ do prvniho fezu

provede zapich (zapichovani)

obrabi kolmo ke sméru zapichovani (soustruzeni)
opakuje 3 ...4, az je definovana oblast obrobena
jede rovnobéZné s osou zpét do startovniho bodu

O g h ON =
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4.5 Zapichové cykly

Lol RE RE

Zapichovani a soustruzeni ICP nacisto
radialné/axialné

Zvolte ,Zapichové cykly“

Zvolte ,Zapichovani a soustruzeni“

Zvolte ,Radialni zapichovani a soustruZeni ICP*
(obrazky vpravo nahore a uprostred)

Zvolte ,Axialni zapichovani a soustruzeni ICP“
(obrazek vpravo dole)

Dokonc. Soudasné zapnéte Dokonceni

beh

Tento cyklus dokon&uje usek obrysu popsany v obrysu ICP (viz téZ
*Zapichovani a soustruZzeni® na strané 143). Nastroj odjede na konci
cyklu zpét do startovniho bodu.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

RB Korekce hloubky soustruzeni
I, K Pfidavek polotovaru X, Z

N Cislo obrysu ICP

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

% »Pridavky polotovaru I, K“ definujete material, ktery se
odebere pri dokon€ovacim cyklu. Proto musite pfi
zapichovani / soustruZeni nacisto tyto pridavky
bezpodminedné zadat.
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Provedeni cyklu

1 pfisune z X, Z" rovhobézné s osou

2 dokondiprvni bok a Usek obrysu aZ kratce pred ,Koncovy bod X2/
22“

3 prisune rovnobézné s osou pro dokon&eni druného boku
4 dokonci druhy bok, potom zbytek dna obrysu
5 jederovnobézné s osou zpét do startovniho bodu
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4.5 Zapichové cykly

Odlehé&ovaci zapich tvaru H

Zvolte ,Zapichové cykly“

Zvolte ,Odleh&ovaci zapich H*

od {3

Tvar obrysu zavisi na konstelaci parametr(i. Nezadate-li ,Radius
zapichu R¥, provede se ukos aZz do polohy ,,Rohovy bod obrysu Z1"
(radius nastroje = radius odlehCovaciho zapichu).

Nezadate-li ,Uhel zanoreni W*, vypodte se na zakladé ,Délky
odleh&ovaciho zapichu K* a ,Radiusu odleh&ovaciho zapichu R*.
Koncovy bod zapichu pak lezi na ,Rohovém bodu obrysu®.

Koncovy bod odlehCovaciho zapichu se zjisti podle , Tvaru
odleh&ovaciho zapichu H* na zakladé uhlu zanoteni.

Parametry cykliu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Rohovy bod obrysu
K Délka odleh€ovaciho zapichu

R Radius odleh€ovaciho zapichu - standardné: bez kruhového
prvku

W Uhel zano¥eni - standardné: W se vypodte
T Cislo nastroje

S Otacky / feznarychlost

F Posuv na otacku

Provedeni cyklu

1 pfisune z X, Z“ aZ na bezpetnou vzdalenost
2 provede odleh&ovaci zapich podle parametrl cyklu
3 jede po diagonale zpét do startovniho bodu
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Odlehéovaci zapich tvaru K

Zvolte ,Zapichové cykly“

Zvolte ,,Odleh&ovaci zapich K“

-v
v

Tvar obrysu, ktery zde vznikne, zavisi na pouZitém nastroji, protoze
se provede pouze jeden linearnifez v uhlu 45 °.

Parametry cyklu

» X, Z Bod startu

» X1, Z1 Rohovy bod obrysu

» 1 Hloubka odlehéovaciho zapichu
b T Cislo nastroje

» 8§ Otacky / fezna rychlost

» F Posuv na otacku

Provedeni cyklu

1 jede rychloposuvem v uhlu 45 ° na ,Bezpe&nou vzdalenost” pfed
»,Rohovy bod obrysu X1, Z1¢

2 zanofi se o ,Hloubku odleh&ovaciho zapichu I“

3 stejnou cestou vyjede nastrojem zpét do ,,Bodu startu X, Z*
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4.5 Zapichové cykly

Odlehé&ovaci zapich tvaru U

e BE

Zvolte ,Zapichové cykly“

Zvolte ,Odleh&ovaci zapich U“

Tento cyklus provede odleh&ovaci zapich ,Tvaru U“ a podle volby
dokonci navazuijici €elni plochu. Je-li Sitka tohoto odlehcovaciho
zapichu vétsi nez zapichovaci Sifka nastroje, provede se tento zapich
nékolika fezy. Neni-li Sitka britu nastroje definovana, povaZuje se K
za §irku bfitu. Volitelné se provede zkoseni/zaobleni.

Parametry cykliu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Rohovy bod obrysu
X2 Koncovy bod &elni plochy
I Pramér odlehéovaciho zapichu
K Sitka odlehéovaciho zapichu
B Zkoseni/zaobleni
B>0: Radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni
T Cislo nastroje
S Otacky / feznarychlost
F Posuv na otacku

Provedeni cyklu

1
2
3

a b

N

vypocte rozdéleni zapichl
prisune z ,X, Z“ az na bezpec&nou vzdalenost

jede posuvem az na ,Primér odlehcovaciho zapichu I“ a zde
setrva (2 otacky)

odjede zpét a provede novy prisuv
opakuje 3 ...4, az se dosahne ,Rohovy bod obrysu 21

pri poslednim fezu dokonci navazuijici Celni plochu od
»,Koncového bodu X2, je-li to definovano

vytvori zkoseni/zaobleni, je-li to definovano
jede po diagonale zpét do startovniho bodu
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Upichovani

Zvolte ,Zapichoveé cykly“

E Zvolte ,Upichovani“

Cyklus upichne soustruzeny dil. Volitelné se provede na vngjSim
primeéru zkoseni nebo zaobleni.

4.5 Zapichové cykly

Parametry cykliu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Rohovy bod obrysu
XE Vnitini pramér (trubka)
I Redukce posuvu priiméru
B Zkoseni/zaobleni
B>0: Radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni

E Redukovany posuv

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku

Provedeni cyklu

1 pfisune z X, Z“ az na bezpetnou vzdalenost

2 predpichne na hloubku zkoseni nebo zaobleni a provede
zkoseni/zaobleni, je-li definovano

3 jede posuvem - v zavislosti na parametrech cyklu
az do stfedu soustruzeni, nebo
az do ,Vnitfniho praméru (trubky) XE®
Pracuje-li se s redukci posuvu, pfrepne MANUALplus od ,I* na
»,Redukovany posuv E".
4 vyjede po Celni ploSe nahoru a pak zpét do bodu startu
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4.5 Zapichové cykly

Priklady zapichovych cyklt

Vnéjsi zapich

|
|
|
|
|
|
||
|
N

260

280

[ 46

Obrabéni se provede cyklem ,Radialni zapichovani —
RozSirené“ s ohledem na pfidavky (obraz vpravo

nahore). V dal8im kroku se tato ¢ast obrysu dohotovi

cyklem ,Zapichovani radialné nadisto — Roz8ifené*”
(obrazek vpravo dole).

»,Rozsireny reZim“ zhotovi zaobleni na dné obrysu a
ukosy na zaCatku a konci obrysu.

Vénujte pozornost parametriim ,,Vychozi bod obrysu
X1, Z1" a ,Koncovy bod obrysu X2, Z2“. Jsou
rozhodujici pro smér obrabéni a pfisuvu - zde vnéjsi
obrabéni a prisuv ,Ve sméru — Z*.

Nastrojova data

Soustruznicky naz (pro vnéjsi obrabéni)
WO = 1 - orientace nastroje
K = 4 - 8irka bfitu (4 mm)
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Vnitini zapich

Z

0

® Ii5xa5
E A 240
@50
5
———
X

Teach-in

| sprovamastraju ] organizace |
X 72.002 o T1 T

z 52.001

0 20 40 B0 S0 100 12

‘ 10.000 mm/ot
=41 00%

185 n/min

S

il
R o
0 = S0000t/min (e

0.043 stup.

Obrabéni se provede cyklem ,Radialni zapichovani —

RozSitené”“ s ohledem na pridavky (obraz vpravo

nahote). V dalSim kroku se tato ¢ast obrysu dohotovi

cyklem ,Zapichovani radialné nacisto — Roz8ifené*”
(obrazek vpravo dole).

ProtoZe se nezadava ,Sitka zapichu P*, provede
MANUALplus zapich s 80 % zapichovaci Sitky
nastroje.

»Roz8ifeny reZzim*“ zhotovi zkoseni na zaCatku a konci
obrysu.

Vénujte pozornost parametrdm ,Vychozi bod obrysu
X1, Z1“ a ,Koncovy bod obrysu X2, Z2“. Jsou
rozhoduijici pro smér obrabéni a pfisuvu - zde vnitfni
obrabéni a pfisuv ,Ve sméru — Z*.

Nastrojova data

Soustruznicky nGz (pro vnitfni obrabéni)
WO =7 - orientace nastroje
K = 2 - §itka bfitu (2 mm)
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4.6 Zavitové a zapichové
cykly

kly

4

écy

Zavitovymi a zapichovymi cykly
vyrobite jednochodé a vicechodé,
axialni a kuzelové zavity a téz
odlehCovaci zapichy (vyb&hy zavit().

ichov
=

Q

0y} V ruénim reZimu miZete:
N opakovat ,posledni fez", ke korekci
© nepresnosti nastroje.

~G>J pomoci DoFiznuti zavitu opravit

poskozeny zavit.

(@)

=

.> Zavity se zhotovuji konstantnimi
c 5

N otackami.

o) »Stop cyklu“ pasobi na konci fezu

. zavitu.
< Override posuvu a otacek vietena

nejsou pri provadéni cyklu ucinné.

Poloha zavitu

MANUALDplus si zjisti smér zavitu podle parametrt
cyklu ,Poloha startu Z* (ru¢ni provoz ,Aktualni
poloha nastroje”) a ,Koncovy bod Z2“. Softklavesou
urcite, zda se jedna o vnitfni nebo vnéjsi zavit.

Poloha odlehéovaciho zapichu

MANUALplus zjisti polohu odleh&ovaciho zapichu z
parametr( cyklu ,Startovni bod X, Z“ (ruéni provoz:
»,Okamzita poloha nastroje) a ,Bod startu valce X1 /
Koncovy bod ¢elni plochy Z22“.
I% Odleh&ovaci zapich (vybéh) Ize provést
pouze v pravouhlém s osourovnobézném
rohu obrysu na podélné ose.
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Zavitovaci cyklus

Rozsireni| Opravny

L=

‘ Zpet ‘

Zavitové a zapichové cykly

Zavitovy cyklus
Jedno- nebo vicechody axialni zavit

KuZelovy zavit
Jedno- nebo vicechody kuZelovy zavit

Zavit API
Jedno- nebo vicechody zavit API (APl: American
Petroleum Institute) T

-

Odleh€ovaci zapich DIN 76
Vybéh zavitu a nabéh zavitu X

Odlehéovaci zapich DIN 509 E
Vybéh a nadbéh valce

Odleh¢éovaci zapich DIN 509 F
Vybéh a nabéh valce
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Uhel ptisuvu (ihel boku)

U nékterych zavitovych cykll miZete udat uhel pfisuvu. Obrazky
vpravo vysvétluiji, jak pracuje MANUAL PLUS pfi uhlu prisuvu +30 °
(obrazek vpravo nahore) resp. pfi uhlu prisuvu 0 ° (obrazek vpravo
uprostied).

Hloubka zavitu, rozdéleni fezl

Hloubka zavitu se programuje u vSech zavitovych cyklu.
MANUALplus zmen3Suje hloubku fezu s kazdym fezem (viz obrazky
vpravo).

ProloZeni polohovani ruénim koleékem u zavitovych cykla

Od verze softwaru 526 488-09 muZzete aktualni fez- zavitu ovlivnit
proloZzenim polohovani ruénim koleCkem v X a Z a tak optimalizovat
zhotoveni zavitu. ProloZeni polohovani ru¢nim koleCkem musi
podporovat vyrobce stroje a aktivuje se spinatem na ovladacim pultu
stroje.

ProloZeni polohovani ru¢nim koleCkem je omezeno nasledovné:

Smeér X (hloubka zavitu): zavisi na aktualni hloubce fezu, pricemz
se neprekroCi bod startu a koncovy bod zavitu v X.

Smér Z: maximalné 1 chod zavitu, pficemz se neprekroci bod
startu a koncovy bod zavitu v Z.

Rozbéh pro zavit / dobéh ze zavitu

Suport potfebuje pred vlastnim zavitem urcity rozbéh, aby se stacil
zrychlit na programovanou hodnotu posuvu, a dobéh na konci zavitu
k zabrzdéni suportu.

Vypocdet délky rozbéhu:
BA>0,75*(F*S)/a+ 0,15
Vypod&et délky dobé&hu:
BA>0,75*(F*S) /e+ 0,15
BA:  minimalni délka rozb&hu

BE: minimalni délka dobé&hu

F: stoupani zavitu v mm na otacku
S: otacky v ota€kach za sekundu
a: zrychleni v mm/s (viz "Konfigura¢ni parametry”“ na

strané 435 - 1105 ,Zrychleni start bloku*)

e: zrychleni v mm/s (viz "Konfigura¢ni parametry”“ na
strané 435 - 1105, Zrychleni konec bloku®)

Je-lirozbéh pro zavit / dobéh po zavitu prilis kratky, maze dojit k
zhorSeni jakosti. MANUALplus vyda v tomto pripadé vystrahu.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

SN

kly

”

écy

apichov

-

é a zap

tov

”

avi

SO

4.62

- @



kly

4

é a zapichové cy

avitov

-

4.62

Poslednifez

Po provedeni cyklu nabizi MANUALplus funkci Posledni Fez. Tuto
funkci mlZete pouZit k zopakovani posledniho fezu zavitu s
aktualizovanou korekci nastroje.

Pribéh funkce “Posledni fez”:

Vychozi situace: Zavitovy cyklus byl proveden — hloubka zavitu
neodpovida zadani.

Povedte korekci nastroje

Posledni Fez — stisknéte

Posledni
rez

T—*l Start cyklu - aktivujte

.‘_
Zkontrolujte zavit

I:ﬂg_—, Korekci nastroje a “Posledni fez” mizete zopakovat
nékolikrat, az bude zavit v poradku.
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Zavitovy cyklus (axialni)

________

@ Zvolte ,Rezani zavitu®
5 Zvolte ,Zavitovy cyklus*®

Ynitrni

Softklavesa VnitFni zavit
zavit Zap: vnitni zavit

Cyklus vytvori jednochody vnéjsi nebo vnitfni zavit s uhlem boku 30 °.

Vyp: vné&jsi zavit

P¥isuv probiha vyluéné ve ,Sméru X“.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu zavitu
Z2 Koncovy bod zavitu
F1 Stoupani zavitu (= posuv)
U Hloubka zavitu
bez zadani: vypodita se
Vnéjsi zavit: U =0,6134*F1
Vnitfni zavit: U =-0,5413*F1
I 1. hloubka Fezu
I<U: prvnitez s I — kazdy dalS8i fez: redukce hloubky fezu
I =U: jedentez
bez zadani: vypocita se zU a F1
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost

Provedeni cyklu

1

2
3
4
5

vypod&te rozdéleni fezl

odstartuje ze ,Z“ pro prvnitez

jede posuvem az do ,Koncového bodu 22

vrati se zpét rovnobézné s osou a provede prisuv pro dalsi fez
opakuje 3 ...4, az se dosahne ,Hloubky U*
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Zavitovy cyklus (axialni) - rozSireny

Zvolte ,Rezani zavitu* |
& X
J
¥
m Zvolte ,Zavitovy cyklus*® , ’ t}\ | :'
= En— A3
—ZZ——T j F1L —Z
e ma Soucasné zapnéte Rozsifené
vnitrni Softklavesa Vnitini zavit
zavit Zap: vnitfni zavit

Vyp: vnégjsi zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjSi nebo vnitfni zavit.
Zavit za¢ina v ,Bodu startu X“ a kon¢i v ,Koncovém bodu Z22“ (bez
nab&hu a dobé&hu).

Parametry cykliu
X, Z Bod startu zavitu (bez nabéhu)
Z2 Koncovy bod zavitu (bez dob&hu)
F1 Stoupani zavitu (= posuv)
U Hloubka zavitu

bez zadani: vypodita se
Vnéjsi zavit: U =0,6134*F1
Vnit¥fni zavit: U =-0,5413*F1

I 1. hloubka fezu

I<U: prvnitez s I — kazdy dalSi fez: redukce hloubky fezu aZz na
)IJ“

I=U: jedenfez

bez zadani: vypocita se zU a F1
A Uhel ptisuvu (standardné: 30°):
Rozsah: -60°<A<60°

A<O: pfisuv z levého boku

A>0: prisuv z pravého boku

J Hloubka zbytkového fezu - standardné: 1/100 mm
D Pocet chodu - standardné: 1 chod zavitu
E Inkrementalni stoupani - standardné: 0
E = 0: konstantni stoupani
E>0: zvétSuje stoupani na otacku o E
E<0: zmensuje stoupani na otacku o E
T Cislo nastroje
S Otacky / feznarychlost
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Provedeni cyklu

1

2
3
4

o O

vypod&te rozdéleni fezl

odstartuje ze ,Z“ pro prvni chod zavitu

jede posuvem az do ,Koncového bodu 22

vrati se zpét rovnobézné s osou a provede prisuv pro dalsi chod
zavitu

opakuje 3 ...4 pro v8echny chody zavitu

provede pfisuv pro dalsitez s pfihlédnutim ke zmensené hloubce
fezu a k ,Uhlu prisuvu A“

opakuje 3 ...6, az se dosahne ,Pocet chodli D* a ,Hloubka U*
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Kuzelovy zavit

Zvolte ,Rezani zavitu®

Zvolte ,KuZelovy zavit*

vnitrni Softklavesa Vnitini zavit
zavit Zap: vnitfni zavit
Vyp: vngjsi zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitfni
kuZelovy zavit.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Bod startu zavitu (bez nabéhu)
X2, 22 Koncovy bod zavitu (bez dobé&hu)
F1 Stoupani zavitu (= posuv)

U Hloubka zavitu

bez zadani: vypodita se
Vnéjsi zavit: U = 0,6 134*F1
Vnit¥ni zavit: U = -0,5413*F1

I 1. hloubka fezu

I<U: prvnitez s I — kazdy dalSi fez: redukce hloubky fezu aZz na

o
I=U: jedenfez
bez zadani: vypocitasezU a F1
A Uhel prisuvu (standardné: 30°): Rozsah: -60° < A< 60 °
A<OQ: pfisuv z levého boku
A>0: prisuv z pravého boku

W KuZelovy uhel: Rozsah: -60°<A<60°
J Hloubka zbytkového fezu - standardné: 1/100 mm
T Cislo nastroje
S Otacky / feznarychlost
D Pocet chodu - standardné: 1 chod zavitu
E Inkrementalni stoupani - standardné: 0
E = 0: konstantni stoupani
E>0: zvétSuje stoupani na otacku o E
E<0: zmen3uje stoupani na otacku o E
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Kombinace parametr(i kuzelového zavitu:
X1/Z1,X2/Z2
X1/21,Z22, W
Z1,X2/22, W

Provedeni cyklu

1 vypocte rozdélenifezl

2 najede do ,Bodu startu X1, Z1*

3 jede posuvem aZ do ,Koncového bodu 22

4 vrati se zpét rovnob&zné s osou a provede prisuv pro dalsi chod
zavitu

opakuje 3 ...4 pro vSechny chody zavitu

provede prisuv pro dalsitez s prihlednutim ke zmensené hloubce
fezu a k ,Uhlu pfisuvu A“

7 opakuje 3...6, az se dosahne ,Pocet chodl D a ,,Hloubka U*

o O
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Zavit API

Zvolte ,Rezani zavitu®

Zvolte ,Zavit API*

Softklavesa Vnitini zavit
Zap: vnitfni zavit
Vyp: vngjsi zavit

Ynitrni
zavit

Tento cyklus zhotovi jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitfni zavit
API. Smérem k vybéhu zavitu se hloubka zavitu zmensuje.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Bod startu zavitu (bez nabéhu)
X2, 22 Koncovy bod zavitu (bez dobé&hu)
F1 Stoupani zavitu (= posuv)
U Hloubka zavitu

bez zadani: vypodita se

Vnéjsi zavit: U = 0,6 134*F1

Vnitfni zavit: U = -0,5413*F1
1 1. hloubka Fezu

I<U: prvnitez s I — kazdy dalSi fez: redukce hloubky fezu aZz na
)IJ“

I=U: jedenfez

bez zadani: vypocita se zU a F1
A Uhel ptisuvu (standardné: 30°):
Rozsah: -60°<A<60°

A<O: pfisuv z levého boku

A>0: prisuv z pravého boku

W Kuzelovy uhel: Rozsah: -45°<W < 45°

WE Uhel vyb&hu: Rozsah: 0° < WE < 90 °

J Hloubka zbytkového fezu - standardné: 1/100 mm
T Cislo nastroje

S Otacky / feznarychlost

D Pocet chodu - standardné: 1 chod zavitu

Kombinace parametrt kuzelového zavitu:

X1/Z1,X2/Z2
X1/Z1,22,W
Z1,X2/22,W
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Provedeni cyklu

1
2
3

4]

vypod&te rozdéleni fezl
najede do ,Bodu startu zavitu X1, Z1“

jede posuvem az do polohy ,Koncovy bod 22 s pfihlédnutim k
»Uhlu vybéhu WE*

vrati se zpét rovnobézné s osou a provede prisuv pro dalsi chod
zavitu
opakuje 3 ...4 pro vSechny chody zavitu

provede prisuv pro dalsitez s prihlednutim ke zmenené hloubce
fezu a k ,Uhlu pfisuvu A“

opakuje 3 ...6, az se dosahne ,Pocet chodli D* a ,Hloubka U*

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

kly

-

é a zapichové cy

avitov

”

4.62

- @



kly

4

é a zapichové cy

avitov

-

4.62

Dofiznuti zavitu (axialné)

@ Zvolte ,Rezani zavitu®
m Zvolte ,Zavitovy cyklus®

Opravny Soucasné zapnéte Dorezavani
rez
vnitrni Softklév_evsa} Vf'pi_tr"'ni zavit
zavit Zap: vnitfni zavit

Vyp: vnégjsi zavit

Tento cyklus dofizne jednochody zavit. ProtoZe obrobek jiz byl
uvolnén z upnuti, musi se MANUALplus seznamit s pfesnou polohou
zavitu. K tomu postavte SpiCku bfitu nastroje na fezani zavitu do
stfedu chodu zavitu a pfevezméte tuto polohu do parametra ,C“ a
L,ZC" (softklavesou PFevzit pozici). Cyklus si z téchto hodnot
vypocte Uhel vietena v ,Bodu startu Z“.

Parametry cykiu

Z2 Koncovy bod zavitu

C Zméreny uhel

ZC ZméfFena pozice

F1 Stoupani zavitu (= posuv)

U Hloubka zavitu
bez zadani: vypodita se
Vnéjsi zavit: U=0,6134*F1
Vnitfni zavit: U = -0,5413*F1

1 1. hloubka Fezu
I<U: prvnifez s I — kazdy dalSi fez: redukce hloubky fezu
I=U: jedenfez
bez zadani: vypocita se zU a F1
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Provedeni cyklu

kly

1 Zavitofezny nastroj nastavte doprostfed nékterého chodu zavitu

2 Prevezmeéte polohu nastroje ,ZC“ a thel vietena ,,C“ pomoci 5
Prevzit pozici @O

3 Rucné vyjed'te nastrojem ze zavitu >
4 Napolohujete nastroj do ,Bodu startu X, Z“ (@]
5 Spus te provadéni cyklu pomoci ,Zadani hotovo“, pak ,Start -S
cyklu“ R
Q

‘S

N

1]

‘O

>

(@)

=

>

‘C

N

©

<
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RozsSirené doriznuti zavitu (axialné)

Zvolte ,Rezani zavitu®

5 Zvolte ,Zavitovy cyklus*®

Rozsireni Soudasné zapnéte Rozsirené
Opravny Soucasné zapnéte Dorezavani
rez
vnitrni Softklavesa Vnit¥ni zavit
zavit Zap: vnitfni zavit

Vyp: vnégjsi zavit

Tento cyklus dofizne jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitfni zavit.
ProtoZe obrobek jiz byl uvolnén z upnuti, musi se MANUALplus
seznamit s pfesnou polohou zavitu. K tomu postavte Spicku bfitu
nastroje na fezani zavitu do stfedu chodu zavitu a prevezméte tuto
polohu do parametrt ,C* a ,ZC* (softklavesou PFevzit pozici).
Cyklus si z téchto hodnot vypod&te Ghel vietena v ,Bodu startu Z“.
Parametry cyklu
Z2 Koncovy bod zavitu (bez dob&hu)
C Zméreny uhel
ZC Zmérena pozice
F1 Stoupani zavitu (= posuv)
U Hloubka zavitu
bez zadani: vypocita se
Vngjsi zavit: U = 0,6134*F1
Vnitrni zavit: U = -0,5413*F1
1 1. hloubka Fezu

I<U: prvnitez s | — kazdy dalSi fez: redukce hloubky fezu aZz na
”J((

| =U: jedentez
bez zadani: vypocdita se zU a F1
A Uhel pfisuvu (standardné: 30°): Rozsah: -60° < A< 60°
A<O: pfisuv z levého boku
A>0: pfisuv z pravého boku
J Hloubka zbytkového Fezu - standardné: 1/100 mm
D Pocet chodu - standardné: 1 chod zavitu
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Provedeni cyklu

kly

1 Zavitofezny nastroj nastavte doprostfed nékterého chodu zavitu

2 Prevezmeéte polohu nastroje ,ZC“ a thel vietena ,,C“ pomoci 5
Prevzit pozici @O

3 Rucné vyjed'te nastrojem ze zavitu >
4 Napolohujete nastroj do ,Bodu startu X, Z“ (@]
5 Spus te provadéni cyklu pomoci ,Zadani hotovo“, pak ,Start -S
cyklu“ R
Q

‘S

N

1]

‘O

>

(@)

=

>

‘C

N

©

<
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Dorezavani kuzelového zavitu

Zvolte ,Rezani zavitu®

Zvolte ,Kuzelovy zavit”

opravny Soucasné zapnéte DofFezavani
rez
Ynitrni Softklév.esa Vni.tt“'ni zavit
zavit Zap: vnitini zavit

Vyp: vngjsi zavit

Tento cyklus dofizne jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitfni
kuZelovy zavit. ProtoZe obrobek byl jiz vypnut, musi se MANUALplus
dozvédét presnou polohu zavitu. K tomu postavte $pi¢ku britu
nastroje na fezani zavitu do stfedu chodu zavitu a prevezméte tuto
polohu do parametru ,C* a ,ZC* (softklavesou PFrevzit pozici).
Cyklus si z téchto hodnot vypocte uhel vietena v ,Bodu startu Z*.

Parametry cykliu

X1, Z1 Bod startu zavitu (bez nabéhu)
X2, 22 Koncovy bod zavitu (bez dobé&hu)
C Zméreny uhel
ZC Zmérena pozice
F1 Stoupani zavitu (= posuv)
U Hloubka zavitu
bez zadani: vypocita se
Vnéjsi zavit: U =0,6134*F1
Vnitrni zavit: U = -0,5413*F1
1 1. hloubka Fezu

I<U: prvnitez s | — kazdy dalSi fez: redukce hloubky fezu aZz na
”J((

| =U: jedentez
bez zadani: vypocdita se zU a F1
A Uhel ptisuvu (standardné: 30°):
Rozsah: -60°<A<60°
A<OQ: pfisuv z levého boku
A>0: pfisuv z pravého boku
W KuZelovy uhel: Rozsah: -60°< A< 60°
J Hloubka zbytkového fezu - standardné: 1/100 mm
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Provedeni cyklu

1
2

3

H

Zavitofezny nastroj nastavte doprostfed nékterého chodu zavitu

Prevezméte polohu nastroje ,ZC* a uhel vietena ,,C* pomoci
Prevzit pozici

Rucné vyjedte nastrojem ze zavitu
Nastroj napolohujte pfed obrobek

Spus te provadéni cyklu pomoci ,Zadani hotovo“, pak ,Start
cyklu“
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Dorezavani zavitu API

@ Zvolte ,Rezani zavitu*

Zvolte ,Zavit API“

opravny Soucasné zapnéte DofFezavani
rez
vnitrni Softklavesa Vnitrni zavit
zavit Zap: vnitfni zavit

Vyp: vnégjsi zavit

Tento cyklus dofizne jedno- nebo vicechody vnéjsi nebo vnitfni API-
zavit. ProtozZe obrobek byl jiz vypnut, musi se MANUALplus dozvédét
presnou polohu zavitu. K tomu postavte Spicku bfitu nastroje na
fezani zavitu do stfedu chodu zavitu a pfevezméte tuto polohu do
parametr( ,,C* a ,,ZC" (softklavesou PFevzit pozici). Cyklus si z
téchto hodnot vypocte uhel vietena v ,Bodu startu Z“.
Parametry cyklu
X1, Z1 Bod startu zavitu (bez ndbéhu)
X2, Z2 Koncovy bod zavitu (bez dobéhu)
C Zméreny uhel
ZC ZméfFena pozice
F1 Stoupani zavitu (= posuv)
U Hloubka zavitu
bez zadani: vypocita se
Vngjsi zavit: U =0,6134*F1
Vnitfni zavit: U = -0,5413*F1
I 1. hloubka fezu

I<U: prvnitez s I — kaZdy dalSi fez: redukce hloubky fezu aZz na
”J((

| =U: jedentez

bez zadani: vypocita se zU a F1
A Uhel ptisuvu (standardné: 30°):
Rozsah: -60°<A<60°

A<O: pfisuv z levého boku

A>0: pfisuv z pravého boku

W Kuzelovy uhel: Rozsah: -45°<W < 45°
WE Uhel vyb&hu: Rozsah: 0° < WE < 90°
J Hloubka zbytkového fezu - standardné: 1/100 mm
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Provedeni cyklu

1
2

3

H

Zavitofezny nastroj nastavte doprostfed nékterého chodu zavitu

Prevezméte polohu nastroje ,ZC* a uhel vietena ,,C* pomoci
Prevzit pozici

Rucné vyjedte nastrojem ze zavitu
Nastroj napolohujte pfed obrobek

Spus te provadéni cyklu pomoci ,Zadani hotovo“, pak ,Start
cyklu“
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Odleh&ovaci zapich DIN 76

Zvolte ,Rezani zavitu®

Zvolte ,Odlehcovaci zapich DIN 76“

N
OIN 76
5 Softklavesa S navratem:
navraten Vyp: na konci cyklu zGistane nastroj stat (obraz

vpravo).
Zap: nastroj odjede zpét do bodu startu (obrazky na
nasledujicich stranach).

4.62

Tento cyklus zhotovi odleh&ovaci zapich (vybéh) zavitu podle DIN76,
nabéh zavitu, hruby valec pro zavit a navazujici Celni plochu. Nabéh
zavitu se provede, zadate-li néktery z parametrti ,B“ nebo ,RB“.

Parametry cykliu

X, Z Bod startu

X1, Z1 Bod startu valce

X2, Z2 Koncovy bod ¢elni plochy

FP Stoupani zavitu — standardné: tabulka norem

E Redukovany posuv pro zanofrovani a pro nabéh zavitu —
standardné: Posuv F

T Cislo nastroje

S Otacky / feznarychlost

F Posuv na otacku

I Pramér odlehéovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
K Délka odleh€ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
W Uhel odleh&ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem

R Radius odleh€ovaciho zapichu (na obou stranach zapichu) -
standardné: tabulka norem

P Pridavek odlehéovaciho zapichu

P>0: rozdéleni na vyhrubovani a obrobeni nacisto — ,,P“ je axialni
pridavek; ¢elni pridavek je vzdy 0,1 mm.

bez zadani: obrobeni jednim fezem
B Délka nabéhu valce - standardné: bez nabéhu zavitu
WB Uhel nabé&hu - standardné: 45 °
RB Radius nabéhu - standardné: bez radiusu nabéhu

180

4 Programovani cykl(i @



VZdy se bere zfetel na parametry, které zadate - i kdyz tabulka norem
pocita s jinymi hodnotami. Parametry vybéhu, které nezadate, si
MANUALplus zjisti z tabulky norem (viz "DIN 76 — parametry
odleh&ovacich zapich” na strané 525):

»Stoupani zavitu FP* podle praméru ,X1¢

Parametry I, K, W, a R podle ,FP“

Provedeni cyklu

1 pfisune z X, Z"

na pozici ,Bod startu X1%, nebo

pro nabéh zavitu
zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan
dokonci valec az na za¢atek odlehcovaciho zapichu
ohrubuje odleh&ovaci zapich, je-li to definovano
zhotovi odleh&ovaci zapich
dokondi aZz do ,,Koncového bodu X2

NooahON

~Bez odjeti“: nastroj zGistane stat v ,,Koncovém bodu X2“
»S odjetim®: jede po diagonale zpét do startovniho bodu

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

ichové cykly

-

-

é a zap

avitov

”

4.62

" @



apichové cykly

avitoveé a zap

-

4.62

Odlehé&ovaci zapich DIN 509 E

Zvolte ,Rezani zavitu®

DINSO9E

Softklavesa S navratem:

navraten Vyp: na konci cyklu zGistane nastroj stat (obraz
vpravo).

Zap: nastroj odjede zpét do bodu startu (obrazky na
nasledujicich stranach).

E Zvolte ,,Odleh&ovaci zapich DIN 509E“
5

Tento cyklus zhotovi odleh&ovaci zapich (vybéh) podle DIN 509 tvar
E, nabéh valce pro zavit a navazuijici ¢elni plochu. Pro oblast valce
mUZete definovat pfidavek na brouseni. Nabéh valce se provede,
zadate-li néktery z parametra ,,B“ nebo ,,RB*.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Bod startu valce
X2, Z2 Koncovy bod €elni plochy

E Redukovany posuv pro zanofovani a pro nabéh zavitu —
standardné&: Posuv F

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

I Hloubka odleh€ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
K Délka odleh€ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
W Uhel odlehéovaciho zapichu - standardné&: tabulka norem

R Radius odleh&ovaciho zapichu (na obou stranach zapichu) -
standardné: tabulka norem

B Délka nabéhu valce - standardné: bez nab&hu zavitu

WB Uhel nabéhu - standardné: 45 °

RB Radius nabéhu - standardné: bez radiusu nabéhu

U Pridavek na brouseni pro oblast valce — standardné: O
Vzdy se bere zietel na parametry, které zadate - i kdyz tabulka norem
podita s jinymi hodnotami. Nezadavejte I, K, Wa R", pokud se zji§ uji

na zakladé praméru valce z tabulky norem (viz "DIN 509 E, DIN 509 F
— parametry zapichu“ na strané 527).
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Provedeni cyklu

1

o g s ODN

prisune z X, Z"

" na pozici ,,Bod startu valce X1, nebo

1 pro nabéh zavitu

zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan

dokonci valec az na zaCatek odlehCovaciho zapichu
zhotovi odlehCovaci zapich

dokon¢i az do ,Koncového bodu ¢elni plochy X2

1 ,Bez odjeti“: nastroj zlistane stat v ,Koncovém bodu X2
S odjetim“: jede po diagonale zpét do startovniho bodu
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Odlehcovaci zapich DIN 509 F

Zvolte ,Rezani zavitu®

DINS09F

Softklavesa S navratem:

navraten Vyp: na konci cyklu zGistane nastroj stat (obraz
vpravo).

Zap: nastroj odjede zpét do bodu startu (obrazky na
nasledujicich stranach).

E Zvolte ,Odleh&ovaci zapich DIN 509 F“
5

Tento cyklus zhotovi odlehCovaci zapich (vybéh) zavitu podle DIN
509 tvar F, nabéh valce, hruby valec pro zavit a navazujici ¢elni
plochu. Pro oblast valce miZzete definovat ptidavek na brouseni.
Nabéh valce se provede, zadate-li néktery z parametr( ,,B“ nebo
~RB“.

Parametry cykiu

X, Z Bod startu
X1, Z1 Bod startu valce
X2, Z2 Koncovy bod ¢elni plochy

E Redukovany posuv pro zanofovani a pro nabéh zavitu —
standardné&: Posuv F

T Cislo nastroje

S Otacky / feznarychlost

F Posuv na otacku

I Hloubka odleh€ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
K Délka odleh€ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
W Uhel odlehéovaciho zapichu - standardné&: tabulka norem

R Radius odleh€ovaciho zapichu (na obou stranach zapichu) -
standardné: tabulka norem

P Celni zahloubeni - standardn&: tabulka norem

A Radialni uhel - standardné: tabulka norem

B Délka nabéhu valce - standardné: bez nab&hu zavitu

WB Uhel nabéhu - standardné: 45 °

RB Radius nabéhu - standardné: bez radiusu nabéhu

U Pridavek na brouseni - standardné: 0
Vzdy se bere zietel na parametry, které zadate - i kdyz tabulka norem
pocita s jinymi hodnotami. Nezadavejte I, K, W, R,P a A“, pokud se

Zji§ uji na zakladé prameéru valce z tabulky norem (viz "DIN 509 E,
DIN 509 F — parametry zapichu“ na strané 527).
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Provedeni cyklu

1

o g s ODN

prisune z X, Z"

" na pozici ,,Bod startu valce X1, nebo

1 pro nabéh zavitu

zhotovi nabéh zavitu, je-li definovan

dokonci valec az na zaCatek odlehCovaciho zapichu
zhotovi odlehCovaci zapich

dokon¢i az do ,Koncového bodu ¢elni plochy X2

1 ,Bez odjeti“: nastroj zlistane stat v ,Koncovém bodu X2
S odjetim“: jede po diagonale zpét do startovniho bodu
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Priklady zavitovych a zapichovych cykli

Vneisizavitayben zavitd reoen-in | hreva ARSI o)
X 72.002 & T1 A
AR dz 0.000
= 10.000 nn/ot
Z 52.001 .. —— & F@E.. "™™"
. __ EI 20 40 B0 80 100120 185 m/min
S 0%
& S [0 = So000t/nin 81 Emox 0.043 stup.
N
<
S Q © 3 [ 2[2
Q| Q <t
% S %1 46 21[ 0
% 30° %2[ 55 22[-40
R1 } FP[2 £fo.3
30° ——|—<— T 5[240
6 5 J )
Fll].5
40
Pocatecni bod 1577
5 Opravny Seznan Prevzit 5,F od ot Zadani Zpet
i i L L. navraten heZ nastroju| polohu | nastroje nin Hotovo
Obrobeni se provede ve dvou krocich. ,Vybéh zavitu
DIN 76" zhotovi vybéh a nabéh zavitu. Potom zhotovi
LZavitovy cyklus” zavit.
Teach-in

1. krok
Naprogramovani parametr(i odleh&ovaciho zapichu
anabéhu zavitu ve dvou zadavacich oknech (obrazky
vpravo).

Nastrojova data

X 72.002
Z 52.001
S

| spravonastraju ) orgamizare ]
T 1 dx 0. 000
dz

0.000

F ‘ 10.000 mn/ot
==i100%

185 m/min
100% 0.043 stup.

U 20 40 B0 &80 100120

= 5l]l]l]otfn||n

Soustruznicky ntz (pro vnéjsi obrabéni)
WO = 1 - orientace nastroje

A =93° - Uhel nastaveni

B = 55" - vrcholovy uhel

Podsoustruzeni DIN ?6

I K[6
30 i
P2 85
ue[30 RE[2

Prumer podsoustruzeni 257
5 Oprayniy Seznan Prevzit 5,F od ot Zadani Zpet
navraten e nastroju| polohu | nastroje nin Hotovo
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2. krok

LZavitovy cyklus (axialng) — roz8iteny*“ vyrizne zavit.
Parametry cyklu definuji hloubku zavitu a rozdéleni

fez(l (obrazek vpravo nahote).
Nastrojova data
Zavitovy nastroj (pro vnéjsi obrabéni)
WO = 1 - orientace nastroje

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

¢ 7w T s X
AR dz 0.000 Y
Z 52 UU ‘ 10.000 mm/ot o
=y hm
0 20 40 60 &0 100120 .

S 0% S ‘E 185 n/min >
[0 = So000ot/min 100% 0.043 stup. o
Zavitovy cyklus E :
0 46 | z[ 2 _2
| x2[ 22[-36 Qo
I = F1z u '
* L|o.25 A N

[ LY [] u I I
VY 1y i i afo [ ®
T —;l»——t ——————— A ————a E 1[45 ‘O
—72 F1 —Z— 5[500 FJ 3
d
o _—
Pocatecni bod >
Rozsireni Opravng Seznam Prevzit S,F od VYnitrni 2adani Zpet .m

IeE nastroju| polohu | nastroje zavit Hotovo

4.62

- @



apichové cykly

avitoveé a zap

-

4.62

Vnitfni zavit a vybéh zavitu

Teach-in

X 12, [l[l e T 1 R
AK dz 0.000
S e e R I \N /A —=h 10.000 mn/ot
@ Z 52.001 .. F o
(LS)) LQ D 20 40 B0 &0 100 120 -
Q — S 185 n/min
x 100% 0.043 stup.
DIN76 & |0 = So00et/min
X
= —72 -7
2 2[ 2
9 ®1[ a0.27 z1[ 0
%2 35 22[-30
] Efo.2
UIE s[240
FI[I.3
2x45°
30 Pocatecni bod 1577
5 opravny Seznan Prevzit 5,F od ot Zadani Zpet
navraten reZ nastroju| polohu | nastroje nin Hotovo
Obrobeni se provede ve dvou krocich. ,Vybéh zavitu
DIN 76" zhotovi vybéh a nabéh zavitu. Potom zhotovi
LZavitovy cyklus” zavit.
Teach-in

1. krok

Parametry vybéhu (odlehCovaciho zapichu) a
nabéhu zavitu se programuiji ve dvou vstupnich
oknech (obrazek vpravo dole a na dalsi strance
vpravo nahore).

MANUALDplus si zjisti parametry vyb&hu z tabulky
norem.

U nabé&hu zavitu se zadava jenom §itka zkoseni.
Uhel 45 ° je standardni hodnota pro ,Uhel nab&hu
WB*.

Nastrojova data

Soustruznicky n(z (pro vnitfni obrabéni)
WO =7 - orientace nastroje

A =98° - thel nastaveni

B =55 ° - vrcholovy thel
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T P
Z 52.001 F@, o
U 20 40 e0 20 100 120 e

S

100% 0.043 stup.

5l][|l]otfn||n
Podsoustruzeni DIH ?6
—Z2 —Z
j in K]
ul R
P[ &2
uB[ RB|
Pruner podsoustruzeni 2577
5 Oprayny Seznan Prevzit 5,F od ot 2adani 2pet
nayratem ez nastroju| polohu | nastroje nin Hotovo
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2. krok

~Zavitovy cyklus (axialng) “ vyfizne zavit. Stoupani
zavitu je predvoleno, ostatni hodnoty si MANUALplus
zjisti z tabulky norem (obrazek vpravo).

Davejte pozor na umisténi softklavesy VnitFni zavit.
Nastrojova data

Zavitovy n(z (pro vnitfni obrabéni)

WO =7 - orientace nastroje

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

dx 0.000 x
x ?2 UU ax [ T 1 dz 0.000 o)
Z 52 UU F ‘ 10.000 nm/ ot o
=y hm
0 20 40 60 &0 100120 .
S T 0% S E 185 n/min >
[0 = So000ot/min 4 100% 0.043 stup. o
=
] 5027 I O
12| 22[-29 Q
FI[T.5 u '
ifo.25 T[a7 N
s[1zo0 FJ ®
‘0
>
O
d
o _—
Pocatecni bod >
Rozsireni| Opravnyg Seznam Prevzit S,F od VYnitrni Zadani Zpet .m
IeE nastroju| polohu | nastroje zavit Hotovo N
©
L]
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4.7 Vrtacicykly

Vrtacimi cykly zhotovite axialni a
radialni diry.

Vzorové obrabéni: viz "Vrtaci a
frézovaci plany” na strané 227.

4.7 Vrtaci cykly

iy

Pro pohanéné nastroje muzete
programovat ,Konstantni feznou
rychlost” pouze tehdy, je-li vas stroj
vybaven fizenym vietenem.

190

X ?2 UU w T1 T oo
Z 52 001 a2 [ F‘moxmﬂ

U 20 40 B0 S0 100

Smin
R o _ 185amin
’— S = Sl]I]l]nt.f’mn 81 100% 0.043 stup.
_m_
00101

Axialni vrtani
Linearni | Kruhova
predioha | predloha
Vrtaci cykly lkona

Axialné/radialni vrtaci cyklus
pro jednotlivé diry a plany dér (zavita)

Axialné/radialni vrtaci cyklus hlubokého
otvoru
pro jednotlivé diry a plany dér (zavit()

Axialné/radialni vrtaci cyklus zavitu
pro jednotlivé diry a plany dér (zavit()

LU
=

Frézovani zavita
Vyfrézuje zavit do existujici diry
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Vrtani axialné / radialné

Zvolte ,Vrtani“

Zvolte ,Vrtani axialné“

Zvolte ,Vrtani radialné“

54D

Tento cyklus zhotovi diru na Cele / na ploSe plasté.
Parametry cykiu
X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) - standardné: aktualni thel

vietena

E Casova prodleva k dofiznuti na konci diry - standardné: 0

AB Délka navrtani a provrtani - standardné: 0
V Délka navrtani a provrtani - standardné: 0
0: bez redukce posuvu
1: redukce provrtani
2: redukce navrtani
3: redukce navrtani a provrtani

D Vyjeti — standardné: 0
0: rychloposuv
1: posuv

T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku

Vrtani axialné:
Z1 Bod startu otvoru - standardné: vrtani od ,Z*
Z2 Koncovy bod vrtani

Vrtani radialné:
X1 Bod startu vrtani - standardné: vrtani od ,X"
X2 Koncovy bod vrtani

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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4.7 Vrtaci cykly

Pokud jsou ,,AB“ a ,V“ naprogramovany, tak se
provede redukce posuvu o 50 % pro navrtani a
provrtani.

Na zakladé nastrojového parametru "Pohanény
nastroj” rozhodne MANUALplus, zda programované
otacky a posuv plati pro hlavni vieteno nebo pohanény
nastroj.

iy

Provedeni cyklu
1 polohuje do ,Uhlu vietena C* (ruéni provoz: obrabéniz aktualniho
uhlu vietena)
2 je-lidefinovano: jede rychloposuvem do
LZ1% (axialng)
~X1% (radialng)
3 vrta redukovanym posuvem, je-li definovan
4 v zavislostina ,V*:

vrta programovanym posuvem az do
s,Koncového bodu Z2“ (axialng)
»Koncového bodu X2 (radialné)

setrva po dobu ,E“ v koncovém bodu vrtani, je-li definovan

nebo

vrta pfedprogramovanym posuvem az do pozice
~Z2 — AB" (axialng)
X2 — AB“ (radialné)
vrta redukovanym posuvem az do
,Koncového bodu Z2“ (axialng)
»,Koncového bodu X2“ (radialng)
5 odtahne zpatky - je-li X1/Z1 naprogramovano na
»Bod startu vrtani Z1“ (axialng)
»Bod startu vrtani X1“ (radialng)

nebo kdyZ X1/Z1 neni naprogramovano na
»,Bod startu Z“ (axialng)
,Bod startu X“ (radialng)
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Hluboké vrtani axialné/radialni

Zvolte ,Vrtani“

Zvolte ,Hluboké vrtani axialné*“

Zvolte ,Hluboké vrtani radialné“

= N

Tento cyklus zhotovi - v nékolika stupnich - diru na ¢ele/plasti. Po
kazdém stupni se vrtak vytahne a po Casoveé prodleve opét pfisune na
bezpetnou vzdalenost. Prvni stuperi vrtani definujete jako ,1.
hloubka vrtani P“. V kazdém dal8im stupni vrtani se hloubka zmensi o
sHodnotu redukce hloubky vrtani IB“, pfic¢emz se nejde pod hodnotu
»Minimalni hloubky vrtani JB*.

Parametry cykliu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni thel
vietena

P 1. hloubka vrtani - standardné: vrtani bez preruSeni
IB Hodnota redukce hloubky vrtani - standardné: 0
JB minimalni hloubka vrtani - standardné: 1/10z P

B Délka zpétného pohybu - standardné: navrat do ,Vychoziho
bodu vrtani“

T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
E Casova prodleva k dofiznuti na konci diry - standardné: 0
AB Délka navrtani a provrtani - standardné: 0
V Délka navrtani a provrtani - standardné: 0
0: bez redukce posuvu
1: redukce provrtani
2: redukce navrtani
3: redukce navrtani a provrtani
D VytaZeni Rychlost navratu (vytaZeni) a prisuv uvnitf diry —
standardné: 0
0: rychloposuv
1: posuv
Vrtani axialné:
Z1 Bod startu vrtani - standardné: vrtani od ,Z“
Z2 Koncovy bod vrtani

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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4.7 Vrtaci cykly

Vrtani radialné:

X1 Bod startu vrtani - standardné: vrtani od ,X"
X2 Koncovy bod vrtani

I:ﬂg_—, Pokud jsou ,,AB“ a ,V“ naprogramovany, tak se
provede redukce posuvu o 50% pro navrtani a
provrtani.

Na zakladé nastrojového parametru "Pohanény
nastroj" rozhodne MANUALDplus, zda programované
otacky a posuv plati pro hlavni vieteno nebo pohanény
nastro;j.

Provedeni cyklu

1

2

(o]

polohuje do ,Uhlu vietena C* (ruéni provoz: obrab&ni z aktualniho
uhlu vietena)

je-li definovano: jede rychloposuvem do

LZ1% (axialng)

»X1% (radialné)
prvni stupen vrtani (hloubka vrtani: P) - navrta redukovanym
posuvem, je-li definovan.

vyjede zpét 0 ,,B" - nebo na ,Vychozi bod vrtani“ a napolohuje do
bezpetné vzdalenosti do diry

dalsi stupen vrtani (hloubka vrtani: ,posledni hloubka — IB“ nebo
JB).

opakuje 4 ...5, az se dosahne ,,Koncovy bod Z2/X2*
posledni stupen vrtani - zavisly na ,\V*:

vrta programovanym posuvem az do
s-Koncového bodu Z2“ (axialng)
»Koncového bodu X2 (radialné)

setrva po dobu ,E“ v koncovém bodu vrtani, je-li definovan

nebo

vrta pfedprogramovanym posuvem aZ do pozice
»Z2 — AB“ (axialng)
X2 — AB“ (radialné)
vrta redukovanym posuvem az do
»,Koncového bodu Z2“ (axialng)
»,Koncového bodu X2“ (radialng)
odtahne zpatky — je-li X1/Z1 naprogramovano na
»,Bod startu vrtani Z1“ (axialng)
»Bod startu vrtani X1“ (radialng)

nebo kdyZ X1/Z1 neni naprogramovano na
»,Bod startu Z“ (axialng)
»,Bod startu X“ (radialng)
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Vrtani zavitu axialné / radialneé

Zvolte ,Vrtani“

Zvolte ,Vrtani zavitu axialné*”

Zvolte ,Vrtani zavitu radialné”

=

Tento cyklus vyfizne zavit do Cela/plaste.

Vyznam “Délky povytaZeni L”: tento parametr pouzivejte u klestin
s kompenzaci délky. Cyklus vypoc¢te z hloubky zavitu,
naprogramovaného stoupani a "délky povytaZzeni” nové jmenovité
stoupani. Toto jmenovité stoupani je o néco mensi nez stoupani
zavitniku. PFi vytvareni zavitu se zavitnik povytahuje z upinaciho
pouzdra o tuto “Délku povytazeni”. Touto metodou docilite delsi
Zivotnost zavitnikd.

Parametry cykliu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni thel
vietena

F1 Stoupani zavitu ( = posuv) — standardné: posuv z popisu
nastroje.

B Délka rozbéhu (standardné: 2 * stoupani zavitu F1), aby se
dosahly naprogramované otacky a posuv.

SR Otacky zpétného pohybu (standardné: stejné otacky jako pfi
vrtani zavitu) pro rychlé vytazeni zavitniku.

L délka povytazeni (standardné: 0) pfi pouZziti klestin s
kompenzaci délky

T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost

Vrtani axialné:
Z1 Bod startu vrtani - standardné: vrtani od ,Z“
Z2 Koncovy bod vrtani

Vrtani radialné:
X1 Bod startu vrtani - standardné: vrtani od , X"
X2 Koncovy bod vrtani

% Na zakladé nastrojového parametru "Pohanény nastroj"”
rozhodne MANUALplus, zda programované otacky a
posuv plati pro hlavni vieteno nebo pohanény nastroj.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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> Provedeni cyklu
= 1 polohuje do ,Uhluvietena C* (ruéni provoz: obrabéni z aktualniho
5‘ ahlu vietena)
— 2 je-lidefinovano: jede rychloposuvem do
&) ,Z1“ (axialng)
.g LX1“ (radialng)
> 3 vyfizne zavit az do
N »,Koncového bodu Z2“ (axialngé)
q: »,Koncového bodu X2“ (radialng)
4 odtahne zpatky s otackami "SR" — je-li X1/Z1 naprogramovano

na
»Bod startu vrtani Z1“ (axialné)
»Bod startu vrtani X1“ (radialng)

nebo kdyz X1/Z1 neni naprogramovano na
~Bod startu Z* (axialng)
»,Bod startu X“ (radialng)
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Frézovani zavitu axialné

Zvolte ,Vrtani“

Zvolte ,Frézovani zaviti axialné“

Tento cyklus vyfrézuje zavit do existujici diry.

@ Pro tento cyklus pouZijte zavitové frézovaci nastroje.

Rﬂ—% Pozor nebezpedi kolize!

Kdyz programujete ,Radius najizdéni R“, méjte na paméti
pramér diry a pramer frézy.

Parametry cyklu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni thel
vietena

Z1 Bod startu zavitu - standardné: bod startu Z
Z2 Koncovy bod zavitu
I Pramér zavitu
R Radius najizdéni - standardné: (I — pramér frézy)/2
F1 Stoupani zavitu
J Smér zavitu - standardné: 0
J =0: vpravo
J=1:vlevo
H Zpusob frézovani - standardné: 0
H = 0: nesousledné
H=1: sousledné
SR Otacky zpétného pohybu pro rychlé vytazeni zavitniku —
standardné: stejné jako pfi vrtani zavitu.
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost pro pohanéné nastroje

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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4.7 Vrtaci cykly

Provedeni cyklu

1

(4]

polohuje do ,,Uhlu vietena C* (rué&ni provoz:
obrabéni z aktualniho Uhlu vietena)

napolohuje nastroj na ,Dno frézovani Z2* uvnitf
diry
najede ,Najizdécim obloukem R*

vyfrézuje zavit jednou otackou o 360 ° a provede
pritom pfisuv o ,,Stoupani zavitu F1*

odjede nastrojem a vrati se zpét do ,Bodu startu®

198

4 Programovani cykl(i @



Priklady vrtacich cyklu

Centrické vrtani a vrtani zavitu

i

N
i
|
=

Obrobeni se provede ve dvou krocich. ,Axialni vrtani
zhotovi otvor, ,Axialni vrtani zavitu® udéla zavit.

Vrtak se napolohuje pfed obrobek do bezpetné
vzdalenosti (,Bod startu X, Z“). Proto se
neprogramuje ,Vychozi bod vrtani Z1“. Pro navrtani
se v parametrech ,AB* a ,V* programuje redukce
posuvu (viz obrazek vpravo nahore).

Stoupani zavitu programovano neni. MANUALplus
pracuje se stoupanim zavitu nastroje. Pomoci
,Otacek zpétného pohybu SR* se dosahne rychlého
navratu nastroje (viz obrazek vpravo dole).

Nastrojova data (vrtak)
WO = 8 - orientace nastroje
| = 8,2 — primér vrtani
B =118° - vrcholovy Uhel
H = 0 - nejde o pohanény nastroj
Nastrojova data (zavitnik)
WO = 8 — orientace nastroje
=10 - primé&r zavitu M10
F=1,5 - stoupani zavitu
H =0 - nejde o pohanény nastroj
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4.7 Vrtaci cykly

Hluboké vrtani

240
270

Obrobek se provrta mimo stred cyklem ,Hluboké
vrtani axialné“. Pfedpokladem pro toto obrabéni je
polohovatelné vieteno a pohanéné nastroje.

»1. hloubka vrtani P“ a ,Hodnota redukce hloubky
vrtani IB* definuji jednotlivé stupné vrtani a
»Minimalni hloubka vrtani JB“ omezuje redukci.
ProtoZe neni specifikovana ,,Délka zp&tného pohybu
B, vytahne tento cyklus vrtak zpét do bodu startu,
tam kratce vyCka a pfisune na bezpecnou vzdalenost
pro dalSi stupeni vrtani.

ProtoZe tento ptiklad ukazuje priichozi diru, je
»,Koncovy bod vrtani Z2“ situovan tak, aby vrtak
material upIné provrtal.

LAB“ a ,V* definuji redukci posuvu pro navrtani a
provrtani.

Nastrojova data

WO = 8 - orientace nastroje
1=12 — prdmé&r vrtani

B =118 " — vrcholovy uhel

H =1 - jde o pohanény nastroj
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4.8 Frézovaci cykly

=

V rezimu ,Zaudovani“ obsahuji tyto cykly zapinani a
vypinani osy C a polohovani vietena.

Frézovaci cykly axialné / radialné
drazky, obrysy, kapsy, plochy a
vicehrany.

Obrabéni vzoru: viz *Vrtaci a frézovaci
plany“ na strané 227.

V reZimu "Ru¢né"” zapinate osu C a polohujete
vifeteno pomoci ,,Polohovani rychloposuvem® pred
vlastnim frézovacim cyklem. Frézovaci cykly osu C
vypnou.

% Pro pohanéné nastroje mizete
programovat ,Konstantni feznou
rychlost” pouze tehdy, je-li vas stroj
vybaven fizenym vietenem.
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Frézovaci cykly lkona

Polohovani rychloposuvem
Zapnuti osy C, napolohovani nastroje a
vietena.

Drazka axialné / radialné
Vyfrézuje jednotlivou draZzku nebo plan
drazek

Tvar axialné / radialné
Vyfrézuje jednotlivy tvar

Obrys axialné / radialné ICP
Vyfrézuje jednotlivy obrys ICP nebo plan
obrysu

B8R

Frézovani na cele
Frézuje plochy nebo vicehrany

Sroubovita drazka radialné
Vyfrézuje Sroubovitou drazku

It ol iffe =

N
o
-

kly

ré

ézovaci cy

4.8 Fr



kly

ré

ézovaci cy

4.8 Fr

Polohovani rychloposuvem

Zvolte ,Frézovani“

s

<E

l@ 4 Zvolte ,Polohovani rychloposuvem*

Cyklus zapne osu C, napolohuje vieteno (osa C) a nastroj.
@ »Polohovani rychloposuvem* je potfebné pouze v
L,ruénim® rezimu.
Nasledujici ru¢ni frézovaci cyklus osu C opét vypne.

Parametry cykliu

X2, Z2 Cilovy bod

C2 Koncovy uhel (C-poloha osy) — standardné: aktualni uhel
vietena

Provedeni cyklu

1 zapneosuC
2 napolohuje rychloposuvem na ,Koncovy uhel C2¢
3 napolohuje nastroj rychloposuvem do X2, Z2“
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Drazka axialné

Zvolte ,,Frézovani“

% Zvolte ,Drazku axialné“

Tento cyklus zhotovi drazku na &elni ploe. Sitka drazky odpovida
prameéru frézy.

Parametry cykliu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) - standardné: aktualni thel
vietena

C1 Uhel koncového bodu drazky - standardné: tihel vietena C

X1 Cilovy bod drazky X (rozmé&r prameéru)

Z1 Horni hrana frézovani - standardné: bod startu Z
Z2 Dno frézovani

L Délka drazky

A Uhel s osou X - standardné: 0

P Hloubka pFisuvu - standardné: cela hloubka jednim pfisuvem

FZ Posuv pFisuvu - standardné: aktivni posuv
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Kombinace parametrd pro umisténi a polohu drazky: viz pomocny
obrazek.

Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,Uhel vietena C*
(pouze v rezimu ,Zaucovani)

vypodte rozdéleni rezl

najede do bezpecné vzdalenosti

provede pfisuv posuvem ,FZ*

frézuje aZ do ,Koncového bodu drazky*

provede pfrisuv posuvem ,FZ“

frézuje aZ do ,Vychoziho bodu drazky“

opakuje 4 ...7, az se dosahne stanovena hloubka frézovani
napolohuje do ,,Bodu startu Z“ a vypne osu C

© 0O NOOMONDN
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Tvar axialné

Zvolte ,Frézovani“

E Zvolte ,Tvar axialng*”

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus néktery z
nasledujicich obryst resp. ohrubuje/dokoné&i kapsu na ¢elni ploSe:
Obdélnik (Q = 4, L<>B)
Ctverec (Q=4,L=B)
Kruh (Q =0, RE>0, L a B: bez zadani)
Trojuhelnik nebo mnohouhelnik (Q = 3 nebo Q>4, L>0)

Pokyny k parametriim / funkcim:

Frézovani obrysi nebo kapes:definuje se s ,U".

Smér frézovani: je ovlivnén ,H" a smé&rem otadeni frézy (viz
“Zpulsob frézovani obrysll a kapes” na str. 224).

Kompenzace radiusu frézy se provadi (vyjma pfi frézovani
obrysti s J=0).

Najizdéni a odjizdéni: polohu najizdéni a odjiZdéni predstavuje
bod na prvnim prvku obrysu kolmo pod polohou nastroje. Nelze-li
tuto kolmici spustit, je polohou najizdéni a odjizdéni bod startu
prvniho prvku (u obdélnik( delsi prvek). ,Radiusem najizdéni R”
ovlivnite, zda se najizdi pfimo nebo obloukem.

Frézovani obrysu:,J“ definuje, zda ma fréza pracovat na obrysu
(stfed frézy na obrysu) nebo na vnitfni €i vnéjSi strané obrysu.
Frézovani kapes - hrubovani (O = 0):,Frézovanim obrysti J" se
definuje, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo opacné.
Frézovanikapes - dokon€ovani (O = 1): nejprve se ofrézuji boky
kapsy, potom dno kapsy. ,,J definuje, zda se ma kapsa frézovat
nacisto zevnitf ven nebo opacné.
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Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni thel
vietena

C1 Uhel stfedu tvaru - standardné: tihel vietena C
X1 Pramér stifedu tvaru
Z1 Horni hrana frézovani - standardné: bod startu Z
Z2 Dno frézovani
L Délka obdélniku

Obdélnik: délka obdélniku

Ctverec, mnohothelnik: délka hrany

Kruh: bez zadani

B Sirka obdélniku
Obdélnik: 8itka obdélniku
Ctverec: L=B
Mnohouhelnik, kruh: bez zadani
RE Radius zaobleni - standardné: 0
Obdélnik, ¢tverec, mnohouhelnik: radius zaobleni
Kruh: radius (polomér) kruhu

A Uhel s osou X - standardné: 0
Obdélnik, &tverec, mnohouhelnik: poloha tvaru
Kruh: bez zadani

Q Pocet hran - standardné: 0
Q = 0: kruh
Q = 4: obdélnik, Ctverec
Q = 3: trojuhelnik
Q>4: mnohouhelnik (polygon)
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
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Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

P Hloubka pFisuvu - standardné: cela hloubka jednim pfisuvem
U Koeficient piesahu
bez zadani: frézovani obrysu
U>0: frézovani kapes — (minimalni) koeficient pfesahu
frézovacich drah = U*pramér frézy
| Pfidavek paralelné s obrysem
K Pridavek ve sméru pfisuvu
FZ Posuv prisuvu - standardné: aktivni posuv

E Redukovany posuv pro kruhové prvky — standardné: aktivni
posuv

H Zplsob frézovani - standardné: 0
H = 0: nesousledné
H = 1: sousledné

J Frézovani obrysu - (standardné: 0) zavislé na ,U*“ plati:
Frézovani kapes a J = 0: na obrysu
Frézovani kapes a J = 1: uvnitf
Frézovani kapes a J = 2: zvenci
Frézovani obrysu a J = 0: smérem ven
Frézovani obrysu a J = 1: smérem dovnitf
O Hrubovani/dokoné&eni: pribéh frézovani (pouze pfi frézovani
kapes) — standardné: 0
O = 0: Hrubovani
O = 1: Obrabéni nacisto
R Radius najizdéni: radius oblouku najeti/odjeti -
standardné: 0
R = 0: na obrysovy prvek se najizdi prfimo; prisuv do bodu najeti
nad rovinou frézovani - pak kolmy pfisuv do hloubky.
R>0: fréza najiZzdi/odjiZdi obloukem, ktery se napojuje na
obrysovy prvek tangencialné.
R<0 u vnitfnich roh(: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencialng.

R<0 u vnéjSich rohl: délka linearnich prvkl napojeni a vyjezdu;
na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné.
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Provedeni cyklu

1

2

zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,,Uhel vietena C*
(pouze v rezimu ,Zaucovani*)

vypocte rozdéleni fezl (pfisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

Frézovani obrysu:

NOoO o bW

jede v zavislosti na ,R“ a pfisouva do prvni roviny frézovani
vyfrézuje jednu rovinu

provede pfrisuv do dalSi roviny frézovani

opakuje 5 ...6, az se dosahne stanovena hloubka frézovani
napolohuje do ,,Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézovani kapes - hrubovani:

3

4

5
6
7

najede na bezpenou vzdalenost a provede prisuv do prvni roviny

frézovani

obrobijednu rovinu frézovani - v zavislosti na ,,J“ zevnitf ven resp.

zvenci dovnit?

provede pfisuv do dalSi roviny frézovani

opakuje 4 ...5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani
napolohuje do ,Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézovani kapes — dokoncovani:

3
4
5

()]

jede v zavislosti na ,R" a pfisouva do prvni roviny frézovani
dokonci okraj kapsy - po jednotlivych rovinach

dokon&i dno kapsy - v zavislosti na ,J“ zevnitf ven resp. zvenci
dovnitf

dokonci kapsu programovanym posuvem

napolohuje do ,,Bodu startu Z“ a vypne osu C

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

kly

ré

ézovaci cy

4.8 Fr

~ @



kly

ré

ézovaci cy

4.8 Fr

Obrys ICP axialné

Zvolte ,Frézovani“

@ Zvolte ,Axialné obrys ICP“

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus obrys resp.
ohrubuje/dokon¢i kapsu na Celni ploSe.

Pokyny k parametriim / funkcim:

Frézovani obrysii nebo kapes: definuje se s ,U*.

Smeér frézovani: je ovlivnén ,H* a smérem otaceni frézy (viz
“Zpuasob frézovani obrysll a kapes” na str. 224).

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi frézovani
obrysti s J =0).

Najizdéni a odjizdéni:u uzavienych obrys( predstavuje polohu
najizdéni a odjizdéni bod na prvnim prvku obrysu kolmo pod
polohou nastroje. Nelze-li tuto kolmici spustit, je polohou najizdéni
a odjizdéni bod startu prvniho prvku (u obdélnik(i delsi prvek).
»Radiusem najizdéni R“ ovlivnite, zda se najizdi pfimo nebo
obloukem.

Frézovani obrysu:,J“ definuje, zda ma fréza pracovat na obrysu
(stfed frézy na obrysu) nebo na vnittni i vngjsi strané& obrysu.
Frézovani kapes - hrubovani (O = 0):,Frézovanim obrysu J" se
definuje, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo opacné.
Frézovani kapes - dokon€ovani (O = 1): nejprve se ofrézuji boky
kapsy, potom dno kapsy. ,J“ definuje, zda se ma kapsa frézovat
nacisto zevnitf ven nebo opacCné.
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Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

>

X, Z Bod startu =
C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni thel 5
vietena \—
C1 Uhel stfedu tvaru - standardné: tihel vietena C o
Z1 Horni hrana frézovani - standardné: bod startu Z g
Z2 Dno frézovani (@)
P Hloubka pf¥isuvu - standardné: cela hloubka jednim pfisuvem ~QNJ
U Koeficient presahu 1.
bez zadani: frézovani obrysu LL
U>0: frézovani kapes — (minimalni) koeficient pfesahu Q
frézovacich drah = U*prdmér frézy <

| Pfidavek paralelné s obrysem
K Pridavek ve sméru pfisuvu

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

N Cislo obrysu ICP e 00—+

FZ Posuv prisuvu - standardné: aktivni posuv }ﬁ 01 == 77 [vv)
E Redukovany posuv pro kruhové prvky — standardné: aktivni d U=0

posuv K

H Zpusob frézovani - standardné: 0 I ErZ|

H = 0: nesousledné ¥
H=1: sousledné

J Frézovani obrysu - (standardné: 0) zavislé na ,U“ plati:
Frézovani kapes a J = 0: na obrysu
Frézovani kapes a J = 1: uvnitf
Frézovani kapes a J = 2: zvendi
Frézovani obrysu a J = 0: smé&rem ven
Frézovani obrysu a J = 1: smérem dovnitf

O Hrubovani/dokoné&eni: priibéh frézovani (pouze pfi frézovani
kapes) — standardné&: 0

O = 0: Hrubovani
O = 1: Obrabéni nacisto
R Radius najizdéni: radius oblouku najeti/odjeti -
standardné: 0
R = 0: na obrysovy prvek se najizdi pfimo; prisuv do bodu najeti
nad rovinou frézovani - pak kolmy prisuv do hloubky.

R>0: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se napojuje na
obrysovy prvek tangencialné.

R<0 u vnitfnich roh(: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencialné.

R<0 u vnéjSich roh: délka linearnich prvk( napojeni a vyjezdu;
na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné.
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Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,Uhel vietena C*
(pouze v rezimu ,Zaucovani*)

2 vypocte rozdéleni ezl (ptisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

Frézovani obrysu:

jede v zavislosti na ,R" a pfisouva do prvni roviny frézovani
vyfrézuje jednu rovinu

provede pfisuv do dalsi roviny frézovani

opakuje 5 ...6, az se dosahne stanovena hloubka frézovani
napolohuje do ,,Bodu startu Z* a vypne osu C

NOo o b~

Frézovani kapes - hrubovani:

3 najede nabezpetnou vzdalenost a provede pfisuv do prvniroviny
frézovani

4 obrobijednu rovinu frézovani - v zavislosti na ,,J“ zevnitf ven resp.
zvenci dovnitf

5 provede prisuv do dalsi roviny frézovani

6 opakuje 4 ...5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani

7 napolohuje do ,,Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézovani kapes — dokon€ovani:

3 jedev zavislosti na ,R" a pfisouva do prvni roviny frézovani

4 dokonci okraj kapsy - po jednotlivych rovinach

5 dokoncidno kapsy - v zavislosti na ,J“ zevnitf ven, resp. zvenci

dovnitf

dokon¢i kapsu programovanym posuvem

7 napolohuje do ,Bodu startu Z* a vypne osu C

()]
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Frézovani na cele

Zvolte ,Frézovani*

Zvolte ,Frézovani na ¢ele”

= {m

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus na celni ploSe:

jednu nebo dvé plochy (Q =1 nebo Q =2, B>0)
obdélnik (Q = 4, L<>B)

Ctverec (Q=4,L=B)

trojuhelnik nebo mnohouhelnik (Q = 3 nebo Q>4, L>0)
kruh (Q =0, RE>0, L a B: bez zadani)
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Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni uhel
vietena

C1 Uhel stfedu tvaru - standardn&: Gihel vietena C
X1 Pramér stifedu tvaru
Z1 Horni hrana frézovani - standardné: bod startu Z
X2 Mezni priimér
Z2 Dno frézovani
L Délka stran

Obdélnik: délka obdélniku

Ctverec, mnohothelnik: délka hrany

Kruh: bez zadani

B Velikost klice:
uQ=1,Q=2: zbyvajici tlous ka (material, ktery zlistane)
Obdélnik: Sitka obdélniku

Ctverec, mnohothelnik (Q> = 4): velikost klie (pouZivejte pouze

pti sudém pod&tu ploch; programuijte jako alternativu k ,,L“)
Kruh: bez zadani
RE Radius zaobleni - standardné: 0
Mnohouhelnik (Q> = 2): radius zaobleni
Obrys (Q = 0): radius (polomér) kruhu
A Uhel s osou X - standardné&: 0
Mnohouhelnik (Q> = 2): poloha tvaru
Kruh: bez zadani

Q Pocet hran - standardné: 0
Q =0: kruh
Q = 1: jedna plocha
Q = 2: dvé plochy presazené o 180 °
Q = 3: trojuhelnik
Q = 4: obdélnik, &tverec
Q>4: mnohouhelnik (polygon)
T Cislo nastroje
S Otacky / feznarychlost
F Posuv na otacku
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Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

>

P Hloubka pfisuvu - standardné: cela hloubka jednim prisuvem o0—=v =
U Koeficient pifesahu 01 —+ v [vv) 5
bez zadani: frézovani obrysu o1 .6
U'>O: fréz’ovéni kapes - (omirvlimé’lni) koeficient pfesahu ]
frézovacich drah = U*pramér frézy >

| Pfidavek paralelné s obrysem S
K Pfidavek ve sméru pfisuvu E:d ‘@
FZ Posuv p¥isuvu - standardné: aktivni posuv < I.t
E Redukovany posuv pro kruhové prvky — standardné: aktivni HO+-Z5 = H1 Poe)
posuv .
H Zpusob frézovani - standardn&: 0 <

H = 0: nesousledné

H=1: sousledné
J Smér frézovani:u ploch nebo mnohouhelnikt (s ,RE = 0“)
definuje ,J“ zda se hrubuje jednosmérné nebo dvousmérné

J =0: jednosmérné

J = 1: obousmérné
O Hrubovani/dokoné&eni: priibéh frézovani (pouze pfi frézovani
kapes) — standardné&: O

O = 0: Hrubovani

O = 1: Obrabéni nadisto
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Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,Uhel vietena C*
(pouze v rezimu ,Zaucovani*)

2 vypocte rozdéleni ezl (ptisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

3 najede nabezpectnou vzdalenost a provede pfisuv do prvniroviny
frézovani

Hrubovani

4 obrobijednu rovinu frézovani - s pfihlédnutim k ,,J“ jednosmérné
nebo obousmérné

5 provede prisuv do dalsi roviny frézovani

6 opakuje 4 ...5, aZz se dosahne stanovena hloubka frézovani

7 napolohuje do ,,Bodu startu Z“ a vypne osu C

Dokoncovani:

4 dokonci okraj kapsy - po jednotlivych rovinach

5 dokonci dno zvenci dovnitf

6 napolohuje do ,Bodu startu Z* a vypne osu C
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Drazka radialné

kly

1)

Zvolte ,Frézovani“ —

o

®

>

. o )

Zvolte ,Drazka radialné N

‘O

S

LL

s gt (s . L,A (o0]

Tento cyklus zhotovi draZku na plasti. Sirka drazky odpovida .
prameéru frézy. <

Parametry cykliu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) - standardné: aktualni thel
vietena

C1 Uhel koncového bodu drazky - standardné: tihel vietena C

X1 Horni hrana frézovani(rozmér priameéru) - standardné: bod
startu X

Z1 Cilovy bod drazky

X2 Dno frézovani

L Délka drazky

A Uhel s osou Z - standardné&: 0

P Hloubka pf¥isuvu - standardné: cela hloubka jednim pfisuvem
FZ Posuv prisuvu - standardné: aktivni posuv

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Kombinace parametrd pro umisténi a polohu drazky: viz pomocny
obrazek.

Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,Uhel vietena C*

(pouze v rezimu ,Zaucovani)

jede rychloposuvem na ,Vychozi bod drazky X, Z“, je-li definovan

3 provede pfisuv posuvem ,FZ*

4 frézuje programovanym posuvem az do ,Koncového bodu
drazky“

5 odjede zpét do ,Vychoziho bodu X*

N
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Tvar radialné

E Zvolte ,Frézovani“
@ Zvolte ,Tvar radialng”

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus néktery z
nasledujicich obryst resp. ohrubuje/dokoné&i kapsu na ploSe plasté:
obdélnik (Q =4, L<>B)
Ctverec (Q=4,L=B)
kruh (Q = 0, RE>0, L a B: bez zadani)
trojuhelnik nebo mnohouhelnik (Q = 3 nebo Q>4, L>0)

Pokyny k parametriim / funkcim:

Frézovani obrysi nebo kapes: definuje se s ,U"“.

Smér frézovani: je ovlivnén ,H" a smé&rem otadeni frézy (viz
“Zpulsob frézovani obrysll a kapes” na str. 224).

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi frézovani
obrysti s J=0).

Najizdéni a odjizdéni: polohu najizdéni a odjiZdéni predstavuje
bod na prvnim prvku obrysu kolmo pod polohou nastroje. Nelze-li
tuto kolmici spustit, je polohou najizdéni a odjizdéni bod startu
prvniho prvku (u obdélnik( delsi prvek). ,Radiusem najizdéni R”
ovlivnite, zda se najizdi pfimo nebo obloukem.

Frézovani obrysu:,J“ definuje, zda ma fréza pracovat na obrysu
(stfed frézy na obrysu) nebo na vnitfni €i vnéjSi strané obrysu.
Frézovani kapes - hrubovani (O = 0):,Frézovanim obrysti J" se
definuje, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo opacné.
Frézovanikapes - dokon€ovani (O = 1): nejprve se ofrézuji boky
kapsy, potom dno kapsy. ,,J definuje, zda se ma kapsa frézovat
nacisto zevnitf ven nebo opacné.
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Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni thel
vietena

C1 Uhel stfedu tvaru - standardné: tihel vietena C
X1 Horni hrana frézovani - standardné: bod startu X
Z1 Stred tvaru
X2 Dno frézovani
L Délka obdélniku

Obdélnik: délka obdélniku

Ctverec, mnohothelnik: délka hrany

Kruh: bez zadani

B Sirka obdélniku
Obdélnik: 8itka obdélniku
Ctverec: L=B
Mnohouhelnik, kruh: bez zadani
RE Radius zaobleni - standardné: 0
Obdélnik, ¢tverec, mnohouhelnik: radius zaobleni
Kruh: radius (polomér) kruhu

A Uhel s osou Z - standardn&: 0
Obdélnik, &tverec, mnohouhelnik: poloha tvaru
Kruh: bez zadani

Q Pocet hran - standardné: 0
Q = 0: kruh
Q = 4: obdélnik, Ctverec
Q = 3: trojuhelnik
Q>4: mnohouhelnik (polygon)
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
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Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

P Hloubka pFisuvu - standardné: cela hloubka jednim pfisuvem
U Koeficient piesahu
bez zadani: frézovani obrysu

U>0: frézovani kapes — (minimalni) koeficient pfesahu
frézovacich drah = U*prlimér frézy

| PFidavek ve sméru pfFisuvu
K Pridavek paralelné s obrysem
FZ Posuv prisuvu - standardné: aktivni posuv

E Redukovany posuv pro kruhové prvky — standardné: aktivni
posuv

H Zplsob frézovani - standardné: 0

H = 0: nesousledné
H = 1: sousledné

J Frézovani obrysu - (standardné: 0) zavislé na ,U*“ plati:

o

Frézovani kapes a J = 0: na obrysu
Frézovani kapes a J = 1: uvnitf

Frézovani kapes a J = 2: zvenci

Frézovani obrysu a J = 0: smérem ven
Frézovani obrysu a J = 1: smérem dovnitf

Hrubovani/dokonéeni: priibéh frézovani (pouze pri frézovani

kapes) — standardné: 0
O = 0: Hrubovani
O = 1: Obrabéni nacisto

R Radius najizdéni: radius oblouku najeti/odjeti -
standardné: 0

R = 0: na obrysovy prvek se najizdi prfimo; prisuv do bodu najeti

nad rovinou frézovani - pak kolmy pfisuv do hloubky.
R>0: fréza najiZzdi/odjiZdi obloukem, ktery se napojuje na

obrysovy prvek tangencialné.

218

R<0 u vnitfnich roh(: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencialng.

R<0 u vnéjSich rohl: délka linearnich prvkl napojeni a vyjezdu;
na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné.

op—=7
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Provedeni cyklu

1

2

zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,,Uhel vietena C*
(pouze v rezimu ,Zaucovani*)

vypocte rozdéleni fezl (pfisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

Frézovani obrysu:

3

NoO a b

jede v zavislosti na ,Radiusu najizdéni R* a pfisouva do prvni
roviny frézovani

vyfrézuje jednu rovinu

provede pfrisuv do dalSi roviny frézovani

opakuje 5 ...6, az se dosahne stanovena hloubka frézovani
napolohuje do ,Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézovani kapes - hrubovani:

3

H

N o O

najede na bezpecnou vzdalenost a provede prisuv do prvniroviny

frézovani

obrobijednu rovinu frézovani - v zavislosti na ,,J“ zevnitf ven resp.

zvenci dovnitf

provede pfrisuv do dalSi roviny frézovani

opakuje 4 ...5, aZ se dosahne stanovena hloubka frézovani
napolohuje do ,,Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézovani kapes — dokonc¢ovani:

3

(<]

jede v zavislosti na ,Radiusu najizdéni R“ a pfisouva do prvni
roviny frézovani

dokonci okraj kapsy - po jednotlivych rovinach

dokondi dno kapsy - v zavislosti na ,,J“ zevnitf ven, resp. zvendci
dovnitf

dokonci kapsu programovanym posuvem

napolohuje do ,Bodu startu Z“ a vypne osu C
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Obrys ICP radialné

E Zvolte ,Frézovani“
@ Zvolte ,Radialné obrys ICP“

V zavislosti na parametrech frézuje tento cyklus obrys, resp.
ohrubuje / dokon¢€i kapsu na ploSe plasté.

Pokyny k parametriim / funkcim:

Frézovani obrysii nebo kapes: definuje se s ,U*.

Smeér frézovani: je ovlivnén ,H* a smérem otaceni frézy (viz
“Zpuasob frézovani obrysll a kapes” na str. 224).

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi frézovani
obrysti s J =0).

Najizdéni a odjizdéni:u uzavienych obrys( predstavuje polohu
najizdéni a odjizdéni bod na prvnim prvku obrysu kolmo pod
polohou nastroje. Nelze-li tuto kolmici spustit, je polohou najizdéni
a odjizdéni bod startu prvniho prvku (u obdélnik(i delsi prvek).
»Radiusem najizdéni R“ ovlivnite, zda se najizdi pfimo nebo
obloukem.

Frézovani obrysu:,J“ definuje, zda ma fréza pracovat na obrysu
(stfed frézy na obrysu) nebo na vnittni i vngjsi strané& obrysu.
Frézovani kapes - hrubovani (O = 0):,Frézovanim obrysu J" se
definuje, zda se ma kapsa frézovat zevnitf ven nebo opacné.
Frézovani kapes - dokon€ovani (O = 1): nejprve se ofrézuji boky
kapsy, potom dno kapsy. ,J“ definuje, zda se ma kapsa frézovat
nacisto zevnitf ven nebo opacCné.
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Parametry cyklu (prvni zadavaci okno)

>

X, Z Bod startu =
C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni thel 5
vietena —
X1 Horni hrana frézovani - standardné: bod startu X 1 (&)
X2 Dno frézovani g
P Hloubka p¥isuvu - standardné: cela hloubka jednim pfisuvem (@)
U Koeficient presahu .qN,
bez zadani: frézovani obrysu 1.
U>0: frézovani kapes — (minimalni) koeficient pfesahu L.
frézovacich drah = U*priimér frézy (o0]

| Pfidavek ve sméru pfisuvu <

K Pridavek paralelné s obrysem
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Parametry cyklu (druhé zadavaci okno)

N Cislo obrysu ICP K D= |
FZ Posuv prisuvu - standardné: aktivni posuv }ﬁ 01 =7 [v]
E Redukovany posuv pro kruhové prvky — standardné: aktivni 4§ u=on
posuv
H Zpusob frézovani - standardné: 0
H = 0: nesousledné
H = 1: sousledné

92

J Frézovani obrysu - (standardné: 0) zavislé na ,U“ plati:
Frézovani kapes a J = 0: na obrysu
Frézovani kapes a J = 1: uvnitf
Frézovani kapes a J = 2: zvendi
Frézovani obrysu a J = 0: smérem ven
Frézovani obrysu a J = 1: smérem dovnitf

O Hrubovani/dokoné&eni: priibéh frézovani (pouze pfi frézovani
kapes) — standardné&: O

O = 0: Hrubovani

O = 1: Obrabéni nadisto
R Radius najizdéni: radius oblouku najeti/odjeti -
standardné: 0

R = 0: na obrysovy prvek se najizdi pfimo; prisuv do bodu najeti
nad rovinou frézovani - pak kolmy prisuv do hloubky.

R>0: fréza najizdi/odjizdi obloukem, ktery se napojuje na
obrysovy prvek tangencialné.

R<0 u vnitfnich roh: fréza najizdi/odjiZdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencialné.

R<0 u vngjSich roh: délka linearnich prvk( napojeni a vyjezdu;
na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné.
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Provedeni cyklu

1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,Uhel vietena C*
(pouze v rezimu ,Zaucovani*)

2 vypocte rozdéleni ezl (ptisuvy rovin frézovani, prisuvy hloubek
frézovani)

Frézovani obrysu:

3 jedev zavislosti na ,R" a pfisouva do prvni roviny frézovani

4 vyfrézuje jednu rovinu

5 provede prisuv do dali roviny frézovani

6 opakuje 5...6, aZ se dosahne stanovena hloubka frézovani

7 napolohuje do ,Bodu startu Z* a vypne osu C

Frézovani kapes - hrubovani:

3 najede nabezpetnou vzdalenost a provede pfisuv do prvniroviny
frézovani

4 obrobijednu rovinu frézovani - v zavislosti na ,,J“ zevnitf ven resp.
zvenci dovnitf

5 provede prisuv do dalsi roviny frézovani

6 opakuje 4 ...5, az se dosahne stanovena hloubka frézovani

7 napolohuje do ,,Bodu startu Z“ a vypne osu C

Frézovani kapes — dokon€ovani:

3 jedev zavislosti na ,R" a pfisouva do prvni roviny frézovani

4 dokonci okraj kapsy - po jednotlivych rovinach

5 dokoncidno kapsy - v zavislosti na ,J“ zevnitf ven, resp. zvenci

dovnitf

dokon¢i kapsu programovanym posuvem

7 napolohuje do ,Bodu startu Z* a vypne osu C

()]
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Sroubovita drazka radialné
Cyklus vyfrézuje Sroubovitou drazku od ,,Z1* do ,,Z2“. ,Vychozi uhel

C1“ definuje potate&ni polohu drazky. Sitka drazky odpovida
praméru frézy.

Zvolte ,Frézovani*

Zvolte ,Radialni frézovani Sroubovité drazky“

Parametry cykliu
X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) - standardné: aktualni thel
vietena

C1 Vychozi thel
X1 Pramér zavitu
Z1 Bod startu zavitu
F1 Stoupani zavitu
F1 kladné: pravy zavit
F1 zaporné: levy zavit
Z2 Koncovy bod zavitu
P Délka rozbéhu: rampa na pocatku drazky
K Délka vyb&hu: rampa na konci drazky
U Hloubka zavitu

I Maximalni pFisuv: prisuvy se redukuji podle nasledujiciho
vzoreCku — aZz na >= 0,5 mm. Pak probiha kazdy ptisuv hodnotou
0,5mm.

Prisuv 1: ,I*
Prisuvn: 1* (1 - (n-1) *E)
E Redukce hloubky Fezu
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku
Provedeni cyklu
1 zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,Uhel vietena C*
(pouze v rezimu ,Zaucovani*)
2 vypocdte aktualni prisuv
3 napolohuje pro frézovaci proces

4 frézuje programovanym posuvem az do ,Koncového bodu Z2“ - s
prihlédnutim k nabéhu a vyb&hu (rampy) na zacatku a konci
drazky

vrati se rovnobé&zné s osou a napolohuje na dalsi frézovani

6 opakuje 4 ...5, az se dosahne hloubka drazky

(4]
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Zpusob frézovani obryst a kapes

Zpusob frézovani obrysu

Typ cyklu Zpusob frézovani Smeér rotace nastroje FRK Provedeni
uvnittr (J=1) Nesousledné (H =0) Mx03 vpravo
Log
uvnitf Nesousledné (H = 0) Mx04 vlevo
Lo
uvnitf Sousledné (H=1) Mx03 vlevo
Lo
uvnitf Sousledné (H=1) Mx04 vpravo
Loy
zvendi (J =2) Nesousledné (H=0) Mx03 vpravo [
zvendi Nesousledné (H=0) Mx04 vlevo [
l‘@“
zvendi Sousledné (H=1) Mx03 vlevo [
zvendi Sousledné (H=1) Mx04 vpravo PR
vpravo (J = 3) Nesousledné (H =0) Mx03 vpravo
/BQ\/
vlevo (J = 3) Nesousledné (H = 0) Mx04 vlevo
/ AL
224
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Zpusob frézovani obrysit

kly

Typ cyklu Zpusob frézovani Smér rotace nastroje FRK Provedeni >
vlevo (J = 3) Sousledné (H=1) Mx03 vlevo (&)
P \ -
i AL (&)
®
>
vpravo (J = 3) Sousledns (H=1) Mx04 vpravo S
% / ‘0
A p
L
(00)
Zpusob frézovani kapes ﬂ:
Sk s o . P - fpx s Smér rotace .
Obrabéni Zpusob frézovani Smér obrabéni nastroje Provedeni
Hrubovani Nesousledné& (H=0) smérem ven (J =0) Mx03
ObréabéninaCisto  Nesousledné (H = 0) — Mx03 <]
Hrubovani Nesousledné (H =0) smérem ven (J =0) Mx04
ObréabéninaCisto  Nesousledné (H = 0) — Mx04 @|>
Hrubovani Sousledné (H =0) smérem dovnitf (J = 1) Mx03 P
g-|>--5
Hrubovani Nesousledné (H = 0) smérem dovnitf (J = 1) Mx04
=0
Hrubovani Sousledné (H=1) smérem ven (J =0) Mx03
Obrabéninacisto  Sousledné (H=1) — Mx03 Ql>
Hrubovani Sousledné (H=1) smérem ven (J =0) Mx04
Obrabéninacisto  Sousledné (H=1) — Mx04 <1Q
Hrubovani Sousledné (H=1) smérem dovnitf (J = 1) Mx03
Log
Hrubovani Nesousledné& (H=1) smérem dovnitf (J=1) Mx04 N
Loy
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Priklady frézovacich cyklt

Frézovani na cele

Teach-in

| sprovamostroju | organizace |
X 72.002 o —— e oo

T 1 dz 0.000
z 52 001 az [ F ‘m‘"-w
’— S D 20 40 B0 20 100120

185 n/min
100% 0.043 stup.

V tomto pfikladu se vyfrézuje kapsa. Kompletni
obrobeni €elni plochy, véetné definice obrysu, se
uvadi v prikladu frézovani v ,9.8 Priklad frézovani
ICP".

Obrobeni se provede cyklem ,ICP-tvar axialng“. Pri
definovani obrysu se nejdrive vytvori zakladni obrys -
potom se teprve navazou zaobleni.

Nastrojova data (fréza)

WO = 8 - orientace nastroje
| =8 — priimér frézy

K =4 - pocget zubl

TF =0,025 - posuv na zub

226

0 = So00ot/min

4 100 I PR

cfo |

21 21]

52| 22[-5

r[2 ufo.s

0.5 Ko

170 5[s0

A

Pocatecni bod 1577
Linearni | Kruhova Seznan Prevzit 5,F od ot ‘ Zadani Zpet ‘
predlioha | predioha | nastroju| polohu | nastroje nin Hotovo
X ?2 002 W T 1 oz —o-ont
Z 52 UU F ‘mm 10.000 mn/ot

u 20 40 &0 &0 100120 T G

S

5l]l]l]ot.fn||n ioox  0.043 stup.

ICP-Kontur axial
I
L— o=~ [][2005
01 =+ 7% 7]
R Fz[o.05 Ef
u=10
K HJ ]
J2
i ofo E
P
ICP cislo obrysu 257
Edit Seznan Prevzit 5,F od ot Zadani Zpet
ICP nastroju| polohu | nastroje nin Hotovo
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4.9 Vrtaci a frézovaci plany

any

y

Pokyny pro praci s vrtacimi a frézovacimi plany: E_
Vrtaci plan (rastr): MANUALplus generuje prikazy M12, M13 "6
(sevfit/uvolnit Celis ovou brzdu) za téchto predpoklad(: vrtaci ®
nastroj / zavitorezny nastroj musi byt definovan jako ,pohanény* S
(parametr ,Pohanény nastroj H*) a musi byt stanoven ,Smér ()
otageni MD". N
Frézované obrysy ICP: LeZi-li bod startu obrysu mimo nulovy bod 'e
(pocCatek) souradnic, pripocte se vzdalenost bod startu obrysu - Y
podatek soufadnic k poloze planu (viz "Pfiklad ICP ,,Frézovani““ na (o]
stran& 507 ). —

)
1]
)
S
>
o
<
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E Vrtani / frézovani - pfimkovy plan axialné

‘@
o e
o Zvolte ,Vrtani“
g e
I 4

Zvolte ,Axialni vrtani“ (obrazek vpravo nahore)

"
|

Zvolte ,Axialni hluboké vrtani“ (obrazek vpravo
uprostred)

4.9 Vrtaci a fr

Zvolte ,Axialni vrtani zavitl“ (obrazek vpravo dole)

I 4
- Zapnéte PFimkovy plan

Zvolte ,Frézovani“

Zvolte ,Axialni drazka“ (obrazek na dalSi strané)

Zvolte ,Axialni obrys ICP* (obrazek uprostfed na
dalsi strance)

Zapnéte PFfimkovy plan

Pro zhotoveni vrtaciho/frézovaciho planu s rovnomeérnymi rozteemi
na pfimce na Cele se zapina ,,Pfimkovy plan®.
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Parametry cykiu

Dale se pak vyzadaji parametry k zhotoveni diry / frézovaci operaci.

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni thel
vietena

X1, C1 Bod startu planu: poloha, po¢ate¢ni thel (polarni
souradnice)

XK, YK Bod startu planu: (kartézské souradnice)
I, J Koncovy bod planu (kartézské souradnice)
li, Ji (inkrementalni) Rozte€ planu

O Pocet otvoru / drazek - standardné: 1

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Nasledujici kombinaci parametrt pouZivejte pro:

Vychozi bod planu:
X1, C1 nebo
XK, YK

Polohy planu:
li,JiaQ
,JaQ

Provedeni cyklu

1

NooahbhON

H

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
bez osy C: polohuje do ,Uhlu vietena C*.

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,Uhel
vietena C“.

Manualni (ru¢ni) provoz: obrabéni od aktualniho uhlu vietena.

vypocte polohy planu

napolohuje na "Vychozi bod planu”

provede obrabéni vrtanim / frézovanim

napolohuje pro dalsi obrabéni

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace
odjede zpét do ,,Bodu startu X, Z“

EIDENHAIN MANUALplus 4110
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> Vrtani/frézovani - kruhovy plan axialné
s
\ .
_— Axialni kruhovy vrtaci plan AL BN lf”‘ —
XK, YK — . :
Q- T c) 1 CM
o= Zvolte ,Vrtani _7 5
T) j zX : o
g T e
0 ¥ E'Ji
N _ + A
‘O Zvolte ,Axialni vrtani“ (obrazek vpravo nahore) 1 ;
|-
b (Zn
[\ (Z2) 0=56
N\
g Zvolte ,Axialni hluboké vrtani“ (obrazek vpravo
e uprostred)
S
>
O)_ Zvolte ,Axialni vrtani zavitd“ (obrazek vpravo dole) HNLCEN =
XK, YK ———— - -
< , ©  —ewm !
—7F 5
Thes e N |
Kruhova Zapnéte Kruhovy plan sﬁ‘?{\ i 7
predloha —[' B ]
1 TTIRN :
Kruhovy plan frézovani axialné @~ -@) Q-6 : -
E Zvolte ,Frézovani“
Zvolte ,Axialni drazka“ (obrazek na dalsi strang) XM.CH K ——
XK, YK —- J -
)  —cm !
— L —= Zx EBS
. , § 1S ' 4| YE
Zvolte , Axialni obrys ICP“ (obrazek uprostied na
. . 6= K
dalsi strance) Ik ,
Krunoea]|  Zapnéte Kruhovy plan @ -
predloha

Pro zhotoveni vrtaciho / frézovaciho planu s rovnomérnymi
rozteCemi na kruZnici nebo na oblouku na ¢elni ploSe u vrtacich nebo
frézovacich cyklu se zapina ,,Kruhovy plan“.
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Parametry cykiu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni thel
vietena

XM, CM Stfed planu: poloha, thel (polarni souradnice)
XK, YK Stred planu (kartézské souradnice)

K/KD Primér planu - standardné: ,Bod startu X“ plati jako
prameér planu
A Uhel 1. otvoru / 1. drazky - standardnég: 0°

Wi PFirtistek uhlu (rozte¢ planu) — standardné: vrtaci / frézovaci
pochody se usporadaji rovhomeérné na kruZznici

O Pocet otvoru / drazek - standardné: 1
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

lany

”

ézovacip

-

Dale se pak vyzadaji parametry ke zhotoveni diry / frézovaci operaci.

4.9 Vrtaci a fr

Provedeni cyklu

1 Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
bez osy C: polohuje do ,Uhlu vietena C*.

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,Uhel
vietena C“.

manualni (ru¢ni) provoz: obrabéni od aktualniho uhlu vietena.

vypoéte polohy planu —Zn ek —
napolohuje na "Vychozi bod planu”

provede obrabéni vrtanim / frézovanim

napolohuje pro dalSi obrabéni

opakuje 4...5, az jsou provedeny vSechny obrabéci operace
odjede zpét do ,,Bodu startu X, Z“

Noooa b ON
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E Vrtani/frézovani - pfimkovy plan radialné

‘@
s
o Zvolte ,Vrtani“
g e
I 4

Zvolte ,Radialni vrtani“ (obrazek vpravo nahore)

=% [

Zvolte ,Radialni hlubokeé vrtani“ (obrazek vpravo
uprostred)

4.9 Vrtaci a fr

. 4
- Zapnéte PFimkovy plan

Zvolte ,Frézovani“

Zvolte ,Radialni drazka“ (obrazek na dalSi strané

- hor
II;- nahore)
3 Zvolte ,Radialni obrys ICP“ (obrazek uprostred na _*Y*Y‘Y‘Y‘f_
‘ dalsi strance)

I 4
- Zapnéte PFfimkovy plan

Pro zhotoveni vrtaciho/frézovaciho planu s rovnomeérnymi rozteemi
na pfimce se zapina u vrtacich nebo frézovacich cykla ,,Pfimkovy
plan®.
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Parametry cykiu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni thel
vietena

Z1 Vychozi bod planu:pozice 1. otvoru / drazky (polarni
souradnice)

C1 Uhel 1. otvoru / drazky: pod&ate&ni thel (polarni souradnice)
ZE Koncovy bod planu - standardné: Z1

Wi Uhlovy pFirastek rozteé&e planu — standardné: vrtani a
frézovani se rozdéli stejnomérné po obvodu.

O Pocet otvoru / drazek - standardné: 1
T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku

Pozice planu definujete pomoci ,,ZE-Wi“ nebo ,Wi-Q“.

Dale se pak vyzadaji parametry k zhotoveni diry / frézovaci operaci.

Provedeni cyklu

1

NOoOabhON

Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
bez osy C: polohuje do ,Uhlu vietena C*.

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,,Uhel
vietena C“.

manualni (ruéni) provoz: obrabéni od aktualniho Ghlu vietena.

vypocte polohy planu

napolohuje na "Vychozi bod planu™

provede obrabéni vrtanim / frézovanim

napolohuje pro dalSi obrabéni

opakuje 4...5, aZ jsou provedeny vSechny obrabéci operace
napolohuje do ,Bodu startu Z“ a vypne osu C
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E Vrtani/frézovani - kruhovy plan radialné

‘@
o T
o Zvolte ,Vrtani“
g e
I 4

Zvolte ,Radialni vrtani“ (obrazek vpravo nahore)

=% [

Zvolte ,Radialni hlubokeé vrtani“ (obrazek vpravo
uprostred)

4.9 Vrtaci a fr

. 4
- Zapnéte Kruhovy plan

Zvolte ,Frézovani“

Zvolte ,Radialni drazka“ (obrazek na dalSi strané

- hor
II;- nahore)
3 Zvolte ,Radialni obrys ICP“ (obrazek uprostred na
‘ dalsi strance)

e 4
- Zapnéte Kruhovy plan

Pro zhotoveni vrtaciho / frézovaciho planu s rovnhomé&rnymi
rozteCemi na kruznici nebo na oblouku na ploSe plasté u vrtacich
nebo frézovacich cykll se zapina ,,Kruhovy plan“.
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Parametry cykiu

X, Z Bod startu

C Uhel vietena (C-poloha osy) — standardné: aktualni thel
vietena

ZM, CM Stred planu: poloha, uhel (polarni souradnice)
K/KD Prumeér planu - standardné: ,Bod startu X“ plati jako
pramér planu

A Uhel 1. otvoru / 1. drazky - standardné: 0°

Wi Prirastek uhlu (rozte¢ planu) — standardné: vrtaci / frézovaci
pochody se usporadaji rovhomérné na kruZznici

O Pocet otvoru / drazek - standardné: 1

T Cislo nastroje

S Otacky / fezna rychlost

F Posuv na otacku
Dale se pak vyZadaji parametry k zhotoveni diry / frézovaci operace
(viz popis prislusnych cykla).
Provedeni cykiu

1 Polohovani (zavisi na konfiguraci stroje):
bez osy C: polohuje do ,Uhlu vietena C*.

s osou C: zapne osu C a napolohuje rychloposuvem na ,,Uhel
vietena C“.

manualni (ruéni) provoz: obrabéni od aktualniho Ghlu vietena.

vypocte polohy planu

napolohuje na "Vychozi bod planu™

provede obrabéni vrtanim / frézovanim

napolohuje pro dalSi obrabéni

opakuje 4...5, aZ jsou provedeny vSechny obrabéci operace
napolohuje do ,Bodu startu Z“ a vypne osu C

NOoOabhON
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4.9 Vrtaci a fr

Priklad obrabéni podie planu

Primkovy vrtaci plan na éelni ploSe

Teach-in

Na Celni ploSe se zhotovi pfimkovy vrtaci plan
LAxialnim vrtacim cyklem®. Pfedpokladem pro toto
obrabéni je polohovatelné vieteno a pohanéné
nastroje.

Udaji se soufadnice prvni a posledni diry a pocet dér
(obrazek vpravo nahore). U diry se uvede pouze
hloubka (obrazek vpravo dole).

Nastrojova data

WO = 8 - orientace nastroje

I =5 — primé&r vrtani

B =90° - vrcholovy Uhel

H =1 - jde o pohanény nastroj

236

X 2. U[l e T 1 T
AR dz 0.000
—h 10.000 mn/ot
Z 52.001 .. F ..
EI 20 40 B0 20 100 120 -
S 185 n/min
0 = So00ot/min 100% 0.043 stup.
Axialni vzorove lin. wrtani
XK H 0 ] 2[2
o © 7 vk I tfo
e 1 Qle‘_i 1] cif
1 2Kl 10 YE| 10
@l - i _ o '
== Ji [ 25 a[ 25
' 3 i Lif Ji]
x1,¢1 |1,J af3 1[50
XK, YK [Ti, Ji Q-4 I
5[1600 F[o1
Pocatecni bod 1577
Linearni Kruhova Seznan Prevzit 5,F od ot Zadani Zpet
predlioha predloha| nastroju| polohu | nastroje nin Hotovo

Teach-in _.

x ?2 002 ax | T 1 %
Z 52.001 F \w
U 20 40 60 80 100120 T

S

5l]l]l]ot.fn||n ioox  0.043 stup.

21 Fall |

2] 22[-8

E| ap|

| —

Pocatecni bod vrtani 257
Im Kruhova Seznan Prevzit 5,F od ot ‘ Zadani Zpet ‘
predioha predloha| nastroju| polohu | nastroje nin Hotovo
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Kruhovy vrtaci plan na ¢ele

Teach-in

Na €elni ploSe se zhotovi kruhovy vrtaci plan
L~Axialnim vrtacim cyklem®. Pfedpokladem pro toto
obrabéni je polohovatelné vieteno a pohanéné
nastroje.

~Stfed planu“ se uda v kartézskych souradnicich
(obrazek vpravo nahore).

ProtoZe tento priklad ukazuje prichozi diru, je
»Koncovy bod vrtani Z2“ situovan tak, aby vrtak
material 4plné provrtal. V parametrech ,AB“ a ,V“ se
definuje redukce posuvu pro navrtani a provrtani
(obrazek vpravo dole).

Nastrojova data

WO = 8 - orientace nastroje

I =10 — prdmér vrtani

B =90° — vrcholovy Uhel

H =1 - jde o pohanény nastroj

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

dx 0.000
x ?2 UU AR T 1 dz 0.000
—h 10.000 nm/ot
z 52.001 FE.. =
100%
D 20 40 60 &0 100120 .
S ’7 S ‘E 185 n/min
""""" - D = S0000t/min foox  0.043 stup.
Azialni vzorove kruh. vrtani
b4 0 | z[ 2
I oo
o tnfo
HK| ¥K]
k[ro nfo
""""" - URNET] Qf4
-z~ -0 A= 1[50 s[s00
Fl0.2
25
Pocatecni bod 157
Linearni || Kruhova Seznam Prevzit S,F od ot Zadani Zpet
predloha || predioha nastroju| polohu | nastroje min Hotovo

Teach-in

¢ o T
/4 52.001 F B
U 20 40 &0 20 100120 T

S

5@
[0 = s0000t/min i

0.043 stup.

Axialni vzorove kruh. vrtani

11 210

w2 22[-27

EJ AB[

v

Pocatecni bod vrtani 25
Linearni || Kruhova Seznam Prevzit 5,F od ot Zadani Zpet
predloha || predioha nastroju| polohu | nastroje min Hotovo
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PFimkovy vrtaci plan na plo$e plasté

Teach-in

Na ploSe plasté se zhotovi pfimkovy vrtaci plan
saxialnim vrtacim cyklem*. Pfedpokladem pro toto
obrabéni je polohovatelné vieteno a pohanéné
nastroje.

Tento vrtaci plan se definuje soufadnicemi prvni diry,
poctem dér a jejich roztedi (obrazek vpravo nahore).
U diry se uvede pouze hloubka (obrazek vpravo
dole).

Nastrojova data

WO = 2 - orientace nastroje

| =8 — priimé&r vrtani

B =90° — vrcholovy Uhel

H =1 - jde o pohanény nastroj
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dx 0.000
x ?2 UU ax [ T 1 dz 0.000
~—— Z 52 001 F — 10.000 nn/ot
_19 A2 ‘mnx
_._-—d}-—» D 20 40 B0 &0 100 120 .
S 185 m/min
Z |0 = So00et/min 100% 0.043 stup.
Radialni vzorove lin. vrtani
@) % 2[-10
clo
Referenz 120 : I
Z1]-10 cifo
O ZE] ui[a0
oy T[60
s[1200 Flo.2
C Pocatecni bod 1577
Linearni Kruhova Seznan Prevzit 5,F od ot Zadani Zpet
predlioha predloha| nastroju| polohu | nastroje nin Hotovo

Teach-in

dx 0.000
X 2. [1[12 P — T1 a 0.000
—h 10.000 mn/ot
Z  52.001 F @, "o
100%
u 20 40 B0 &0 100120 =
S 185 m/min
5l][|l]otfn||n 100% 0.043 stup.
Radialni vzorove lin. vrtani
210 21]
#2[ 105 22|
Ef AB[
UI
Pocatecni bod vrtani 25
Linearni Kruhova Seznan Prevzit 5,F od ot 2adani 2pet
predlioha predloha| nastroju| polohu | nastroje nin Hotovo
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4.10 Cykly DIN

— »Zvolte ,Cyklus DIN®

[T

Touto funkci zvolite cyklus DIN (DIN-makro) a zabudujete jej do
programu cyklu.

P¥i startu DIN-makra plati strojova data naprogramovana v cyklu DIN
(v ruénim provozu aktualné platna strojova data). , T, S, F* v8ak
muZete v DIN-makru kdykoli zménit.

@ Pozor - nebezpecdi kolize

Programovani cykla: u DIN-maker se posun
nulového bodu na konci cyklu zrusi. Proto nepouZivejte
pri programovani cyklt DIN-makra s posunem
nulového bodu.

V tomto DIN-cyklu se nedefinuje zadny bod startu.
Uvédomte si, Ze nastroj jede z aktualni polohy na prvni
programovanou polohu DIN-makra diagonalné.

Parametry cyklu
N Cislo DIN-makra
T Cislo nastroje
S Otacky / fezna rychlost
F Posuv na otacku

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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5.1 Obrysy ICP

5.1 ObrysyICP

Interaktivni programovani obrysu (ICP) slouZi pro
graficky podporované definovani obrys(i obrobku
pro ICP-cykly. (ICP je zkratka anglického vyrazu
sInteractive Contour Programming®.)

Obrys se definuje pomoci pfimkovych a kruhovych
obrysovych prvk( a tvarovych prvk(, jako jsou
zkoseni, zaobleni a odlehCovaci zapichy.
I:ﬂg_—, U soustruznickych nastroju, které
pouZzijete k obrabéni ICP-obryst, musite
definovat Uhel nastaveni a Uhel Spicky.

Geometrické vypocty

MANUALplus vypoc&te chybégjici souradnice,
pruseciky, stfedy atd., pokud je to matematicky
mozné.

Nabizi-li se nékolik moznosti reSeni, miZete si
matematicky mozné varianty prohlédnout a vybrat
poZadované feseni.

KaZdy nevyreSeny obrysovy prvek je oznacen
malym symbolem pod oknem grafiky. Obrysové
prvky, které nejsou Uplné& definovany, avsak Ize je
nakreslit, se zobrazi.

Tvarové prvky

Na kazdy roh obrysu muZzete vlozit zkoseni a
zaobleni. Odleh&ovaci zapichy (DIN 76, DIN 509 E,
DIN 509 F) jsou moZné na pravouhlych, s osou
rovnobé&znych rozich obrysu.

Pro zadavani tvarovych prvk( mate nasledujici
alternativni moznosti:

Zadate postupné vSechny obrysové prvky, véetné
tvarovych prvka.

Zadate nejprve ,,Hruby obrys® bez tvarovych prvku.
Nakonec ,proloZite” tvarové prvky (viz také
"Programovani zmén v ICP* na strané 254).

Specialni posuv

Priradite-li obrysovym prvkiim Specialni posuv,
pouZije se tento pfi dokonCovani tohoto obrysového
prvku.
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X

Teach-in ]

Organizace ]

52- 001 AZ E-_ET F 100% 10.000 mnfot
0 20 40 60 80 100120

— Sw Emnx

Sprava nastroju ]

185 m/min

D = 5000ot/nin 0.043 stup.

S i
Vstup radku

Primka

Seznam
abrysu

Otocit 2rusit Zmenit Viozit Zpet

abrys prvek prvek prvek
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5.2 Editovani ICP-obrysu

ICP-obrys se vytvofi definovanim jednotlivych
obrysovych prvkl. Kazdy ICP-obrys dostane
jednoznacné Cislo a zkratku. Tento ICP-obrys se
zahrne do ICP-cykKlu.

ICP-obrys vytvorite postupnym zadavanim
jednotlivych obrysovych prvk(. Bod startu stanovite
pri popisu prvniho prvku. Koncovy bod je uréen
cilovym bodem posledniho obrysového prvku.

Existujici obrysy muzete dopliiovat nebo ménit.

Zadavané obrysové prvky / dil¢i obrysy se ihned
zobrazuiji. Toto zobrazeni si mGzete libovolné
prizpUsobit funkcemi "Lupy” a "Posouvani”.

ICP-obrysy zvolite budto ve ,Vybéru ICP-obrys(*,
nebo zadejte &islo ICP-obrysu (zadavaci poli¢ko
»,ICP-obrys“). Mezi seznamem ICP-obryst a
zadavacim polickem ,,ICP-obrys* pfechazite pomoci
,Enter* nebo ,Sipky nahoru/dolt*.

MiZete vytvorit/zpracovat nékolik ICP-obrysua za
sebou. Po opusténi ICP-editoru se do cyklu
prevezme naposledy zpracované ,Cislo ICP-
obrysu“.

ICP-obrysy muzete kopirovat nebo smazat (viz
"Sprava programu“ na strané 75).

Vyvolani ICP-editoru

Edit Stisknéte Editovat ICP

ICP

predvolte nové &islo ICP-obrysu, nebo
zvolte stavajici Cislo ICP-obrysu

yybrat Stisknéte Vybrat

ICP-editor

je pfipraven k novému zadani obrysu, nebo

ukazuje stavajici obrys a je pripraven k jeho
zpracovani.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Teach-in

X 12, 002 o
Z 52.001
S

T 1 d= 0.000
dz

0.000

‘ 10.000 mm/ot
21008

185 n/min
0.043 stup.

—

0 20 40 B0 20 100120

ik o S
0 = so000t/min i

ICP podelny rez

by 72.002 | 2[52.001
PJ 1]

K| H]

1 s[es
S

5.2 Editovani ICP-obrys

Pocatecni bod

Edit Dokonc. Seznam Prevzit S,F od ot Zadani Zpet
ICcP beh nastroju| polohu | nastroje min Hotovo
Teach-in

X 12. 002 "
z 52.001
S

T 1 dx 0.000
dz 0.000
— 10.000 nm/ot
FEL.
100%
0 20 40 60 80 100120

TS S‘E 185 m/min
0 = S0000t/min (0

——

Vybrat ICP obrys

Pocet: 13

1014 -

1013 -

111 - ICP-Beispiel
13 -

222 - ICP-Beispiel
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5.2 Editovani ICP-obrysl

Vytvoieni nebo rozsireni ICP-obrysu

Po zvoleni prvku obrysu zadejte znamé parametry. Nedefinované
parametry si MANUALplus vypoc&te na zakladé dat sousedicich
obrysovych prvk(. Zpravidla mZete obrysové prvky popsat tak, jak
jsou okétovany na vyrobnim vykresu.

Mezi ,Nabidkou pfimek a oblouki“ prechazite pomoci softklavesy.
Tvarové prvky (zkoseni, zaobleni a vybéhy) volite klavesou nabidky.

Vytvoieni ICP-obrysu

Viozit Stisknéte VloZit prvek
pryek

Zvolte typ prvku:

Smér primky (nabidka ,Zadani pfimky*“).

Smér natoc¢eni a druh okdtovani u obloukt (nabidka ,,Zadani
oblouku®).

Typ tvarového prvku.

Zadejte parametry

Dany ICP-obrys rozsirite zadanim dalSich obrysovych prvk(, které
se k existujicimu obrysu ,pfivési“. Nové zadany obrysovy prvek se
spoji s ,Poslednim obrysovym prvkem®. Posledni obrysovy prvek je
oznaden malym ¢tvereCkem na konci obrysu, jestlize se ICP-obrys
zobrazuje, av8ak nezpracovava.

Absolutni nebo prirastkové okétovani

Pro okétovani je rozhodujici pozice softklavesy PFirtstek.
Inkrementalni parametry dostanou ptiponu ,,i“ (Xi, Zi, atd.).
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Softklavesy

Vyvolani nabidky obloukt

7N\
-

Vyvolani nabidky pfimek
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Prechody u obrysovych prvki

Pfechod je ,tangencialni®, jestlize v bodu styku obrysovych prvk{
nevznikne bod zlomu nebo rohovy bod. Tangencialni pfechody se
pouZivaji u geometricky naro¢nych obrysu, aby se vyslo s
minimalnim kétovanim a zabranilo matematickym nesrovnalostem.

Pro vypoc&et nevyreSenych obrysovych prvkd musi MANUALplus znat
druh pfechodu mezi obrysovymi prvky.

Pfechod k dalSimu obrysovému prvku stanovite softklavesou.

% s~Zapomenuté“tangencialni prechody jsou ¢asto pri¢inou
chybovych hlaseni pri definovani ICP-obrysu.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Softklavesy pro tangencialni prechody

! ; tangencialni prechod
Kﬁ_ﬂf/‘/ z ptimkového prvku na kruhovy

f‘:ﬁ P tangencialni pfechod

M 1% zkruhového prvku na kruhovy nebo
: pFfimkovy (smysl otaceni viz

] = symbol)
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5.2 Editovani ICP-obrysl

Zobrazovani obryst

Po zadani obrysového prvku MANUALplus
prekontroluje, zda je to prvek ,vyfeSeny“ nebo
yShevyreSeny”. \VyreSeny" prvek je jednoznacné a
upIné uréeny — okamzité se vykresili.

»,NevyreSeny“ obrysovy prvek:

neni jednoznacné urceny

pod oknem grafiky se objevi symbol, ktery zrcadli
typ prvku a smér primek / smér natoCeni
nevyreSeny primkovy prvek: zobrazi se, je-li znam
bod startu a smér

nevyredeny kruhovy prvek: zobrazi se jako upiny
kruh, je-li znam stfed a radius (obrazek vpravo
nahore).

MANUALplus vykresli nevyfeSeny obrysovy prvek,
jakmile jej maze vypocitat. V tomto pripadé se pak
symbol smaze (obrazek vpravo dole).

Chybny obrysovy prvek se zobrazi, je-lito mozné. K
tomu se vyda chybové hlaseni.

Barvy pfi zobrazovani obrysut

VyfeSené, nevyireSené obrysové prvky, vybrané
obrysové prvky, vybrané rohy obrysua a zbyvajici
obrysy se zobrazuji riznymi barvami. (Vybér
obrysovych prvki / roh( obryst a zbyvajicich obrys(
je duleZity pri zménach ICP-obrys().

Barvy:

Zluta: pro vyredené prvky

Seda: pro nevyfeSené nebo chybné, zobrazitelné
prvky

Cervena: vybrané feSeni, vybrany prvek nebo
vybrany roh

modra: zbyvajici obrys

246

X

Teach-in ]

72.002 ..
52.001

S T
D = 50000t/min

Sprava nastroju

1
T1

Organizace

dx
dz

H F 10.000 mm/ ot
bt 1 00 &
0% S1 Emox

185 n/min
0.043 stup.

1

0.000
0.000

Ystup radku

‘/—\\‘ ‘ % ‘ Zrusit ‘ ‘ ‘ Zpet ‘
posl.

Teach-in ] Sprava nastroju ] Organizace ]

X 72.002 .. T 1 oz —o-ont

52.001 ..

0 20 40 60 20 100120

Eﬁ F 10.000 mn/ot
C==d100%

S ninnimmnm‘eox § E 185 n/nin
D = 50000t/ min 1 100% 0.043 stup.
. ¥stup radku
A A
r\
Primka
/\ 2rusit Znenit Zpet
posl. posl.

5 ICP - programovani @




Zména zobrazeni ICP-obrysu

MANUALplus voli rozsah zobrazeni tak, aby byly
znazornény vSechny zadané obrysové prvky.

sListovanim dopfedu / zpét“ zvétSujete / zmenSujete
zobrazeni, ,kurzorovymi klavesami® posouvate vyrez
obrazu. Tyto funkce jsou pouZitelné, je-li obrys
zobrazen, avSak nezpracovava se.

Pokud si prejete predvolit a zobrazit poZzadované
vyfezy obrazu presnéji, postupujte takto:

Vyvolejte ,Lupu® a nastavte ji

8

P¥i stisknuti klavesy Lupa se objevi
scerveny obdélnik® k vybéru
poZadovaného vyfezu obrazu.

scerveny obdélnik”

- posunuti: kurzorové klavesy

- zvétSeni: ,Stranka zpét“ (klavesa ,,Page up®)

- zmenSeni: ,Stranka vpred” (klavesa "Page down")

nastaveny ,cerveny obdélnik” se

Prevzit :
zobrazi jako obraz
Zvetsit Zmensenim obrysu se zobrazi vétsi
ohraz oblast (priklad: ¢asti obrobku se
nezobrazuji v grafickém oknég).
Zoon vyp V8echny dosud definované
obrysové prvky se zobraziv
maximalni velikosti.
Posledni Zpét k naposledy nastavené lupé.
Zoom
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5.2 Editovani ICP-obrysl

Vybér reSeni

Pokud vznikaji pfi vypoctu nevyreSenych prvki
obrysu riizné moznosti feSeni, prohlédnéte si
pomoci Reseni zpét / Reseni dale matematicky
moZna feSeni a zvolte klavesou PFevzeti FeSeni
spravné feSeni (obrazek vpravo).

@ Zstanou-li pfi opusténi editacéniho modu

nevyreSené obrysové prvky, zepta se

MANUALplus, zda se maji tyto prvky
zrusit.

Zména posledniho prvku obrysu

P¥i stisknuti Zménit posledni se predlozi data
naposledy zadaného obrysového prvku za ucelem
zmeny.

PYi korekci pfimkového nebo kruhového prvku se
podle dané situace zména bud’ihned pfevezme,
nebo se zkorigovany obrys zobrazi k
prekontrolovani. Ty obrysové prvky, jichZ se zména
tyka, jsou barevné zvyraznény. Pokud existuje vice
moznosti FeSeni, mizete si prohlédnout pomoci
Reseni zpét / Reseni dale viechna matematicky
mozZna feseni.

Zmeéna se stane ucinnou teprve pomoci Prevzeti
Feseni. Pomoci Zpét se zména zrusi, nadale plati
Lstary“ popis.

Typ obrysového prvku, (pfimkovy nebo kruhovy
prvek), smér primkového prvku a smysl otaceni
kruhového prvku touto funkci zménit nemuZzete. Je-li
to nutné, pak posledni obrysovy prvek vymazte a
vloZte obrysovy prvek novy.

Smazani posledniho obrysového prvku

P¥i stisknuti Smazat posledni se data naposledy
zadaného obrysového prvku zrusi. Tuto funkci
muZete pouzit opakované k smazani nékolika
obrysovych prvkda.
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Smér obrysu

Smér obrabéni se zjisti podle sméru obrysu. Je-li obrys popsan ve
~-Smeéru —Z", pouZzije se axialni cyklus (obrazek vpravo nahore). Je-li
obrys popsan ve ,sméru —X*, pouZzije se radialni cyklus (obrazek
vpravo uprostred).

ICP-obrabéni axialné / radialné (hrubovani)
MANUALplus obrabi material ve sméru obrysu.

Dokoncovani ICP axialné / radialné
MANUALplus obrabi nacisto ve sméru obrysu.

@ ICP-obrys, ktery byl pro hrubovani definovan s axialnim
obrabénim ICP, nelze pouZit pro dalSi obrobeni s
radialnim obrabénim ICP. Smér obrysu mizete otodit
softklavesou Obratit obrys.
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5.3 Importov

5.3 Importovani DXF-obrysu

Zaklady

Obrysy dané ve formatu DXF Ize v ICP-editoru importovat.

DXF-obrysy popisuji dil¢i obrysy pro ICP-cykly (Ub&rové, zapichové
nebo frézovaci cykly).

U dil€ich obrysl pro ubérové nebo zapichové cykly ma vrstva DXF
obsahovat pouze jediny obrys — u obrys( pro frézovaci cykly je
moZno mit a importovat nékolik DXF-obrys(.

Import DXF je k dispozici od verze softwaru 507 807-11, resp.
526 488-03.

Pozadavky na DXF-obrys, resp. soubor DXF:

pouze dvojrozmeérné prvky

obrys musi leZet v samostatné urovni (bez kotovacich Car, bez
obihanych hran atd.)

obrysy pro ubérové nebo zapichové cykly musileZet, v zavislosti na
konstrukci soustruhu, “pred resp. za stfedem rotace”

Zadné uplné kruhy, Zzadné spliny, Zadné DXF-bloky (makra) atd.

importované obrysy se smé&ji skladat z maximalné 4000 prvkl (&ar,
kruhovych oblouk), k tomu je moZznych jesté az 10 000 bodu
lomenych Car

Uprava obrysu béhem importu DXF

B&hem importu se obrys konvertuje z formatu DXF do formatu ICP.
Protoze se formaty DXF a ICP od sebe zasadné liSi, provedou se
pritom tyto zmény v zobrazeni obrysu:

pripadné mezery mezi obrysovymi prvky se uzaviou
lomené &ary se preméni na primkové prvky

Dale se urdi nasledujici prvky, které jsou nutné pro ICP-obrys:

bod startu obrysu
smysl otac¢eni obrysu

Priabéh importu DXF:

Vybér souboru DXF
Vybér urovné, ktera obsahuje vyluéné obrys(y)
Import obrysu (obrys()
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Import DXF

Import DXF se nabidne v ICP-editoru ve fazi zadavani
obrysu.

Import DXF

Edit Stisknéte ICP-Edit

ICP

Viozit Stisknéte VloZit prvek

pryek

DXE Stisknéte DXF Import

Import

Vyberte soubor s obrysem (obrysy) DXF.

Klavesou Obrys vpFed nebo Obrys

Obrys
dopredu zpét vyberte urovein DXF.
Obrys
zpit
Prevzeti Stisknéte Prevzit obrys — ICP-
obrysu editor nacCte zvoleny DXF-obrys a

prevede jej do formatu ICP

Jakmile stisknete softklavesu Prevzit
obrys, prepiSou se obrysove prvky, které
byly jiz zadany resp. nacteny.

&
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DXF-obrysl
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5.3 Importov

Konfigurace importu DXF

Poté co jste vybrali soubor s obrysy DXF, m(iZete upravit parametry
ke konfiguraci importu DXF.

Uprava parametri DXF

D%E Stisknéte Parametry DXF — MANUALplus otevie
parametr dialogové okno “Parametry DXF”

Zapiste parametry DXF (vyznam viz dole).

Stisknéte UloZit - MANUALplus parametry
prevezme

Uloz

Parametry DXF na standardni hodnoty

Vyvolejte dialogové okno Parametry DXF

Stisknéte Storno — MANUALDplus zapi$e standardni
parametry

resetovat

Stisknéte UlozZit - MANUALplus parametry
prevezme

Uloz

Vyznam parametr DXF:

Maximalni mezera: Na vykresu DXF mohou byt mezi obrysovymi
prvky malé mezery. V téchto parametrech udate, jak velka smi byt
vzdalenost mezi dvéma obrysovymi prvky.
Pokud se tato maximalni mezera neprekroCi, povaZuje se
nasledujici prvek za ¢ast “aktualnino” obrysu.
Jestlize se tato maximalni mezera prekroCi, povaZzuje se dalSi
prvek za prvek “nového” obrysu.
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DHEF-Parametr
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Bod startu: import DXF analyzuje obrys a urc¢i bod startu. Mozna B |
nastaveni maji tento vyznam: 7))
vpravo, vlevo, nahore, dole: Bod startu se umisti do toho bodu E’
obrysu, ktery leZi nejdale vpravo (resp. vlevo, ..). Spliiuje-li tuto 0
podminku nékolik bodl obrysu, zvoli se automaticky jeden z (o)
téchto bod. 1
maximalni vzdalenost: Import DXF umisti bod startu najeden z LL
t&ch prvkl obrysu, které jsou od sebe nejvice vzdaleny. Ktery z ><
téchto bodl se uréi jako bod startu, to se zjisti automaticky a Q
nelze to ovlivnit. N
oznaceny bod: Je-li néktery z bodl obrysu oznacen na vykrese _%
DXF plnym krouZzkem, pak se jako bod startu ur€i tento bod. S
Stred tohoto plného krouzku musi leZet na bodu obrysu. (o)
Smysl otaceni: stanovte, zda obrys sméruje ve smyslu t
hodinovych rucicek nebo proti nému. (@)
3
(o)
{g)

HEIDENHAIN MANUALplus 4110 253 @



éenvICP

ré

ani zm

y'd

5.4 Programov

5.4 Programovani zménv ICP

U existujicich obrysd miZete:

Ménit prvky obrysu

Mazat prvky obrysu

Obrys rozsifit (pridat)

Ménit useky obrysu

Pridavat tvarové prvky (zjemrovat obrys)

Zména obrysového prvku

Zména obrysového prvku

Znenit Stisknéte Zménit prvek - jeden prvek obrysu se
prvek oznaci (barevné) jako ,zvoleny*.
Dalsi Zvoleni prvku obrysu, ktery se ma zménit
pryek
Minuly
pryek
Zmena Pripravte obrysovy prvek ke zméné

Provedte zmény

Prepsat Pfevzit zmény

Ke kontrole se zobrazi obrys pfip. varianty feSeni. U tvarovych prvk(
a nevyreSenych prvkl se zmény ihned prevezmou.

yybrat Pfevzeti poZadovanych feSeni
reseni
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Zména nevyieSenych obrysovych prvkt o
Pokud existuji ,nevyfeSené” obrysové prvky, tak se ,vyreSené* prvky O
nemohou zménit. U posledniho obrysového prvku pred nevyreSenou —
oblasti obrysu Ize v8ak nastavit nebo zrusit ,,tangencialni pfechod*. >
c

@ Je-li prvek, ktery se ma zmeénit, nevyreSeny prvek, pak se )]
prislusny symbol oznadi jako ,vybrany*“. E

Typ prvku a smysl otaceni kruhového oblouku nelze N

meénit. Je-li nutna zmé&na prvku / smyslu otaceni, musi se ‘E

prvek smazat a pak znovu pridat. @

>

£

(1]

S
S

|-

o

<

n
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5.4 Programov

Posouvani obrysu

Neni-li obrys v poZadované poloze, pak jej Ize F— ] - -
presunout. K tomu zvolte vhodny obrysovy prvek Sprava nostroju | RIEAISIES 1
(referenéni prvek). Pfi posouvani pak zadejte novou X 200.000 .. TO o L0
polohu Bodu startu referenéniho prvku. Pri :
uzavfeni této funkce se posune cely obrys. z 100.000 .. FiE ot
Posouvani obrysu S i o= S E.... — Ziﬂ.‘,"

Svisla primka

\ [
[0 |

PmEm i Stisknéte Zménit prvek — jeden
pryek prvek obrysu se oznaci (barevng)
jako ,zvoleny*.

Zvolte referencni prvek

Dalsi
pryek
Hinuly
pryek
Dalsi ‘ Minuly ‘ ‘ i y ‘ _m:‘ ‘ Zmena ‘ Zpet ‘
Stisknéte Posouvani obrysu Brvex BrveK
Teach-in ] Sprava nastroju ] Organizace W
Zapiste novy “Bod startu” referen&niho prvku X 200.000 .. TO .
) 10.000 ot
Z 100 " UUU AZ F mux —
Pfevezméte novy “Bod startu” (= 0,20 40 B0 8D 100120 0 n/min
FIEPETE nova poloha) - MANUALplus zobrazi S i o S1 B. o stup.
“Posunuty obrys” EsrupRauky
yybrat Pfevezméte obrys na nové poloze
reseni —_— A4 .
rx
Primka

reseni

‘ vybrat

Zpet ‘
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Pridani obrysového prvku

Pfidani obrysového prvku

Vlozit
prvek

Stisknéte VloZit prvek

~Privéste” dalSi obrysové prvky k existujicimu obrysu.

Smazani obrysového prvku

Smazani obrysového prvku

2rusit
pryek

Dalsi
pryek

Minuly
prvek

Zrus

Stisknéte Vymazat prvek — jeden prvek obrysu se
oznadi (barevng) jako ,zvoleny*.

Zvoleni prvku obrysu, ktery se ma vymazat

Smazat obrysovy prvek

Muzete smazat nékolik obrysovych prvk(l za sebou.

=y

Je-li prvek, ktery se ma smazat, nevyreSeny prvek, pak se
prislusny symbol oznadi jako ,vybrany“.
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5.4 Programov

Obrys ,,rozdéleni*

SmaZete-li obrysovy prvek, ktery ma ,pfedchtdce a
nasledujici prvky*, rozdéli se obrys na ,zakladni
obrys” a ,,zbyvajici obrys“ (obrazek vpravo nahote).

Zbyvaijici obrys nelze zpracovavat - zménit vSak
muzete zakladni obrys a ,sloucit” jej se zbyvajicim
obrysem. Za tim ucelem zpravidla vlozZite nové
obrysové prvky. ,Slou¢eni“ posledniho obrysového
prvku se zbyvajicim obrysem je rovn&z dovoleno -
pokud to je mozné.

MANUALplus podporuje tento postup prevzetim
pocatecnich souradnic zbyvajiciho obrysu. K tomu
stisknéte Nastavit X, Z (obrazek vpravo).
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Vkladani (navazovani) tvarovych prvki ?5

S;:gﬁdpércétﬁ/arovych prvki zvolite roh a vloZite Teach—in ] sprava mastraju | e — ! ;
’ dx  0.000

T T : : X 72.002 .. T1 e ooom| G

Vkladani (pfekryvani) tvarovych prvku )

Z 52 " 001 fi¥s Eg F mux 10-000 ea/ut E

I o ! (navazovani) i o e || N

4% tvarovych prvki S TR TR e 81 EW 0.043 stup. —

Forma prvku :

‘®©

Dalsi Volba rohu /| J_J‘. 3

roh E

Minuly (= | { @

roh DI 76 DIN 509 E ik 509 F E’

Zvolte Tvarovy prvek e

+ B

Definice tvarového prvku gkosend <

] QT | ] =] o

Vkladani u ,nevyreSenych* oblasti obrysu

Tvarové prvky mlzZete vkladat, i kdyZ jesté existuji
nevyreSené oblasti obrysu.

Opus te zadavaci rezim (softklavesa Zpét) a
stisknéte VloZeni tvarovych prvki.
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ho obrysu

zZzené

5.5 ICP-obrysové prvky soustru

5.5 ICP-obrysové prvky
soustruzeného obrysu

Zadani primek soustruzeného obrysu

Zvolte smér prvku obrysu pomoci symbolu nabidky a okotujte jej.

U vodorovnych a svislych pfimkovych prvk( neni tfeba zadavat
souradnici X resp. Z. MANUALplus zablokuje pfislusné zadavaci
pole, jestlize neexistuji Zadné nevyreSené prvky.

Svislé / vodorovné primky

l T Zvolte smér primky

Primku okotujete a definujete prechod k dalSimu obrysovému prvku.
Parametry svislé primky
XS, ZS Bod startu v X/Z (= koncovy bod posledniho prvku)
X Cilovy bod v X
Xi Cilovy bod v X (pfirQistkove): vzdalenost bod startu - cilovy bod
L Délka pfimky
F Specialni posuv
Parametry vodorovné primky
XS, ZS Bod startu v X/Z (= koncovy bod posledniho prvku)
Z Cilovy bodv Z
Zi Cilovy bod v Z (pfirtistkove): vzdalenost bod startu - cilovy bod
L Délka prfimky
F Specialni posuv

Pfimka pod uhlem

N\ |/
I

Primku okotujete absolutné nebo polarné a stanovite prechod k
dalSimu obrysovému prvku. Smér uhlu zjistite z pomocného obrazku.

Zvolte smér primky
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Parametry

XS, ZS Bod startu v X/Z (= koncovy bod posledniho prvku)
X, Z Cilovy bod v X/Z

Xi, Zi Cilovy bod v X/Z (prirtistkové): vzdalenost bod startu -
cilovy bod

L Délka primky
AUhel k ose Z
F Specialni posuv

ho obrysu

zZzené

5.5 ICP-obrysové prvky soustru
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ho obrysu

zZzené

5.5 ICP-obrysové prvky soustru

Zadani oblouku soustruzeného obrysu

Zvolte smysl rotace a druh okétovani

Oblouk se stredem a radiusem

Y
Ly A

Oblouk s radiusem

Oblouk se stfredem

YA

Kruhovy oblouk okétujete a stanovite pfechod k dalSimu
obrysovému prvku.

Parametry (u ,oblouku s radiusem* neni poZadovan stfred — u
,oblouku se stfedem® neni pozadovan radius)
XS, ZS Bod startu v X/Z (= koncovy bod posledniho prvku)
X, Z Cilovy bod v X/Z: koncovy bod kruhového oblouku

Xi, Zi Cilovy bod v X/Z (prirlistkové): vzdalenost bod startu -
cilovy bod

I, K Stfed v X/Z: stfed kruhového oblouku

li, Ki Stfed v X/Z (inkrementalng): vzdalenost bod startu - stfed
R Radius

F Specialni posuv
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Zadani tvarového prvku

Zkoseni/zaobleni

Zkoseni/zaobleni se definuji na rozich obrysu. ,Roh
obrysu“ je priisecik kong¢iciho a vybihajiciho
obrysoveého prvku. Zkoseni/zaobleni Ize vypocCitat
teprve tehdy, je-liznam vybihajici obrysovy prvek. PFi
zadavani parametr( pro zkoseni/zaobleni se
souradnice rohového bodu obrysu zobrazi v ,Bodu
startu XS, ZS*.

Zacina-li ICP-obrys zkosenim/zaoblenim, chybi
sKoncici obrysovy prvek®. Jednozna¢nou polohu
zkoseni/zaobleni pak urdite pomoci ,Polohy prvku
J“. MANUALplus pfevede zkoseni/zaobleni na
zaCatku obrysu na pfimkovy nebo kruhovy prvek.

Odlehé&ovaci zapich

Tvarovy prvek ,Odleh&ovaci zapich” se sklada z
axialniho prvku, vlastniho odlehCovaciho zapichu a
radialniho prvku. Odleh&ovaci zapich maze zadit
axialnim nebo radialnim prvkem.

Neni-lijest€ znam roh odlehCovaciho zapichu, uréuje
parametr ,Poloha prvku J“, zda odlehCovaci zapich
zadina axialnim nebo radialnim prvkem (obrazek
vpravo nahore).

Priklad: vnéjSi zkoseni na poc¢atku obrysu

P¥i ,Poloze prvku J = 1% je mySleny kondici vztazny
prvek radialni prvek ve sméru +X (obrazek vpravo
dole).

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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5.5 ICP-obrysové prvky soustrlného obrysu

Zkoseni/zaobleni soustruzeného obrysu

. Zvolte tvarovy prvek nebo zkoseni / zaobleni

Zvolte zkoseni

. Zvolte zaobleni

Rohovy bod je uréen ,Bodem startu“. Zadavate ,,Sitku zkoseni B¢
popf. ,Radius zaobleni B*.

Parametry

) B Sifka zkoseni - nebo
» B Radius zaobleni
» J Poloha prvku: ,mysleny predchozi (koncici) vztazny prvek*
= J = 1:radialni prvek ve sméru +X
©J =-1:radialni prvek ve sméru -X
= J = 2: axialni prvek ve sméru +Z
m J = -2: axialni prvek ve sméru -Z

» F Specialni posuv
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Soustruzené obrysy zapichu a
)
Vybéh zavitu DIN 76 : E
] X, Z ——| ———————————————————————— -+ o
A Zvolte tvarové prvky j’ T_/_@ ! g|l - o
r\ —= ] ] - | * -=
LT : XS, 78 0
o i R S| <
Zvolte odleh¢ovaci zapich DIN 76 T‘T_/—o . | - . Q
[ 11 : ZX = )1' )N
DN 76 !
LT
XS, 7S + -Z-= i
U odleh&ovaciho zapichu (vybéhu zavitu) DIN 76 pfedstavuje pramér
axialniho prvku prameér zavitu (u vnitfnich zavita: primér jadra).

Parametry

XS, ZS Bod startu v X/Z: poc¢atecni bod odleh&ovaciho zapichu
X, Z Cilovy bod v X/Z: koncovy bod odleh&ovaciho zapichu

FP Stoupani zavitu - standardné: tabulka norem

I Pramér odlehéovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
K Délka odleh€ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
W Uhel odleh&ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem

R Radius odleh€ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
J Poloha prvku - standardné: 1

J = 1: odlehCovaci zapich zaCina axialnim prvkem a konci
radialnim prvkem.

J = -1: odlehovaci zapich zacina radialnim prvkem a kondi
axialnim prvkem.

F Specialni posuv

5.5 ICP-obrysové prvky soustru

Parametry, které nezadate, si zjisti MANUALplus z tabulky norem (viz
"DIN 76 — parametry odleh&ovacich zapich“ na strané 525):

»Stoupani zavitu FP“ z praméru (,Bod startu XS*).
parametry |, K, W, a R podle ,,Stoupani zavitu FP“.

I% U vnitfnich zavitli je vhodné zadat ,Stoupani zavitu FP*,
jelikoz priimér axialniho prvku neni pramer zavitu.
Pouzije-li se MANUALDplus k urCeni stoupani zavitu, je
nutno pocitat s drobnymi odchylkami.

»Polohu prvku J“ nelze zadavat pfi navazovani obrysu a
nelze ménit pfi programovanizmén ICP. (Roh obrysu je
jiz jednoznacné urcen.)
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ho obrysu

zZzené

5.5 ICP-obrysové prvky soustru

Odlehéovaci zapich DIN 509 E

A A Zvolte tvarove prvky
rx

Zvolte odleh&ovaci zapich DIN 509 E

rx

Din 509 E

Parametry, které nezadate, si zjisti MANUALplus z tabulky norem
podle praméru (viz "DIN 509 E, DIN 509 F — parametry zapichu“ na
strané 527):

Parametry

XS, ZS Bod startu v X/Z: poc¢atecni bod odlehovaciho zapichu
X, Z Cilovy bod v X/Z: koncovy bod odleh&ovaciho zapichu

I Pramér odlehéovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
K Délka odleh€ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
W Uhel odleh&ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem

R Radius odleh€ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
U Pridavek na brouseni - standardné: bez pridavku na brouSeni
J Poloha prvku - standardné: 1

J = 1: odleh&ovaci zapich zacina axialnim prvkem a konci
radialnim prvkem.

J = -1: odlehCovaci zapich za€ina radialnim prvkem a kon&i
axialnim prvkem.

F Specialni posuv

@ »Polohu prvku J“ nelze zadavat pfi navazovani obrysu ani
ménit pfi programovani zmén ICP. (Roh obrysu je jiz
jednoznacné urcen.)
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Odlehéovaci zapich DIN 509 F

A Zvolte tvarové prvky
~~

Zvolte odleh&ovaci zapich DIN 509 F

(x

DIM 509 F

Parametry, které nezadate, si zjisti MANUALplus z tabulky norem
podle priméru (viz "DIN 509 E, DIN 509 F - parametry zapichu“ na
strané 527):

Parametry

XS, ZS Bod startu v X/Z: poc¢ate¢ni bod odleh&ovaciho zapichu
X, Z Cilovy bod v X/Z: koncovy bod odleh&ovaciho zapichu

I Primér odlehéovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
K Délka odleh€ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
W Uhel odlehéovaciho zapichu - standardné: tabulka norem

R Radius odleh€ovaciho zapichu - standardné: tabulka norem
P Celni zahloubeni - standardné&: tabulka norem

A Radialni uhel - standardné: tabulka norem

U Pf¥idavek na brouseni - standardné: bez pfidavku na brouSeni
J Poloha prvku - standardné: 1

J = 1: odlehCovaci zapich zacina axialnim prvkem a konci
radialnim prvkem.

J = -1: odlehCovaci zapich zac€ina radialnim prvkem a konci
axialnim prvkem.

F Specialni posuv

Lfé—' »Polohu prvku J“ nelze zadavat pfi navazovani obrysua ani
meénit pri programovani zmén ICP. (Roh obrysu je jiz
jednoznacné urcen.)

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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5.6 ICP-obrysové prvky ¢elni plochy

5.6 ICP-obrysové prvky c¢elni
plochy

Obrysoveé prvky celni plochy a plasté se koétuji v kartézskych nebo v
polarnich souradnicich. Rozhoduijici je postaveni softklavesy
Polarni. MANUALplus rozliSuje kartézské a polarni souradnice
rozdilnymi pismeny adres.

I:ﬂg_—, Polarni souradnice:
XD, X: Prameér
CS, C: Uhel s kladnou osou XK
Vyvolate-li Seznamem obrysu ,Vybér ICP-obrys(*,

zobrazivam MANUALplus - v zavislosti na cyklu - pouze
ICP-obrysy pro ¢elni plochu nebo plochu plaste.
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Zadani primek ¢elni plochy

Svislé / vodorovné primky !

l T Zvolte smér primky

|

|

|

|

|

|

|

i |

Primku okétujete a definujete prechod k dalSimu obrysovému prvku. X8, ¥S +

Parametry

XS, YS Bod startu (kartézské souradnice)
XD, CS Bod startu (polarni souradnice)
XK, YK Cilovy bod (kartézské soufadnice)
X, C Cilovy bod (polarni soufadnice)

L Délka primky

F Specialni posuv

Pfimka pod thlem |

NS
A

Primku okoétujete a definujete prechod k dalSimu obrysovému prvku.

5.6 ICP-obrysové prvky ¢elni plochy

Zvolte smér pfimky

Parametry

XS, YS Bod startu (kartézské souradnice)

XD, CS Bod startu (polarni souradnice)

XK, YK Cilovy bod v kartézskych souradnicich

X, C Cilovy bod (polarni soufadnice)

A Uhel s osou XK - smér Uhlu viz pomocny obrazek
L Délka pFimky

F Specialni posuv
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5.6 ICP-obrysové pr./ ¢elni plochy

Zadani oblouku €elni plochy

. . Oblouk se stfedem a radiusem

. . Oblouk s radiusem

. . Oblouk se stftedem

Kruhovy oblouk okotujete a stanovite prechod k dalSimu
obrysovému prvku.

Parametry (u ,oblouk( s radiusem* neni poZadovan stfed — u
»oblouku se sttedem” neni poZadovan radius)

» XS, YS Bod startu (kartézské souradnice)

» XD, CS Bod startu (polarni souradnice)

» XK, YK Cilovy bod (kartézské souradnice)

» X, C Cilovy bod (polarni souradnice)

> 1, J Stied (kartézské souradnice)

» XM, CM Stred (polarni soufadnice)

» R Radius

» F Specialni posuv
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Zkoseni/zaobleni ¢elni plochy

5.6 ICP-obrysové pr.' ¢elni plochy

Vybér zkoseni / zaobleni

Zvolte zkoseni

. Zvolte zaobleni

Rohovy bod je uréen ,Bodem startu“. Zadavate , Sitku zkoseni B“
popr. ,Radius zaobleni B“.

Parametry

» B Sifka zkoseni - nebo
» B Radius zaobleni
» F Specialni posuv
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5.7 ICP-obrysové prvky plocha plaste

5.7 ICP-obrysové prvky plocha
plasté

Alternativné k uhlové mife mlZete pouzit také primkovy rozmér. Pro
okoétovani je rozhoduijici pozice softklavesy Polarni . MANUALplus
odliSuje uhlové a pfimkové miry rozdilnymi pismeny adres.

@ Vyvolate-li softklavesou Seznam obryst ,Vybér ICP-
obrys(*, zobrazi vam MANUALplus - v zavislosti na
cyklu - pouze ICP-obrysy pro ¢elni plochu nebo plochu
plaste.

U obrysovych prvkii na ploSe plasté se u prvniho prvku
definuje primér rozvinuti XS. Tento priimér plati u
v8ech dalSich obrysovych prvku jako reference pro
primkovy rozmér.
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Zadavani primek plochy plasté

Svislé / vodorovné primky

l T Zvolte smér primky

Primku okotujete a definujete prechod k dalSimu obrysovému prvku.

Parametry

ZS, YS Bod startu (YS jako pfimkovy rozmér — vztah: pramér XS)
CS Bod startu jako Uhlova mira

XS Primér rozvinuti

Z Cilovy bod

CY Cilovy bod jako pfimkovy rozmér (vztah: priimér XS)

C Cilovy bod jako uhlovy rozmér

L Délka pFimky

F Specialni posuv

Pfimka pod uhlem

\ / Zvolte smér primky

Primku okotujete a definujete prechod k dalSimu obrysovému prvku.

5.7 ICP-obrysové prvky plocha plastée

Parametry

ZS, YS Bod startu (YS jako pfimkovy rozmér — vztah: primeér XS)
CS Bod startu jako Uhlova mira

XS Primér rozvinuti

Z Cilovy bod

CY Cilovy bod jako pfimkovy rozmér (vztah: priimér XS)

C Cilovy bod jako uhlovy rozmér

A Uhel s osou Z - smé&r Ghlu viz pomocny obrazek

L Délka primky

F Specialni posuv
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5.7 ICP-obrysové prvky plocha plaste

Zadani oblouku na plasti

Zadani oblouku

Oblouk se stfedem a radiusem

Ly A

Oblouk s radiusem

Ly A

Oblouk se stftedem

VD

Kruhovy oblouk okotujete a stanovite pfechod k dalSimu
obrysovému prvku.

Parametry (u ,obloukl s radiusem* neni poZadovan stfed — u
»0blouku se sttedem* neni poZadovan radius)
ZS, YS Bod startu (YS jako pfimkovy rozmér — vztah: pramér XS)
CS Bod startu jako uhlova mira
XS Pr{imé&r rozvinuti
Z Cilovy bod
CY Cilovy bod jako pfimkovy rozmér (vztah: primeér XS)
C Cilovy bod jako uhlovy rozmér
K, CJ Stred (CJ jako pfimkovy rozmér — vztah: pramér XS)
CM Stied jako uhlovy rozmér
R Radius
F Specialni posuv
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Zkoseni/zaobleni plochy plasté

5.7 ICP-obrysové prv.)locha plasté

Vybér zkoseni / zaobleni

Zvolte zkoseni

. Zvolte zaobleni

Rohovy bod je uréen ,Bodem startu“. Zadavate , Sitku zkoseni B“
popr. ,Radius zaobleni B“.

Parametry

» B Sifka zkoseni - nebo
» B Radius zaobleni
» F Specialni posuv
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6.1 Programov

6.1 Programovani podie DIN

Struktura programu a bloku se opira o normu DIN
66025 (proto ,Programovani podle DIN).

MANUALplus podporuje programy DIN a DIN-makra.

Programy DIN jsou "samostatné” NC-programy. To
znamena, Ze obsahuji vSechny pojezdové a spinaci
prikazy, které jsou potfebné pro zhotoveni obrobku.

DIN-makra se zacleriuji do program cyklu. ,Nejsou
svébytna®, nybrz fesi pouze dil€i tkol v ramci
programu cyklu. Jakym zpisobem DIN-makra
pouZzijete, to zavisi na vasi dané uloze. | pro DIN-
makra je k dispozici pIny rozsah prikaz(. V dalSim se
hovofi pouze o ,programech DIN“ nebo ,NC-
programech® - programy nebo makra se dale
nerozliSuji.

Testovani programii DIN a DIN-maker

Programy DIN a DIN-makra testujete pomoci
grafické simulace. U DIN-maker je to moZné v ramci
programovani cykld. U programd DIN musite prejit
do ,Provadéni programu* a vyvolat simulaci.

Pomocné obrazky

Pomocné obrazky vysvétluji funkEnost a parametry
pojezdovych ptikazi a cykld. Ukazuji zpravidla vnéjsi
obrabéni. ,Klavesou s prstencem* pfepnete do
pomocného obrazku pro vnitfni obrabéni,

= sKlavesou s prstencem* prepinate
4\J mezi pomocnymi obrazky pro vné;si
a vnitfni obrabéni.

Vysvétlivky k zobrazeni na pomocnych obrazcich:

Carkovana Cara:draha rychloposuvu
plna ¢ara: draha (pracovnim) posuvem

kotovaci Cara se Sipkou na jedné strané:
~Smeérovany rozmeér“ — znaménko uréuje smer

kotovaci ¢ara se Sipkami na obou stranach:
sabsolutni rozmér” — znaménko nema vyznam
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Struktura programu a bloku

Struktura programu

Cislo programu uvedené znakem ,%* s a7 8 &islicemi a p¥iponou
»,nc“ pro hlavni programy, resp. ,ncs" pro podprogramy

Oznaceni programu (komentar v druhém fadku programu)

Bloky NC nebo bloky komentaru

Vyraz ,KONEC" u hlavnich program, resp. ,RETURN®“ u maker a
podprogramu

Prvni a posledni fadek programu NC nelze zpracovat. ,Oznaceni
programu* Ize editovat, nikoli vS8ak smazat.

Oznaceni programu se zobrazuje v ,Seznamu programu“ a Ize je
meénit v ramci ,Navoleni programu®.

NC-bloky zacinaji pismenem ,N“ nasledovanym Cislem bloku (max.
4 gislice). Cisla blokd nemaiji Zadny vliv na priib&h programu. Slouzi
pouze k oznaceni daného bloku.

NC-blok obsahuje pFikazy NC. To jsou pojezdové, spinaci nebo
organizacni prikazy. Pojezdové a spinaci pfikazy zaCinaji pismenem,
za nimz nasleduji kombinace &islic (G1, G2, G81, M3, M30,...) a
parametrd. Organizacni pfikazy obsahuiji ,Klicova slova“ (WHILE,
RETURN atd.) nebo také kombinace pismen/Cislic. Parametry
zacinaji Pismenem adresy (X100, Z-2 atd.)

V jednom NC-bloku Ize programovat nékolik NC-prikazl, pokud
nepouZivaji stejna pismena adresy a neobsahuji Zadné ,protikladné*“
funkce.

Priklady
Dovolené kombinace:

N10 G1 X100 22 M8

nedovolena kombinace:

N10 G1 X100 Z2 G2 X100 Z2 R30 - nékolikrat stejna pismena adresy
nebo

N10 M3 M4 - protikladna funkcionalita

Dovoleny jsou rovnéz NC-bloky, které obsahuji vyhradné vypocty
proménnych.

Komentafe jsou uzavieny v ,[...]% Stoji bud’ na konci NC-bloku
nebo samostatné ve vlastnim NC-bloku. NC-blok, ktery se sklada
pouze z komentare, nedostane Zadné Cislo bloku.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

P¥iklad: Struktura programu a bloku

%12345678.nc

[PFiklad — Example]

N1 G21 X802Z110B10 J1
N2 G1 Z2-15 B-1

N3 G1 X102 B2

N4 G1 2-22

N5 G1 X90 Zi-12 B1

N6 G1 Zi-6

N7 G1 X100 A80 B-1

N8 G1 Z2-47

N9 G1 X110

N10 G80

N11 G14 QO

N12 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N13 GO X0 zZ2

N.....

KONEC
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6.1 Programov

Prehled p¥ikazt DIN
Pojezdové prikazy
pro pfimkovy nebo kruhovy pojezd sani
Cykly
pro Uubéry, zapichy, dokon&ovani, obrabéni zavitl a vrtani
Spinaci prikazy
pro agregaty stroje
Posunuti nulového bodu
pro prizplisobeni odmérovaciho systému
Prikazy k organizaci programu
vétveni program(, opakovani program(l a podprogramy
Komentare
k vysvétleni programu
Funkce proménnych

namisto pevnych parametrt adres se pouZivaji proménné, které se

pred provedenim programu zadaji nebo vypoctou.
Matematické operace

se pouzivaji pro vypocet parametr(l adres nebo proménnych

ZjednoduSené programovani

hodnoty (soufadnice), které nejsou na vykrese okotovany, si

MANUALplus vypocita - je-li to matematicky mozné
Komunikace s obsluhou

zadavanim hodnot proménnych a vystupem textll a proménnych

Pouze &ast téchto funkci pfedstavuji NC-ptikazy (ptikazy G, pfikazy
M atd.). Ostatni funkce, jako ,Zjednodu$ené programovani,
»~Funkce proménnych“ nebo ,Matematické operace” pouZivate v
ramci programovani proménnych, zjednodu$ené geometrie atd.
Namisto pevné hodnoty zapiSete pro tento parametr dané adresy

proménnou, matematicky vyraz nebo znak ,,?“.
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6.2 Editace DIN-programu

Zavedeni DIN-programu

Edit Vyvolani editoru DIN
DIN
RERIE Vyvolani seznamu programd
programu
DN Nastaveni program( DIN
programy
DIH Nastaveni DIN-maker
makra

Volba programu DIN / DIN-makra nebo nového Cisla programu

vybrat Vyvolani programu DIN / DIN-makra

Blokové funkce

Pomoci kurzorovych a strankovych klaves mazete v programu DIN
shavigovat” (,prochazet”) a tak urcit pozici, na niz chcete vkladat,
mazat nebo ménit. Kurzor miiZzete napolohovat na zacatek bloku,
NC-slova nebo parametru.

Pomoci funk&ni klavesy nebo nabidky zvolite poZadovanou funkci.
MANUALplus vas pak vyzve k zadani dalSich parametra. U cykl a
pojezdovych prikazl (G-funkci) se funkce a parametry vysvétluji na
pomocnych obrazcich.

Ke zvoleni blokovych funkci umistéte kurzor na zacatek bloku.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Softklavesy pro blokové funkce

Na misto kurzoru se vioZi novy NC-

Ylozit , o we
blok blok s ,nasledujicim® Cislem bloku.
Rozsirit Pro vkladani dalSich NC-pftikaz( se
b1ok nabizi nabidka ,Vybé&r funkce®.
Smazat Blok, na némzZ stoji kurzor, se smaze.
hlok
Znenit Cislo bloku, na némz stoji kurzor, se
blok c. predlozZi ke zméné.
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6.2 Editace DIN-programu

Zméiite Cislo bloku

Kurzor nastavte do daného NC-bloku

Zmenit Stisknéte Zménit ¢islo bloku

blok c.

Zadejte nové Cislo bloku

Uloz Potvrdte nové Cislo bloku

Nové ocislovat

Kurzor nastavte do libovolného NC-bloku

Znenit Stisknéte Zménit €islo bloku
blok c.
Precisluj Stisknéte Nové ocislovat

Stanoveni velikosti ptirQistku Sisel bloku

Precisiuj Stisknéte znovu Nové ocislovat

I:ﬂg_—, Tato hodnota prirGstku plati i pro automatické stanoveni
Cisel bloka.
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Slovni funkce

Funkce (smazat slovo, zménit slovo, atd.) se vztahuji na ,,slovo“, na
némz stoji kurzor. To, co chcete smazat nebo zménit, zavisi na
vyznamu ,slova“. Pfiklady:

Kurzor stoji na G-pfFikazu

Zmeénit slovo: zméni nejdrive tento prikaz, poté prislusné
parametry.

Vymazat slovo: vymaZze tento prikaz a pfislusné parametry

Kurzor stoji na adresnim pismenku parametru

Zménit slovo: ke zméné se nabidnou vSechny parametry této
funkce

Vymazat slovo: vymaze se pouze tento parametr
NC-pfikaz mazete ménit uvnitr ,,Skupiny“. MiZete napfiklad zménit
Cislo G-prikazu - nemUzZete vSak G-prikaz zménit na M-prikaz. Editor
smaze ty parametry, jichZ pfi takovéto zméné jiz neni zapotrebi.

Parametr adresy

Parametry adres zadavate takto:

Absolutni rozmér: vztahuje se k nulovému bodu obrobku
Prirtistkovy rozmér: vztahuje se k pfedchozim souradnicim

Proménna: hodnota proménné nebo vysledek matematického
vyrazu reprezentuji hodnotu parametru této adresy.

ZjednoduSené programovani geometrie: souradnice se
vypocitava, pokud je to matematicky mozné.

Jaka zadani se u konkrétniho parametru adresy podporuiji, to zavisi
na vyznamu tohoto parametru. Nedovolené funkce MANUALplus
blokuje.

Zadavaci pole jsou standardné pripravena pro ,Absolutni rozméry“.
sPrirastkové rozméry“ definujete pomoci ,,Soucasného zapnuti®
PFirdastku. Pismeno adresy obsahuje atribut ,,i“ (napftiklad: ,Zi“).
Program DIN tento atribut pfrevezme. Toto absolutni nebo
inkrementalni nastaveni plati pro jedno zadavaci (vstupni) pole.

Zadavani proménnych vyvolate softklavesou Proménné (viz
"Proménné jako parametr adresy” na strané 403).

Softklavesou ? sdélite fizeni MANUALplus, Ze se tato souradnice ma
vypocitat. Program DIN ? pfevezme.
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Softklavesy pro slovni funkce

NC-prikaz nebo parametr (slovo), na

Smazat = r » B
slavm ném?z stoji kurzor, se smaze.
Zmenit NC-prikaz nebo parametr (slovo), na
slTvm némz stoji kurzor, se predloZi ke
zZmene.
Rozsirit Pro vkladani dalSich NC-pfrikazt se
blok nabizi nabidka ,Vybér funkce”.
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6.2 Editace DIN-programu

Komentare

Pripojujete-li komentar do ,,Prazdného bloku“, vymaze se ¢€islo bloku
a do tohoto bloku se uloZi vylu¢né komentar. (,,Prazdny blok“ se
sklada pouze z &isla bloku.) Obsahuje-li NC-blok jiz NC-prikazy,
pripoji se komentar na konec tohoto bloku.

Chcete-li komentar zménit, napolohujte kurzor na zacatek
komentare a stisknéte Zménit slovo. Nato se zobrazi ,Znakova
klavesnice” s dosavadnim komentarem. Nyni mizete text ménit,
rozSifovat atd.

Chcete-li komentar smazat, napolohujte kurzor na zacatek
komentare a stisknéte Smazat blok, resp. Smazat slovo. Komentar
se odstrani.
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Skupinové funkce

MZete oznacit nékolik po sobé& nasledujicich NC-
blok (= skupinu blok() a pak je vyjmout, kopirovat
nebo smazat. P¥i vyjmuti nebo kopirovani se skupina
blokl uloZi do mezipaméti. Skupinu blok(l mGzete
vloZit na jiné misto v programu nebo vyvolat jiny
program DIN a tam skupinu bloku vliozit. Mezipamé
zUstane zachovana az do jejiho prepsani nebo
vypnuti MANUALplusu.

Kopirovani skupiny bloki, uloZeni skupiny
jinde

Napolohujte kurzor na za¢atek ,,skupiny bloka“

Blok Vyvolejte funkce skupiny blok
funkce
Znacka Oznacte zacatek skupiny blok
start

Napolohujte kurzor na ,konec skupiny blokd“

Znacka Oznacte konec skupiny bloku
konec
Kopi rovat Zkopirujte skupinu a prevezméte ji

do mezipaméti.

Prevzit skupinu blok( do mezipaméti
a vymazat ji.

0driznout

(pokud je to potfeba) nahrajte novy program DIN.

Nastavte kurzor na pozici vioZeni.

Viozit Prevezméte skupinu blok z
mezipaméti (NC-bloky se vloZi na
misto pod kurzorem).
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Stroj

%817 .nc

[
H

GE1?/6818 1
1 614 Q0

2 T2 G953 FO.4% G96 5195 M3

| spravemestroju | orgamizace |

I

m
z
6.2 Editace DIN-programu

H
H 3 6D 120 22
H 4 6818 P5 H2 I1 KD.3
] 5 6D E60 22
H b 61 Z-15
H 7 61 ®82 B2 =
G M
S ?ﬁT
[.] # Vv
L.
G-funkce
Znacka Znacka |Odriznout|Kopirovat Zrusit

start konec

Ylozit ‘ Zrusit

znacku

Zpet ‘
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6.2 Editace DIN-programu

Struktura nabidky

Zvolte funkeni skupinu pomoci klavesy nabidky.
Funkce G a M: nasledné se zadaji Cisla funkce a
podle dané funkce dalSi parametry.

Komentar, podprogram a S, F, T: nasledné se
zadaji potfebné parametry.

Funkce s promé&nnymi: MANUALplus pfepne k
zadani dalSich udaji do nasledujici nabidky.

286

| sroaneton | orgmimce |
%817 .nc a
[ GB17/GB18 1
0 1614 a0
H 2 T2 G953 FO.4 696 5193 M3 _
H 3 60 ®120 22
H 4 G818 P5 H2 11 K0.3
H 5 GO H60 Z2
H b G1 2-15
H 7 G1 ®&2 B2 |
wyper funkce |
- - =
S QT
[.] v
Lo
G- funkce
Yypis Blok Snazat Zmenit Rozsirit Ylozit 2pet
programnu funkce blok ‘ blok c. blok blok ‘ ‘ ‘
Skupiny funkci DIN LT
nabidky
G-funkce
Pojezdové prikazy, cykly, ostatni G-prikazy G
M-funkce
Spinaci funkce pro agregaty stroje a funkce tizeni M
programu (viz "M-funkce* na stran& 408)
Data stroje B miF
ZadavaniF, S, T (viz"T, S, F nastaveni“ na s wT
strané 392)
Komentar
Zadavani komentar( (viz "Editace DIN-programu* [..]
na strang 281)
Funkce programovych proménnych
Pfepne na ,Nabidku programovych proménnych* #
(viz "Programovani proménnych” na strané 396)
Funkce strojovych proménnych
Pfepne na ,Nabidku strojovych proménnych“ v
(ur€eno pro zvlastni pfipady a pro programatora v
DIN je bez vyznamu)
Vyvolani podprogramu
Programovani vyvolani podprogramu (viz L.
"Podprogramy* na strané 406)
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Programovani G-funkce

»PFimé“ programovani G-funkce

Zvoleni ,G-funkce*

Zadejte G-¢islo

yybrat Vyvolani G-funkce

Zadejte parametry

Uloz Prevzeti G-funkci

Neni-li &islo G-funkce znamé, miZete jej zvolit ze

seznamu G-funkci.

Vyberte G-funkci

Vyberte G-funkci

Preemei Prevzeti G-funkce
G- funkce
yybrat Vyvolani G-funkci

Zadejte parametry

Uloz Prevzeti G-funkci

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

ETxzzzHETTEETE

G614 QD

T3 695 FO.4 696 5195 M3
GO X120 22

G819 P I1 KD.3

[N NR N, Iy N

T e I
B

2 Kruhove obrabeni

3 Kruhove obrabeni

4 Casova prodleva

9 Pres.zast.blok.

12 Kruhove obrabeni
13 Kruhove obrabeni
14 Poloha vym. nastr
20 Upin. cast val./trub
21 0Obrys polotovaru
25 Obrysove podsou.
26 Omezeni rychl.

31 Univ. zav. cykl.
32 Jedn. zav.

33 Draha jedn. zavit.

 E—

G-funkce c.

Prevzeti
G-Tunkce

Zrusit ‘

Zvoleni ,G-funkce”
G
G- funkce Vyvolani ,Seznamu G-funkci”
Yypis
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6..>opis polotovaru

6.3 Popis polotovaru

Skli¢idlovy dilec valec / trubka G20

G20 popisuje tento polotovar a situaci upnuti. Tyto informace se
vyhodnocuiji v simulaci.

Parametry
» X Pramér
> Z Délka (v&etné axialniho pridavku a oblasti upnuti).
» K Prava hrana (¢elni pridavek)
» 1 Vnitfni pramér u polotovaru typu ,trubka“
» B Rozsah upinani
» J Druh upnuti
= 0: neupnuto
1: upnuto zvenci
[ 2: upnuto zevnitf

288

Priklad: G20
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Obrys neobrobeného polotovaru G21

G21 popisuje situaci upnuti. Popis polotovaru se provadi okamZité po
G21 pomoci prikazt G1-, G2-, G3-, G12- a G13. Prikaz G80 tento
popis obrysu polotovaru zakon&uje. Tyto informace se vyhodnocuji v
simulaci.

Parametry
» X Pramér
» Z Délka
» B Rozsah upinani
» J Druh upnuti
= 0: neupnuto
0 1: upnuto zvenci
™ 2: upnuto zevnitf

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Priklad: G21
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'c 6.4 Pohyby nastroje bez obrabéni
o))
:8 Rychloposuv GO

Geometricky prikaz: GO definuje vychozi bod popisu obrysu.

Obrabéci pFikaz: nastroj jede rychloposuvem nejkratsi cestou do
,Cilového bodu X, Z“. Pohyby rychloposuvem Ize realizovat pfi
stojicim vietenu.

Parametry

> X Cilovy bod (rozmér praméru)
> Z Cilovy bod

6.4 Pohyby né.oje bez obr

T
=
=
o
2
2]
o
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Bod vymény nastroje G14
Suport jede do polohy vymeény nastroje rychloposuvem. Souradnice
bodu vymeény definujete v provoznim rezimu Sefizeni (viz "Nastaveni
bodu vymény nastroje” na strané 52). —tr—— — +
Q4
Parametry b gl oo
1 =
Q Potadi (standardné: 0): ur&uje pribsh pojezdui. \1} ~00 6
. . , Q3 ~.. a2z
Q = 0: draha po diagonale B e el
Q1

|
Q = 1: nejprve smér X, pak smér Z :
Q = 2: nejprve smér Z, pak X ; R
Q = 3: pouze smér X; Z zGstava nezménéno +|
Q =4: pouze smér Z; X zistava nezménéno

% Prikaz G14 se transformuje na zakladni pfikazy
»Rychloposuv ve strojovych soutradnicich G701“. VG701
se ,,Cilovy bod X, Z* vztahuje k nulovému bodu stroje.
VztaZznym bodem pro suport je vztazny bod suportu.

Priklad: G14

%14.nc

[G14]

N1 G14 QO

N2 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N3 GO X0 22

N.....

KONEC

6.4 Pohyby nastroje bez obrabéni
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6.5 Jednoduché primkové a kruhové pohyby

6.5 Jednoduché primkové a
kruhové pohyby

Primy pohyb G1

Geometricky prikaz: G1 definuje primku v popisu obrysu.

Obrabéci prikaz: nastroj jede posuvem po pfimce do ,Koncového
bodu X, Z“.

Parametry

X Koncovy bod (rozmér priméru)
Z Koncovy bod
A Uhel - smé&r Uhlu viz pomocny obrazek.

B Zkoseni/zaobleni: na konci pfimkové drahy se mize definovat
zkoseni / zaobleni nebo ,tangencialni“ pfechod k dalSimu prvku
obrysu.

bez zadani: tangencialni prechod

B = 0: netangencialni pfechod

B>0: radius zaobleni

B<O0: Sitka zkoseni
E Specialni posuv pro zkoseni/zaobleni — standardné: aktivni
posuv

Q Prusedcik (standardné: Q = 0): definuje koncovy bod, pokud jsou
moZzna dveé feSeni (viz pomocny obrazek)

292

Priklad: G1

%1.nc

[G1]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X0 z2

N3 G42

N4 G1 20

N5 G1 X20 B-0.5

N6 G1 Z2-12

N7 G1 Z-24 A20

N8 G1 X48 B6

N9 G1 Z-52 B8

N10 G1 X80 B4 E0.08
N11 G1Z-60

N12 G1 X82 G40
KONEC
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Kruhovy pohyb G2, G3 - inkrementalni
koétovani stredu

Geometricky ptikaz: G2/G3 definuje kruhovy oblouk v popisu
obrysu. I

Obrabéci prikaz: nastroj se pohybuje posuvem po kruhové draze
do ,Koncového bodu“.

Smysl otaceni je zfejmy z pomocného obrazku.

primkové a kruhové pohyby

6.5 Jednoduché
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6.5 Jednoduché primkové a kruhové pohyby

Parametry G2, G3

X Koncovy bod (rozmér primeéru)
Z Koncovy bod
R Radius

I Stred prirastkové — (vzdalenost vychozi bod - stfed; rozmér

primeéru)
K Stied priristkové — (vzdalenost vychozi bod — stfed)

Q Prusecik (standardné: Q = 0): definuje koncovy bod, pokud jsou

mozna dveé fedeni (viz pomocny obrazek)
B Zkoseni/zaobleni: na konci oblouku se mliZe definovat

zkoseni/zaobleni nebo ,tangencialni“ prechod k dalSimu prvku

obrysu.
bez zadani: tangencialni pfechod
B = 0: netangencialni pfechod
B>0: radius zaobleni
B<O0: 8itka zkoseni

E Specialni posuv pro zkoseni/zaobleni — standardné: aktivni

posuv

Lfé—' Neni-li naprogramovan stred kruhu, vypocte

MANUALplus takovy stfed, z néhoz vyplyne nejkratSi

kruhovy oblouk.

Smysl otaceni pro G2, G3 zjistite z pomocného
obrazku.
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Priklad: G2, G3

%2.nc

[G2, G3]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X0 22

N3 G42

N4 G1 20

N5 G1 X15 B-0.5 E0.05
N6 G1 Z2-25 BO

N7 G2 X45 Z-32 R36 B2
N8 G1 AO

N9 G2 X80 Z2-80 R20 B5
N10 G1 Z2-95 BO

N11 G3 X80 Z-135 R40 BO
N12 G1 Z2-140

N13 G1 X82 G40

KONEC
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Kruhovy pohyb G12, G13 - absolutni kétovani
stiredu

Geometricky ptikaz: G12/G13 definuje kruhovy oblouk v popisu
obrysu.

Obrabéci prikaz: nastroj se pohybuje posuvem po kruhové draze
do ,Koncového bodu“.

Smysl otaceni je zfejmy z pomocného obrazku.
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primkové a kruhové pohyby

6.5 Jednoduché
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6.5 Jednoduché primkové a kruhové pohyby

Parametry G12, G13

X Koncovy bod (rozmér primeéru)

Z Koncovy bod

R Radius

I StFed absolutné — (rozmér prameéru)
K Stred absolutné

Q Prusecik (standardné: Q = 0): definuje koncovy bod, pokud jsou
moZzna dvé feSeni (viz pomocny obrazek)

B Zkoseni/zaobleni: na konci oblouku se mlZe definovat
zkoseni/zaobleni nebo ,tangencialni“ pfechod k dalSimu prvku
obrysu.

bez zadani: tangencialni pfechod
B = 0: netangencialni prechod
B>0: radius zaobleni

B<O0: Sitka zkoseni

E Specialni posuv pro zkoseni/zaobleni — standardné: aktivni
posuv

I:ﬂg_—, Neni-li naprogramovan stfed kruhu, vypocte
MANUALplus takovy stfed, z néhoZ vyplyne nejkratsi
kruhovy oblouk.

Smysl otaceni pro G12, G138 zjistite z pomocného
obrazku.
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Priklad: G12, G13

%12.nc

[G12, G13]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X0 22

N3 G42

N4 G1 20

N5 G1 X20

N6 G1 A0 BO Q1

N7 G12 X50 R22 160 K-5 B2
N8 G1 A0 B2

N9 G13 X60 R17.5 130 K-55 B2
N10 G1 AO B2

N11 G13 X80 R481-10 K-107 Q1 BO
N12 G1 2-107

N13 G1 X82 G40

KONEC

6 Programovani podle DIN @



6.6 Posuv, otacky

Omezeni otacek G26/G126

G26: Omezeni otacek hlavniho vretena

G126: Omezeniotacek vietena 1 (pohanény nastroj)

Toto omezeni otacek zlstane ucinné, dokud se hodnota G26/G126
nenahradi jinou.

Parametry

S Otacky: maximalni otacky

I% Omezeni otacek zlstava v platnosti i tehdy, kdyZ se
program DIN ukon&i a opustite ,,Provadéni programu®.
Nové omezeni otacek mizete definovat v ,,Nabidce S,
F, T“ nebo pomoci parametru.

Je-li hodnota otacek naprogramovana v G26/G126
vyS8i, neZ hodnota stanovena ve strojnim parametru
»,VSeobecné parametry vietena - Absolutni max.
otacky”, pak plati omezeni otacek podle tohoto
parametru.

PreruSovany posuv G64

G64 kratkodobé prerusuje naprogramovany posuv. Tato funkce se
pouZiva k zajisténi plynulého odlamovani tfisky.

G64 bez parametr(l zase vypina prerusovany posuv.

Parametry

E Trvani pferuseni: Rozsah: 0,01 s<E<999s

F Trvani posuvu: suport zrychli na programovany posuv a zabrzdi
na konci intervalu az na ,Nulovy posuv®.
Rozsah: 0,01 s< E<999s

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Priklad: G26, G126

%26.nc

[G26, G126]
N1 G14 Q0

N1 G26 S2000

N2 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N3 GO X0 Z2
N4 ...
KONEC

Priklad: G64

%64.nc
[G64]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G64 EO.1 F1
N3 GO X0 Z2

N4 G42

N5 G1 Z0

N6 G1 X20 B-0.5
N7 G1 Z-12

N8 G1 Z-24 A20
N9 G1 X48 B6
N10 G1 Z-52 B8
N11 G1 X80 B4 E0.08
N12 G1 Z-60
N13 G1 X82 G40
N14 G64

KONEC
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..6 Posuv, otacky

Posuv na zub G193

G193 definuje posuv vztaZzeny na pocet zubt frézy.
Parametry

» F Posuv na zub v mm/zub nebo palcich/zub

@ Indikace aktualni hodnoty zobrazuje posuv v mm/ot.

Konstantni posuv G94 (mm/min)

G94 definuje posuv nezavisle na pohonu.
Parametry

» F Posuv za minutu v mm/min, resp. palcich/min

Posuv na otacku G95/G195

G95/G 195 definuje posuv v zavislosti na pohonu.

G95: Vztah — podet otacek hlavniho vietena.

G195: Vztah - otacky vietena 1 (pohanény nastroj).

Parametry

» F Posuv na otaéku v mm/otacku, resp. palcich/otacku
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Konstantni fezna rychlost G96/G196

G96/G 196 definuje konstantni feznou rychlost.

G96: Otacky hlavniho vietena jsou zavislé na poloze X Spicky
nastroje.

G196: Otacky vietena jsou zavislé na praméru nastroje.

Parametry

) S Rezna rychlost v m/min, resp. stopach/min

Otacky G97/G197
G97/G197 definuje konstantni otacky.

G97: pro hlavni vieteno

G197: provrieteno 1 (pohanény nastroj)

Parametry
» 8§ Otacky v 1/min

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G97, G197
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6.7 Kompenzace radiusu britu a frézy

6.7 Kompenzace radiusu bfitu a
frézy

Zaklady

Kompenzace radiusu britu (SRK)

Bez SRK je vztaZznym bodem pro pojezdové drahy teoreticka Spicka
bfitu. U drah pojezdu, které nejsou rovnob&zné s osami, to vede k
nepresnostem. SRK koriguje programované drahy pojezdu (viz
"Kompenzace radiusu bfitu (SRK)“ na strané 28).

PYi ,Q = 0“ redukuje kompenzace SRK posuv u obloukud (G2, G3,
G12, G13) a zaobleni, je-li ,posunuty radius < ptvodni radius“. U
zaobleni jako pfechodu k dalSimu obrysovému prvku se koriguje
»Specialni posuv®.

Redukovany posuv = posuv * (posunuty radius / ptivodni radius)
Kompenzace radiusu frézy (FRK)

Bez FRK je pro pojezdoveé drahy vztaznym bodem stfed frézy. Se
zapnutou kompenzaci FRK pojizdi MANUALplus po programovanych

drahach pojezdu vnéjSim primérem (viz "Kompenzace radiusu frézy
(FRK)“ na strané 29).

Zapichové, ubérové a frézovaci obrysové cykly obsahuji vyvolani
SRK/FRK. Proto musi byt korekce SRK/FRK vypnuty, kdyz
vyvolavate tyto cykly. — Na vyjimky z tohoto pravidla se upozorfiuje.

@ Jsou-li ,radiusy nastroje > radiusy obrysu®, mohou pfi
SRK/FRK vznikat smy¢ky. Doporuéeni: pouZijte
dokon&ovaci cyklus G89, popf. frézovaci cykly G793/
G794.

NepouZzivejte FRK pfi pfisuvu v roviné obrabéni.

P¥i vyvolavani podprogrami si pamatujte: vypnéte
SRK/FRK

v tom podprogramu, v némZ byla zapnuta.

v hlavnim programu, pokud byla zapnuta v hlavnim
programu.

Princip plisobeni korekci SRK/FRK
N.....
N.. GO X10 210

N.. G41 GO Z20 [draha pojezdu: z X10/Z10 do X10+SRK/
X20+SRK]

N.. G1 X20 [draha pojezdu je ,,posunuta“ o SRK]

N.. G40 GO X30 230 [draha pojezdu: z X20+SRK/Z20+SRK
do X30/X30]
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G40: vypnuti SRK/FRK

SRK/FRK je u¢inna az do bloku pred G40

v bloku s G40 nebo v bloku po G40 je pfipustna pouze pfimkova
draha pojezdu (G14 neni dovoleno)

G41/G42: zapnuti SRK, FRK

v bloku s G41/G42 nebo za blokem s G41/G42 je nutno
programovat pfimkovou drahu pojezdu (GO/G1)

od dalSi drahy pojezdu se SRK/FRK zapocita.

G41: vnitfni obrabéni (pfi sméru pojezdu — Z) — korekce radiusu
b¥itu/frézy ve sméru pojezdu vievo od obrysu

G42: vngjsi obrabéni (prfi sméru pojezdu — Z) — korekce radiusu
b¥itu/frézy ve sméru pojezdu vpravo od obrysu

Parametry

Q Rovina (standardné: 0)
Q = 0: SRK v roving soustruZeni (rovina XZ)
Q = 1: FRK v &elni roving (rovina XC)
Q = 2: FRK v roviné plasté (rovina ZC)
H Vystup (standardné: 0)
H = 0: neobrobi se po sobé jdouci tiseky obrysu, které se kfizi.
H = 1: obrobi se cely obrys, i kdyZ se Useky kf¥izi.
O Redukce posuvu VYP (standardné: 0)
O = 0: redukce posuvu je aktivni
O = 1: bez redukce posuvu

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Priklad: G40, G41, G42

%40.nc

[G40, G41, G42]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X0 Z2

N3 G42

N4 G1 20

N5 G1 X20 B-0.5

N6 G1 Z-12

N7 G1 Z2-24 A20

N8 G1 X48 B6

N9 G1 2-52 B8

N10 G1 X80 B4 E0.08
N11 G1 2-60

N12 G1 X82 G40
KONEC
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6.8 Korekce

6.8 Korekce

(Zména) korekce bfFitu G148

MANUALplus spravuje 3 hodnoty korekce opotfebeni pro zapichové
noZe (DX, DZ, DS). Pomoci ,,O“ definujete, které korekce opotrebeni
se zapoctou.

P¥i spusténi programu a po ptikazu T jsou aktivni DX, DZ (G148 00).
Korekéni hodnoty navolené pomoci G148 plati aZ do pristiho pfikazu
T, resp. do konce programu.

Prirazeni korek&nich hodnot DX, DZ a DS ke stranam britu
zapichovaciho nastroje urcite pomoci ,,Orientace nastroje” (viz
"Zapichové nastroje a nastroje k zapichovani a soustruzeni“ na
strané 421).

Parametry

> O Vybér (standardné: 0)
O =0: DX, DZ aktivni - DS neni aktivni
O =1:DS, DZ aktivni - DX neni aktivni
= O = 2: DX, DS aktivni - DZ neni aktivni

@ Zapichoveé cykly G861..G868 berou automaticky do
uvahy ,spravnou” korekci opotrebeni.
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Aditivni korekce G149

MANUALplus spravuje 16 na nastroji nezavislych korek&nich hodnot
s oznagenim D901...D916. Hodnoty téchto korek&nich hodnot
pusobi aditivné k aktivnim korekcim opotfebeni nastroju.

Aditivni korekce jsou ucinné od toho bloku, v némz je G149
naprogramovano, a zustavaji v platnosti az do

" nejblizsiho ,G149 D900

I pristi vymeény nastroje

I konce programu.

Parametry

» D Aditivni korekce (standardné&: D900):

= D900: vypne aditivni korekci
= D901..D916: aktivuje aditivni korekci

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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6.8 Korekce

Zapocteni pravé $picky nastroje G150
Zapocteni levé Spicky nastroje G151

U zapichovacich nozu urc€ite pomoci ,,orientace nastroje” pravou
nebo levou stranu bfitu jako vztazny bod nastroje (viz "Zapichoveé
nastroje a nastroje k zapichovani a soustruZzeni“ na strané 421).
G150/G151 pfepina vztaZzny bod.

G150: vztazny bod prava $picka nastroje

G151: vztazny bod leva 8pi¢ka nastroje

G150/G151 nabyva uc€innosti v bloku, v némz je programovan a
zustava v platnosti az do

I pristi vymény nastroje
% konce programu.
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6.9 Posunuti nulového bodu

Posunuti nulového bodu G51

G51 posouva nulovy bod obrobku o ,,Z* (nebo ,X*). Toto posunuti se
vztahuje k nulovému bodu obrobku definovanému v sefizovacim
rezimu (viz "Definovani nulového bodu obrobku® na strané 50).

| kdyZ budete G51 programovat vicekrat, zlistava vztaznym bodem
nulovy bod obrobku nadefinovany v provoznim rezimu sefizovani.

Pomoci G51 definovany nulovy bod obrobku plati do konce

programu nebo dokud neni zruSen jinymi posunutimi nulového bodu.

Parametry

P X Posunuti (rozmér praméru)
> Z Posunuti

@ Pozor - nebezpedi kolize

Programovani cykli: u DIN-maker se posun nulového
bodu na konci cyklu zruSi. Proto nepouZivejte pfi
programovani cyklt DIN-makra s posunem nulového
bodu.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Aditivni posunuti nulového bodu G56

G56 posouva nulovy bod obrobku o ,,Z“ (nebo ,X“). Toto posunuti se
vztahuje k pravé platnému nulovému bodu obrobku.

Naprogramujete-li G56 vicekrat, pfipoc¢te se posunuti vZdy k pravé
platnému nulovému bodu obrobku.

Parametry

» X Posunuti (rozmér praméru)
> Z Posunuti
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% G51 nebo G59 aditivni posunuti nulového bodu zrusi.

@5 Pozor - nebezpedi kolize
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Programovani cyklii: u DIN-maker se posun nulového
bodu na konci cyklu zruSi. Proto nepouZivejte pfi
programovani cyklt DIN-makra s posunem nulového
bodu.

6.9 Pos
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Absolutni posunuti nulového bodu G59

G59 nastavi nulovy bod obrobku do pozice ,X, Z. Tento novy nulovy
bod obrobku plati do konce programu.
Parametry

» X Posun nulového bodu (rozmér priiméru)
» Z Posun nulového bodu

@ G59 rusi dosavadni posunuti nulového bodu (pomoci
G51, G56 nebo G59).

@ Pozor - nebezpedi kolize

Programovani cykli: u DIN-maker se posun nulového
bodu na konci cyklu zruSi. Proto nepouZivejte pfi
programovani cyklt DIN-makra s posunem nulového
bodu.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Priklad: G59
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6.10 Pridavky
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6.10 Pridavky

Pridavek rovhobézné s osou G57

G57 definuje rozdilné ptidavky na obrabéniv X a Z. G57 se
programuje pred zapichovym &i ub&rovym cyklem.
Parametry

b X Pridavek X (rozmér priiméru)
» Z Pridavek Z
Na pridavky berou zretel tyto cykly:

= Ubgrové cykly: G81, G817, G818, G819, G82, G827, G828, G829,
G83

1 Zapichové cykly: G86x
= Cykly zapichovani a soustruZeni: G81x, G82x

Cykly G81, G82 a G83 pridavky po provedeni cyklu nerusi.

@ Jsou-li pfidavky naprogramovany s G57 av cyklu, pak se
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Pridavek rovhobézné s obrysem
(ekvidistantni) G58

G58 definuje pridavek podél obrysu. G58 se programuje pred
zapichovym a ub&rovym cyklem.

Parametry

> P Pridavek

Negativni pfidavek je dovoleny v cyklu G89.
Na pridavky berou zfetel tyto cykly:

= Ubd&rové cykly: G817, G818, G819, G827, G828, G829, G83
W Zapichové cykly: G86x
= Cykly zapichovani a soustruZeni: G81x, G82x

Cyklus G83 po provedeni cyklu nerusi pridavky.

@ Je-li pfidavek programovan v G58 a v cyklu, tak se
pouZzije pridavek z cyklu.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Priklad: G58
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6.11 Obrysove cykly soustru

6.11 Obrysové cykly soustruzeni

Popis obrysu
U obrysovych cykll (soustruZeni, zapichovani a u cykl zapichovani
a soustruzeni) nasleduje po vyvolani cyklu popis obrysu takto:

Pfikaz GO definuje vychozi bod Gseku obrysu.
Usek obrysu je popsan prikazy G1-, G2-, G3-, G12- aG13.
G80 tento popis obrysu zakonéuje

Konec cyklu G80

G80 uzavira popis obrysu po ub&rovych a zapichovych cyklech a po
cyklech odleh&ovacich zapicha. V tomto bloku nesmi byt mimo G80
uveden zadny jiny prikaz.
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Hrubovani obrysu axialné G817 / G818

Tyto cykly obrabi axialnim smérem ¢ast obrysu definovanou polohou
nastroje a popisem obrysu v nasledujicich blocich bez zanorovani
(viz "Popis obrysu“ na strané 310).

Parametry G817, G818
X Omezeni fezu (rozmé&r priiméru): obrabéni se provadi az do
,omezeni fezu“.

P Maximalni prisuv: rozdéleni fez(l se vypocte tak, aby nedoslo
ke ,klouzavému fezu“ a aby vypocteny prisuv byl <= P.

H Zpusob odjeti (standardné: 1):
0: obrabi po kazdém fezu podél obrysu
1: odjede pod 45 °; obrabi podél obrysu s poslednim fezem
2: odjede pod 45 ° - neprovadi se fez podél obrysu

I P¥idavek X (rozmér priméru) — (standardné: 0)

K Pridavek Z (standardné: 0)

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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6.11 Obrysm!ykly soustruzeni

Pokyny k provadéni cyklua:

 MANUALplus si zjisti smér obrabéni a pfisuvu na zakladé aktualni
polohy nastroje ve vztahu k vychozimu bodu / koncovému bodu
¢asti obrysu.

1 Pozice nastroje po provedeni cyklu:
m G817: bod startu cyklu Z; posledni primér odsunuti nastroje X
= G818: bod startu cyklu

@ " Klesaijici prvky obrysu se neobrobi.
1 Nastroj musi stat mimo definovanou ¢ast obrysu.
= Korekce radiusu bfitu: provadi se.

" Na pridavky G57/G58 se bere zfetel, nejsou-li
naprogramovany ,l, K“. Po provedeni cyklu se pridavky
vymazou.

" Bezpecéna vzdalenost po fezu: parametry ,,Aktualni
parametry — Obrabéni — Bezpectné vzdalenosti“
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Hrubovani obrysu axialné se zanorovanim
G819

Tento cyklus obrabi axialnim smérem €ast obrysu definovanou
polohou nastroje a popisem obrysu v nasledujicich blocich se
zanorovanim (viz "Popis obrysu® na strané 310).

Parametry
X Omezeni fezu (rozmér prameéru): obrabéni se provadi az do
somezenifezu®.

P Maximalni pFisuv: rozdéleni fez( se vypocte tak, aby nedoslo
ke ,klouzavému fezu“ a aby vypoc&teny prisuv byl <=P.

E Posuv pfFi zanofovani: nastroj se zanoruje do materialu
posuvem E.

E = 0: klesajici obrysy se neobrobi
bez zadani: €im strméji se nastroj zanoruje, tim vétsi je redukce
posuvu (maximalné: 50%).

H Zpusob odjeti (standardné: 1):
H = 0: obrabi po kazdém fezu podél obrysu
H = 1: odjede pod 45 °; obrabi podél obrysu s poslednim fezem
H = 2: odjede pod 45 ° - neprovadi se fez podél obrysu

I Pridavek X (rozmér prameéru) — (standardné: 0)
K Pridavek Z (standardné: 0)

Pokyny k provadéni cykla:

MANUALplus si zjisti smér obrabéni a prisuvu na zakladé aktualni
polohy nastroje ve vztahu k vychozimu bodu / koncovému bodu
Casti obrysu.

Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

@ Nastroj musi stat mimo definovanou ¢ast obrysu.
Korekce radiusu britu: provadi se.
Na pridavky G57/G58 se bere zretel, nejsou-li
naprogramovany ,l, K“. Po provedeni cyklu se pridavky
vymaZzou.
Bezpecna vzdalenost po fezu: parametry ,,Aktualni
parametry — Obrabéni — Bezpetné vzdalenosti“

@ Pozor - nebezpecdi kolize

Neni-li uhel nastaveni a uhel Spicky nastroje definovan,
zanoruje se nastroj s uhlem zanoreni. — Jsou-li
definovany, tak se nastroj zanoruje maximalnim moznym
zanorovacim Uhlem. Zbyvajici material zlistava
neodebran.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G819

%819.nc
[G819]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 GO X120 Z2

N3 G819 P5 11 K0.3
N4 GO X80 z2

N5 G1 Z-15 B-1

N6 G1 X102 B2

N7 G1 Z-22

N8 G1 X90 Zi-12 B1
N9 G1 Zi-6

N10 G1 X100 A80 B-1
N11 G1 Z-47

N12 G1 X120

N13 G80

KONEC
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‘e Hrubovani obrysu radialné G827 / G828
o Tento cyklus obrabi radialnim smérem €ast obrysu definovanou
)N ) !
| polohou nastroje a popisem obrysu v nasledujicich blocich bez H
_b zanorovani (viz "Popis obrysu” na strané 310). 0
(2] Parametry
=
(@) Z Omezeni fezu: obrabéni se provadi az do ,omezeni fezu“.
0 P Maximalni pFisuv: rozdéleni fezui se vypocte tak, aby nedoslo i
> ke ,klouzavému fezu“ a aby vypod&teny pfisuv byl <= P. Bl
- H Zpasob odjeti (standardné: 1):
3" H = 0: obrabi po kazdém fezu podél obrysu 2
H = 1: odjede pod 45 °; obrabi podél obrysu s poslednim fezem i T T
‘O
> H = 2: odjede pod 45 ° - neprovadi se fez podél obrysu
8 I Pfidavek X (rozmér praméru) — (standardné: 0)
K Pridavek Z (standardné: 0)
g rH
(@] 0
F
F
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Pokyny k provadéni cykla:

 MANUALplus si zjisti smér obrabéni a pfisuvu na zakladé aktualni
polohy nastroje ve vztahu k vychozimu bodu / koncovému bodu
Casti obrysu.

Pozice nastroje po provedeni cyklu:

zeni

M G827: bod startu cyklu X; posledni souradnice odjezdu v Z
™ G828: bod startu cyklu

% = Klesajici prvky obrysu se neobrobi.
= Nastroj musi stat mimo definovanou ¢ast obrysu.
" Korekce radiusu bfitu: provadi se.

" Na pridavky G57/G58 se bere zretel, nejsou-li
naprogramovany ,l, K“. Po provedeni cyklu se pridavky
vymazou.

" Bezpecna vzdalenost po fezu: parametry ,Aktualni
parametry — Obrabéni — Bezpetné vzdalenosti“

ykly soustru

6.11 Obrysové
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6.11 Obrysove cykly soustru

Hrubovani obrysu radialné se zanorenim G829

Tento cyklus obrabi radialnim smérem €ast obrysu definovanou
polohou nastroje a popisem obrysu v nasledujicich blocich se
zanorovanim (viz "Popis obrysu® na strané 310).

Parametry

Z Omezeni fezu: obrabéni se provadi aZz do ,omezeni fezu“.

P Maximalni pFisuv: rozdéleni fezui se vypocte tak, aby nedoslo
ke ,klouzavému fezu“ a aby vypod&teny pfisuv byl <= P.

E Posuv pfi zanofFovani: nastroj se zanoruje do materialu
posuvem E.

E = 0: klesajici obrysy se neobrobi
bez zadani: €¢im strméji se nastroj zanoruje, tim vétsi je redukce
posuvu (maximalné: 50%).

H Zpuasob odjeti (standardné: 1):
H = 0: obrabi po kaZzdém fezu podél obrysu
H = 1: odjede pod 45 °; obrabi podél obrysu s poslednim fezem
H = 2: odjede pod 45 ° - neprovadi se fez podél obrysu

I Pfidavek X (rozmér priméru) — (standardné: 0)
K Pridavek Z (standardné: 0)

Pokyny k provadéni cykla:
MANUALplus si zjisti smér obrabéni a pfisuvu na zakladé aktualni
polohy nastroje ve vztahu k vychozimu bodu / koncovému bodu
Casti obrysu.
Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

&

Nastroj musi stat mimo definovanou ¢ast obrysu.
Korekce radiusu britu: provadi se.

Na pridavky G57/G58 se bere zretel, nejsou-li
naprogramovany ,l, K“. Po provedeni cyklu se
pridavky vymazou.

Bezpecna vzdalenost po fezu: parametry ,Aktualni
parametry — Obrabéni — Bezpecné vzdalenosti“

@5 Pozor - nebezpeci kolize

Neni-li thel nastaveni a uhel Spicky nastroje definovan,
zanoruje se nastroj s uhlem zanoreni. — Jsou-li
definovany, tak se nastroj zanoruje maximalnim moznym
zanorovacim uhlem. Zbyvajici material zlistava
neodebran.
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Priklad: G829

%829.nc

[G829]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X125 20

N3 G829 P5 H1 11 K0.3
N4 GO X120 2-12

N5 G1 Z-3 A195 B3

N6 G1 X90 B2

N7 G1 Z-9 A-65 B-2

N8 G1 X50

N9 G1 Z2-11 A-60

N10 G1 X32 B1

N11 G1 X24 20

N12 G80

KONEC
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Hrubovani podél obrysu G836

G836 obrabi ¢asti obrobku rovnobézné s obrysem. Vychozi bod
obrysu je definovan bud’v cyklu s "X, Z" nebo v bloku GO po vyvolani
cyklu. Nasleduijici bloky G836 popisuji usek obrysu. G80 uzavira
popis obrysu.

Parametry

X Bod startu (rozmér priméru)
Z Bod startu
P Maximalni pFisuv: hloubka pfisuvu se vyhodnocuje podle "J".

Rozdéleni fezll se vypocte tak, aby nedoslo ke ,klouzavému fezu“.

J = 0: P je maximalni hloubka pfisuvu. Cyklus redukuje hloubku
prisuvu, pokud neni mozny naprogramovany prisuv kvuli
geometrii bfitu v radialnim, popf. v axialnim sméru.

J>0: P je hloubka prisuvu. Tento pfisuv se pouZziva v axialnim a
radialnim sméru.
I Pridavek X (rozmér prameéru) — (standardné: 0)
K Pridavek Z (standardné: 0)
J PFidavek polotovaru - obrabény cyklem
J = 0: od pozice nastroje
J>0: oblast popsanou ptidavkem polotovaru

Q Hrubovani ¢elné (standardné: 0): axialni nebo &elni obrabéni
Q = 0: axialni obrabéni
Q = 1: radialni obrabéni
Pokyny k provadéni cykla:
MANUALplus si zjisti smér obrabéni a pfisuvu na zakladé aktualni

polohy nastroje ve vztahu k vychozimu bodu / koncovému bodu
Casti obrysu.

Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

% Na zacatku cyklu musi nastroj stat mimo definovanou
c¢ast obrysu.

Korekce radiusu britu: provadi se.

Na pridavky G57/G58 se bere zfetel, nejsou-li
naprogramovany ,l, K“. Po provedeni cyklu se pridavky
vymazou.

Bezpecna vzdalenost po fezu: parametry ,Aktualni
parametry — Obrabéni — Bezpedné vzdalenosti®

Je-li Pfidavek polotovaru J>0: pouzijte jako
"Hloubku pfisuvu P" menSi prisuv, pokud je kvali
geometrii britu maximalni pfisuv v axialnim a radialnim
sméru rozdilny.

Parametr cyklu Pfidavek polotovaru J je k dispozici
od verzi NC-softwaru 507 807-16 popr. 526 488-08. U
starsich verzi softwaru cyklus obrabi od pozice
nastroje.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G836

%836.nc

[G836]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X120 z2

N3 G836 P4 11 K0.3
N4 GO X80 Z0

N5 G1Z-15B-1

N6 G1 X102 B2

N7 G1 Z-22

N8 G1 X90 Zi-12 B1
N9 G1 Zi-6

N10 G1 X100 A80 B-1
N11 G1 Z-47

N12 G1 X110

N13 GO Z2

N14 G80

KONEC

6.11 Obrysové cykly soustru
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6.11 Obrysove cykly soustru

Dokoncéeni obrysu G89

G89 dokonduje ¢ast obrysu popsanou v naslednych blocich (viz
"Popis obrysu“ na stran& 310).

V NC-bloku za G89 se aktivuje prikazem G41/G42 (bez parametr)
SRK a urdi se poloha nastroje (viadci: sméru obrysu):

G41: nastroj vpravo od obrysu

G42: nastroj vlevo od obrysu

Na konci cyklu MANUALplus kompenzaci SRK vypne. KdyZ
nenaprogramujete G41/G42, tak se SRK neaktivuje.

Parametry

B Zkoseni/zaobleni na zacatku ¢asti obrysu
B>0: radius zaobleni
B<O0: Sitka zkoseni

I Pridavek: ekvidistantni pfidavek - zaporny pridavek je dovolen
K Odsunuti na konci - urdi polohu nastroje po provedeni cyklu:
bez zadani: zpé&t do bodu startu cyklu
K = 0: nastroj zastane na konci cyklu stat
K>0: nastroj odjede o K

J Poloha prvku: zaCina-li usek obrysu zkosenim/zaoblenim,
definuje J polohu ,myS8leného vztazného prvku® (standardné: 1)

Vztazny prvek:
J = 1: radialni prvek ve sméru +X
J = -1: radialni prvek ve sméru -X
J = 2: axialni prvek ve sméru +Z
J = -2: axialni prvek ve sméru -Z

@ Pridavky: pfidavek G58 se zapocte, neni-li v cyklu
zadano |. Po provedeni cyklu se tento pridavek zrusi.
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Priklad: G89

%89.nc

[G89]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X70 Zz2

N3 G89 B-2 12 K1 J1
N4 G42

N5 GO X40 Z0

N6 G1 Z-20 B3

N7 G1 X60 B-2

N8 G1 Z-32

N9 G25 H5 W30
N10 G1 X70

N11 G80

KONEC
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6.12 Jednoduché cykly soustruzeni

Hrubovani axialné G81

G81 obrabi ¢ast obrysu popsanou aktualni polohou nastroje a ,X/Z"
v axialnim sméru.

Parametry

X Vychozi bod useku obrysu (rozmér praméru)
Z Koncovy bod useku obrysu

I Maximalni pFisuv v X: rozdéleni ez se vypocte tak, aby nedoslo
ke ,klouzavému fezu“ a aby vypoc&teny prisuv byl <= 1.

1>0: s orovnanim obrysu
1<0: bez orovnani obrysu

K Presazeni: prisuv v Z (standardné: 0)

Q G-funkce pFisuv: G-funkce, kterou se provede pfisuv
Q = 0: prisuv s GO
Q= 1:prisuvs G1

V Zpusob odjeti (standardné: 0)

V = 0: zpét do bodu startu cyklu v Z a posledni primér odsunuti
nastroje v X

V = 1: zpét do bodu startu cyklu
Pokyny k provadéni cykla:
P¥i Sikmém fezu definujte thel pomoci | a K*.

MANUALDplus si zjisti smér obrabéni a pfisuvu na zakladé aktualni
polohy nastroje ve vztahu k vychozimu bodu / koncovému bodu
Casti obrysu.

@ Korekce radiusu britu: neprovadi se

Pridavky: G57 — pridavky se zapocitaji. Po ukon&eni
provadéni cyklu zlistanou aktivni.

Pridavky u vnitfnich obryst: naprogramujte zaporné
pridavky G57 (je mozné pouze s ,volnym zadanim®).

Bezpecna vzdalenost po fezu: 1 mm.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G81

%81.nc

[G81]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X120 22

N3 G81 X100 2-70 14 K4 VO

N4 GO X100 z2

N5 G81 X80 2-60 1-4 K2 V1

N6 GO X80 22

N7 G81 X50 Z2-45 14 Q1

KONEC
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6.12 Jednoduché cykly soustru

Hrubovani radialné G82

G82 obrabi ¢ast obrysu popsanou aktualni polohou nastroje a ,Z/X“
v radialnim sméru.

Parametry

X Koncovy bod Useku obrysu (rozmér prameéru)
Z Vychozi bod useku obrysu
| Pfesazeni: prisuv v Z (standardné: 0)

K Maximalni prisuv v X: rozdéleni fez(l se vypodte tak, aby
nedoslo ke ,klouzavému fezu“ a aby vypocteny prisuv byl <= K.

K>0: s orovnanim obrysu
K<0: bez orovnani obrysu

Q G-funkce pFisuv: G-funkce, kterou se provede prisuv
Q = 0: pfisuv s GO (rychloposuv)
Q = 1: pfisuv s G1 (posuv)

V Zpusob odjeti (standardné: 0)

V = 0: zpét do bodu startu cyklu v Z a posledni primér odsunuti
nastroje v X

V = 1: zpét do bodu startu cyklu
Pokyny k provadéni cykla:

P¥i Sikmém fezu definujte uhel pomoci ,l a K.

MANUALplus si zjisti smér obrabéni a pfisuvu na zakladé aktualni
polohy nastroje ve vztahu k vychozimu bodu / koncovému bodu
Casti obrysu.

@ Korekce radiusu bfitu: neprovadi se

Pridavky: G57 - pridavky se zapocitaji. Po ukon&eni
provadéni cyklu zlistanou aktivni.

Bezpecna vzdalenost po fezu: 1 mm.

320

Priklad: G82

%82.nc

[G82]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X120 22

N3 G82 X20 2-15 14 K4 VO

N4 GO X120 Z-15

N5 G82 X50 Z2-26 12 K-4 V1

N6 GO X120 Z-26

N7 G82 X80 Z-45 K4 Q1
KONEC
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Jednoduchy opakovaci obrysovy cyklus G83

G83 slouzi k opakovanému provadéni ,obrabéciho cyklu“
naprogramovaného v nasledujicich blocich. V obrabécim cyklu jsou
povolené jednoduché pojezdové pohyby nebo cykly (bez popisu
obrysu). G80 tento cyklus obrabéni ukondi.

=X, Z“ definuje bod startu obrysu. G83 zahajuje praci cyklu v aktualni
poloze nastroje. Pfed kazdym fezem cyklus provede pfisuv o
hodnotu uvedenouv |, K“. Poté provede cyklus obrabéni definované
v nasledujicich blocich, pficemz vzdalenost polohy nastroje a
pocatecniho bodu obrysu se bere jako ,pridavek”. G83 opakuje
tento postup tak dlouho, aZ se dosahne ,bod startu”.

G83 se pouziva:
K obrobeni ¢asti obrobku podél obrysu (hrubovani tvarenych
polotovar().
K opakovani obrabécich operaci (napftiklad zapichovani drazek).

Parametry

X Bod startu (rozmér priméru)

Z Bod startu

I Maximalni pFisuv ve sméru X (I zadavejte bez znaménka)
K Maximalni prisuv ve sméru Z (K zadavejte bez znaménka)

Pokyny k provadéni cykla:

Je-live sméru X a Z zapotrebi rlizného poctu pfisuvd, pracuje se
nejprve v obou smérech s programovanymi hodnotami. Jakmile se
v jednom sméru dosahne cilové hodnoty, pak se jiz vtomto sméru
prisuv neprovadi.

MANUALDplus si zjisti smér obrabéni a pfisuvu na zakladé aktualni
polohy nastroje ve vztahu k vychozimu bodu €asti obrysu.

Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu obrysu

@ G83 se nesmi vnorovat, ani vyvolanim podprogramd.

Na zacatku cyklu musi nastroj stat mimo definovanou
c¢ast obrysu.

Korekce radiusu b¥itu: neprovadi se — SRK miizete
naprogramovat oddéleng.

Pridavky: G57 - pridavky se zapocitaji. Pfidavek G58
se zapocte, je-li aktivni SRK. Po provedeni cyklu
zGstavaiji pridavky aktivni.

Pozor nebezpedi kolize!

@ Po kazdém fezu se vraci nastroj diagonalné zpét, aby
provedl pfisuv pro dalsi fez. Existuje-li riziko kolize,
musite naprogramovat pridavny rychloposuv, aby se
kolizi zabranilo.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G83

%83.nc

[G83]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X120 z2

N3 G83 X80 Z0 14 K0.3
N4 GO X80 Z0

N5 G1Z-15B-1

N6 G1 X102 B2

N7 G1 Z-22

N8 G1 X90 Zi-12 B1

N9 G1 Zi-6

N10 G1 X100 A80 B-1
N11 G1 Z-47

N12 G1 X110

N13 GO Z2

N14 G80

KONEC

6.12 Jednoduché cykly soustru
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6.12 Jednoduché cykly soustru

Pr¥imka s radiusem G87

G87 vytvari prechodové radiusy (zaobleni) na pravouhlych, s osami
rovnobé&znych vnitfnich a vnéjSich rozich. Pfedchozi axialni nebo
radialni prvek se obrobi, pokud pfed provedenim cyklu nastroj stoji
na souradnici X nebo Z rohového bodu. Tyto radiusy se obrobi
jednim fezem.

MANUALDplus si zjisti smér zaobleni z ,orientace nastroje” (viz
"Nastroje k soustruzeni“ na strané 419).

Pozice nastroje po provedeni cyklu: koncovy bod zaobleni
Parametry

X Rohovy bod (rozmér prameéru)

Z Rohovy bod

B Radius

E Redukovany posuv: standardné: aktivni posuv

@ Korekce radiusu bfitu: provadi se.
Pridavky: nezapocitavaji se.
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Priklad: G87

%87.nc

[G87]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X70 22

N3 G1 20

N4 G87 X84 20 B2

N6 ...

KONEC
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Primka se zkosenim G88

G88 vytvari zkoseni na pravouhlych, s osami rovnobéZnych vnéjsich
rozich. Pfedchozi axialni nebo radialni prvek se obrobi, pokud pred
provedenim cyklu nastroj stoji na soufadnici X nebo Z rohového
bodu. Tato zkoseni se obrobi jednim Fezem.

MANUALplus si zjisti smér zkoseni z ,,orientace nastroje” (viz
"Nastroje k soustruZeni“ na strané 419).

Pozice nastroje po provedeni cyklu: koncovy bod zkoseni
Parametry

X Rohovy bod (rozmér praméru)

Z Rohovy bod

B Sitka zkoseni

E Redukovany posuv: standardné: aktivni posuv

@ Korekce radiusu britu: provadi se.
Pridavky: nezapocitavaji se.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G88

%88.nc

[G88]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X70 z2

N3 G1 Z0

N4 G88 X84 Z0 B2

N5 ...

KONEC
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6.13 Zapichové cykly

6.13 Zapichové cykly

Obrysovy zapich axialné G861 /radialné G862

Tento cyklus zapichuje axialné/radialné ¢ast obrysu definovanou
polohou nastroje a popisem obrysu v nasledujicich blocich (viz
"Popis obrysu“ na strané 310.

Parametry

P Sitka zapichu
P bez zadani: prisuvy < = 0,8 * §itka bfitu nastroje
P se zadanim: pfisuvy < =P

I Pfidavek X (standardné: 0)

K Pridavek Z (standardné: 0)

Q Hrubovani/dokonéeni
Q = 0: jen hrubovani
Q = 1: nejdfive se provadi hrubovani zapichu s ohledem na
pridavky a poté obrobeni nacgisto s posuvem E.

E Dokoné€ovaci posuv (standardné: aktivni posuv).
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Pokyny k provadéni cyklt:

 MANUALplus si zjisti smér obrabé&ni na zakladé aktualni polohy
nastroje ve vztahu k vychozimu bodu / koncovému bodu €asti
obrysu.

% Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

" Korekce radiusu bfitu: provadi se.

" Na pridavky G57/G58 se bere zretel, nejsou-li
naprogramovany , |, K“. Po provedeni cyklu se
pridavky vymaZzou.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G862
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6.. Zapichové cykly

Dokoncovaci obrysovy cyklus axialné G863 /
radialné G864

Tyto cykly dokoncuji axialné/radialné ¢ast obrysu popsanou v
naslednych blocich (viz "Popis obrysu“ na strané& 310).
Parametry

» E Dokonc&ovaci posuv
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Pokyny k provadéni cyklt:

% Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

% Korekce radiusu bfitu: provadi se.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G864
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6.13 Zapichové cykly

Jednoduchy zapichovy cyklus axialni G864 /
radialni G866

Tyto cykly zapichuji axialné/radialné obdélnik popsany polohou
nastroje a ,X, Z".

Parametry

X Roh dna X (rozmér priiméru)

ZRohdnaZ

P Sitka zapichu
P bez zadani: pfisuvy < = 0,8 * Sitka bfitu nastroje
P se zadanim: pfisuvy < =P

I Pfidavek X (standardné: 0)

K Pridavek Z (standardné: 0)

Q Hrubovani/dokoncéeni
Q = 0: jen hrubovani
Q = 1: nejdrive se provadi hrubovani zapichu s ohledem na
pridavky a poté obrobeni nacdisto s posuvem E.

E Dokonc€ovaci posuv nebo Casova prodleva
pfi Q = 0: Casova prodleva (dofiznuti) - standardné: doba dvou
otacek
pfi Q = 1: dokon&ovaci posuv —standardné&: aktivni posuv

Pokyny k provadéni cykla:

MANUALplus si zjisti smér obrabé&ni na zakladé aktualni polohy
nastroje ve vztahu k vychozimu bodu / koncovému bodu ¢asti
obrysu.

Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

I:ﬂg_—, Korekce radiusu britu: provadi se.

Na pridavky G57/G58 se bere zretel, nejsou-li
naprogramovany ,l, K“. Po provedeni cyklu se
pridavky vymazou.
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Priklad: G865

%865.nc

[G865]

N1 T38 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 GO X120 21

N3 G865 X102 Z-410.5 K0.2 Q1 EO.11
KONEC

Priklad: G866

%866.nc

[G866]

N1 T30 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 GO X62 Z-18

N3 G866 X54 Z2-3010.2 K1 Q1 E0.12

KONEC
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Dokonéeni zapichu axialné G867 /radialné
G868

Tyto cykly dokoncuji axialné/radialné usek obrysu popsany polohou
nastroje a ,X, Z“.

Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

Parametry

» X Roh dna X (rozmé&r praméru)
» ZRohdnaZ
» E Dokoné&ovaci posuv (standardné: aktivni posuv).

Pokyny k provadéni cyklt:

% Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

@ Korekce radiusu bfitu: provadi se.
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6.13 Zapichové cykly

Jednoduchy zapichovy cyklus G86

G86 vytvari jednoduché radialni a axialni vnitfni a vnéjsi zapichy se
zkosenim. Druh zapichu (radialni/axialni; vnitfni/vné&jsi) se zjisti podle
sorientace nastroje” (viz "Nastroje k soustruzeni“ na strané 419).
Parametry

X Roh dna X (rozmé&r priiméru)
ZRohdnaZz
I Pfidavek
radialni zapich: pridavek pfi hrubovani zapichu
axialni zapich: Sitka zapichu - bez zadani: provede se pouze
jeden zapichovy pohyb (Sitka zapichu = Sitka nastroje)
K Sirka
radialni zapich: Sitka zapichu - bez zadani: provede se pouze
jeden zapichovy pohyb (Sifka zapichu = Sitka nastroje)
axialni zapich: pridavek pfi hrubovani zapichu
E Casova prodleva pri dokon&ovani zapichu (standardné: doba
jedné otacky)
Pokyny k provadéni cykla:
Je-li pfidavek naprogramovany, provede se nejprve predpichnutia
pak dokonc¢ovaci zapich nacisto.

Nechcete-li zkoseni vyuzit, napolohujte nastroj dostatecné daleko
pred zapichem. Vypocet u radialniho zapichu:
XS=XK+2*(1,3-b)

XS: vychozi poloha (rozmér prdméru)

XK: Primér obrysu

b: Sitka zkoseni

Vypocet u axialniho zapichu se provadi podobné.

Po provedeni cyklu nastroj stoji:
u radialniho zapichu v
X: poloha startu
Z: posledni pozice zapichu

u axialniho zapichu v
X: posledni pozice zapichu
Z: poloha startu

% Korekce radiusu bfitu: neprovadi se
PFridavky: nezapoditavaji se
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Priklad: G86

%86.nc

[G86]

N1 T30 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 GO X62 Z2

N3 G86 X54 Z-30 10.2 K7 E2 [radialné]
N4 G14 Q0

N5 T38 G95 F0.15 G96 S200 M3

N6 GO X120 Z1

N7 G86 X102 Z-4 17 KO.2 E1 [axialné]
KONEC
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6.14 Cykly zapichovani a
soustruzeni

Zpusob provadéni cyklu zapichovani a
soustruzeni

Cykly zapichovani a soustruZeni obrobi definovanou ¢ast obrysu
stfidavymi zapichovymi a hrubovacimi pohyby. Obrabéni tak
probé&hne s minimalnim po&tem odsuvovych a prisuvovych pohybu.

Obrabény obrys mliZe obsahovat nékolik prohlubni. Podle potreby
se obrabéna plocha rozdéli do nékolika useku.

Zvlastnosti obrabéni zapichovanim a soustruzenim ovliviiuji tyto
parametry:

Posuv pfi zapichovani O: posuv pro zapichovy pohyb -
nedefinujete-li ,O“, plati ,aktivni posuv* pro obrabéni
soustruzenim i zapichovanim

SoustruzZeni jednosmérné / obousmérné U: obrabéni

soustruZenim miZete provadétjednosmeérné nebo obousmérné. U

radialnich cykll zapichovani a soustruZeni probiha jednosmérné
obrabéni ve sméru k hlavnimu vietenu - u axialnich cykla

zapichovani a soustruZeni odpovida smér obrabéni sméru definice

obrysu.

Sirka presazeni B: od druhého pfisuvu se pfi prechodu ze
soustruZeni na zapichovani obrabéna draha zmensi o ,,B“. P¥i
kazdém dalSim pfechodu ze soustruZeni na zapichovani na tomto
boku se provede redukce o ,,B” - navic k dosavadnimu presazeni.
Soucet t&chto ,presazeni“ je omezen na 80 % efektivni Sifky bfitu
(efektivni Sirka btitu = 8itka britu — 2 * radius britu). Je-li treba,
MANUALplus programovanou Sifku presazeni zmenSi. Zbyvajici

material se na konci hrubovani zapichu obrobi jednim zapichovym

zabérem.
Korekce hloubky soustruzeni R (pouze u G815/G825): v

zavislosti na materialu, rychlosti posuvu, atd. se bfit pfi soustruzeni

spreklopi®. Chybu pfisuvu, ktera tim vznikne, zkorigujete pfi
dokon&ovani pomoci ,,R“. Tato korekce hloubky soustruZeni se
zpravidla zji§ uje empiricky.

Hrubovani/dokoné&eni Q: definujete, zda se dana ¢ast obrysu ma

hrubovat a/nebo obrobit nagisto. Naprogramovanim ,,Q“ mizete
provést v prvnim cyklu ohrubovani, zaradit jiny nastroj a v dalSim
cyklu danou ¢ast obrysu dokoncit nacisto.

@ Tyto cykly pfedpokladaji nastroje k soustruzeni a
zapichovani.
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‘e Jednoduchy cyklus zapichovani a soustruzeni

2 axialné G811 /radialné G821

p

E Tyto cykly obrobi obdélnik popsany polohou nastroje a ,X, Z*.

B

""n' Parametry

3 X Roh dna X (rozmé&r priiméru) uo
7 ZRohdnaZ a0

(] P Maximalni pFisuv: rozdéleni ezl se vypocte tak, aby nedoslo »

— ke ,klouzavému fezu“ a aby vypod&teny pfisuv byl <= P. IE u1
c I P¥idavek X (standardng: 0) e

N

g K Pridavek Z (standardné: 0)

(@) O Hrubovani/dokonéeni(standardné: 0) I Q2 I
L Q = 0: nejdrive se provadi hrubovani zapichu s ohledem na

9 pridavky a poté obrobeni nadisto s posuvem E.

Q Q = 1: jen hrubovani

ﬁ Q = 2: jen dokonc&eni — I, K“ definuje odebirany material

p—_ U Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0):

L 4 U = 0 obousmérné @ uo
e U=1: jednosmérné
0 — G811: ve sméru k hlavnimu vietenu Qo/1

< — G821: ve sméru ,roh dna X* 5 U1

i il
‘-_ B Sirka presazeni (standardné: 0) E“E
osuv pri zapichovani (standardné: aktivni posuv).
(o] OP ¥i ichovani ( dardné: aktivni )
E Dokonc€ovaci posuv (standardné: aktivni posuv). I Q2
Pokyny k provadéni cykla:
Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

@ Pridavky I, K musi byt pfi zapichovani/soustruzeni Priklad: G811
nacisto (Q = 2) bezpodmine&né zadany, jelikoZ definuji
material, ktery se pfi dokonCovani obrabéni odebira. %811.nc
Korekce radiusu britu: provadi se. [G811]

Na pridavky G57/G58 se bere zretel, nejsou-li
naprogramovany ,l, K“. Po provedeni cyklu se pridavky N1 T38 GO5 F0.4 G96 S140 M3

vymazou. N2 GO X122 Z-30
N3 G811 X80 2-60 P2 Q1 BO.1 00.2
KONEC

Priklad: G821

%821.nc

[G821]

N1 T30 G95 F0.4 G96 S140 M3

N2 GO X100 25

N3 G821 X60 Z2-15 P2 Q1 B0O.1 00.25
KONEC
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Cyklus zapichovani a soustruzeni axialné G815 /
radialné G825

zZeni

Tyto cykly obrobi ¢ast obrysu definovanou polohou nastroje a
popisem obrysu v nasledujicich blocich (viz "Popis obrysu“ na
strané 310).

tru

Parametry

X Omezeni Ffezu (rozmér primeéru)
Z Omezenifezu

P Maximalni prisuv: rozdéleni fez( se vypocte tak, aby nedoslo
ke ,klouzavému fezu“ a aby vypocteny pfisuv byl <= P.

I P¥idavek X (standardné: 0)
K Pridavek Z (standardné: 0)
O Hrubovani/dokonéeni (standardné: 0)

Q = 0: nejdrive se provadi hrubovani zapichu s ohledem na
pridavky a poté obrobeni nacisto s posuvem E.

Q = 1: jen hrubovani
Q = 2: jen dokond&eni — I, K* definuje odebirany material

”

-

anl a sous

U Soustruzeni jednim smérem (standardné: 0):
U =0 obousmérné
U= 1:jednosmeérné
— G815: ve sméru k hlavnimu vietenu
— G825: ve sméru definice obrysu

6.14 Cykly zapichov

B Sirka presazeni (standardn&: 0)

R Korekce hloubky soustruzeni (standardné: 0)

O Posuv pii zapichovani (standardné: aktivni posuv).
E Dokon€ovaci posuv (standardné: aktivni posuv).
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Pokyny k provadéni cyklua:

W Pozice nastroje po provedeni cyklu: bod startu cyklu

% I Pridavky I, K musi byt p¥i zapichovani/soustruzeni
nacisto (Q =2) bezpodminecné zadany, jelikoz definuji
material, ktery se pfi dokoncovani obrabéni odebira.

" Korekce radiusu bfitu: provadi se.

" Na pridavky G57/G58 se bere zietel, nejsou-li
naprogramovany ,l, K. Po provedeni cyklu se
pridavky vymazou.

6.14 Cykly zapichlni a soustruzeni
E
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6.15 Zavitové cykly

Univerzalni zavitovy cyklus G31

G31 vytvori zavit v libovolném sméru a poloze (normalni valcovy,
kuZelovy nebo spiralovy zavit; vnitfni nebo vnéjsi zavit). Lze navazat
nékolik zavitl na sebe.

Parametry

X Koncovy bod zavitu (rozmér primeéru)
Z Koncovy bod zavitu
F Stoupani zavitu
U Hloubka zavitu
U>0: vnitFni zavit
U< =0: vné&jsi zavit (Celo a plag valce)
U =+999 nebo —999: vypodita se hloubka zavitu
I Maximalni pFisuv
R Rozdil radiusi (standardné: 0): rozdil mezi primérem zacatku

zavitu (XA) a konce zavitu (X). R je u klesajiciho obrysu zaporné.
R=(X-XA)/2

B Délka rozbéhu: draha, potfebna pro zrychleni na
programovanou rychlost posuvu

bez zadani: interni vypocet (viz "Rozbéh pro zavit / dobéh ze zavitu“
na strané 163)

P Délka dobéhu: draha, potfebna pro zabrzdéni suportu
bez zadani: internivypocet (viz "Rozbéh pro zavit / dobéh ze zavitu“
na strané 163)

A Uhel pFisuvu : Rozsah: 0°< A< 60°
bez zadani: A = arctan (0,5*F/U)

V Zpusob prisuvu (standardné: 0)
V = 0: konstantni prirez tfisky
V = 1: konstantni pfisuv
V = 2: srozdélenim posledniho fezu
V = 3: bez rozdéleni posledniho fezu

H Druh pFesazeni (standardné: 0)

H = 0: bez presazeni

H = 1: pfesazeni zleva ve sméru dna zavitu

H = 2: pfesazeni zprava ve sméru dna zavitu

H = 3: pfesazeni stfidavé vpravo/vlevo (cikcak)
Q Pocet priichodl naprazdno po poslednim fezu
(standardné: 0)
C Startovni thel: poloha hlavniho vietena na zacatku zavitu
(standardné: 0°)

G31 bez popisu obrysu: ,X, Z“ se programuje — zavit zacina v
aktualni poloze nastroje a konci v ,koncovém bodu X, Z*.
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Priklad: G31

%31.nc

[G31]

N1 T45 G97 S800 M3
N2 GO X20 z5

N3 G31 Z2-50 F1.510.2
KONEC
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G31 s popisem obrysu: ,X,Z“ se neprogramuje. V NC-blocich,
nasledujicich po G31, Ize definovat aZ 6 obrysovych prvku, na nichz
se ma zhotovit zavit. Definice obrysu se zakondi funkci G80.
Celni (spiralové) zavity nebo fet&zené zavity se definuji ,popisem
obrysu“.

Vnitini nebo vnéjsi zavit: viz znaménko pred ,U“
Vypodet PFisuvia zavisi na ,\V*:

V = 0: vSechny prisuvy davaji stejny prirez trisky. ,1“ definuje prvni
(maximalni) pfisuv. DalSi pFisuvy se provedou tak, aby se dosahlo
stejného prlrezu tfisky jako v prvnim fezu.

V = 1: zavit se zhotovi s konstantnimi pfisuvy < =1.

V = 2: pokud U/l udava zbytek, tak tento ,,zbytek” plati pro prvni
prisuv. "Posledni fez" se rozdéli na polovinovy fez, ¢tvrtinovy a
osminovy fez.

V = 3: pokud U/l udava zbytek, tak tento ,zbytek” plati pro prvni
prisuv.

@. Celni (spiralovy) zavit:
Zhotovuje se zapichovymi nastroji.
Musi byt naprogramovan rozdil radius.
»Stop cyklu® plsobi na konci fezu zavitu.
Override posuvu je pfi provadéni cyklu neucinné.
Predbézné nastaveni je zapnuté
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Jednoduchy zavitovy cyklus G32

G32 vytvori jednoduchy zavit v libovolném sméru a poloze (na
valcoveé plose, Celni ploSe nebo kuZelovy; vnitfni nebo vné&jsi). Zavit
zacina v aktualni poloze nastroje a konci v ,koncovém bodé X, Z“.

Parametry

X Koncovy bod zavitu (rozmér praméru)
Z Koncovy bod zavitu
F Stoupani zavitu
U Hloubka zavitu
U>0: vnittni zavit
U< = 0: vné&jsi zavit (Celo a plas valce)
U =+999 nebo —999: vypodita se hloubka zavitu
I Maximalni pFisuv
B Zbyvaijici Fezy - (standardné: 0)

B =0: rozdéleni “posledniho fezu” na polovinovy fez, tvrtinovy a
osminovy fez.

B = 1: bez rozdéleni posledniho fezu
Q Poéet prichodui naprazdno po poslednim fezu
(standardné: 0)
K Délka vybéhu na konci zavitu (standardné: 0)

W Uhel kuzele (standardné: 0): poloha zavitu vzhledem k podélné
nebo pricné ose. Pri klesajicim kuZelovém zavitu je W zaporné.
Rozsah: -45°<W < 45°

C Startovni thel: poloha hlavniho vietena na za¢atku zavitu
(standardné: 0°)

H Druh pFesazeni (standardné: 0)
H = 0: bez presazeni
H = 1: pfesazeni zleva ve sméru dna zavitu
H = 2: pfesazeni zprava ve sméru dna zavitu
H = 3: pfesazeni stfidavé vpravo/vlevo (cikcak)

Vnitini nebo vnéjsi zavit: viz znaménko pred ,U“

Prisuvy: pokud U/l udava zbytek, tak tento ,zbytek" plati pro prvni
prisuv. "Posledni fez" se rozdéli na polovinovy fez, ¢tvrtinovy a
osminovy fez.

% Celni (spiralové) zavity se zhotovuji zapichovymi
nastroji.
»Stop cyklu® plsobi na konci fezu zavitu.
Override posuvu a otacek vietena nejsou pfi provadéni
cyklu ucinné.
Predbézné nastaveni je vypnuto.
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Priklad: G32

%32.nc

[G32]

N1 T45 G97 S800 M3

N2 GO X16 24

N3 G32 X16 Z-29 F1.5 U-0.910.2
KONEC
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Zavit jedinym fezem G33

G33 vytvori zavit v libovolném sméru a poloze s prom&nnym
stoupanim (na valcové plose, ¢elni nebo kuZelovy; vnitfni nebo
vnéjsi). Zavit zacina v aktualni poloze nastroje a konci v ,koncovém
bodé X, Z“.

Parametry

X Koncovy bod zavitu (rozmér primeéru)
Z Koncovy bod zavitu
F Stoupani zavitu

B Délka rozbéhu (standardné: 0): draha potfebna ke zrychleni do
naprogramované rychlosti posuvu.

P Délka dobéhu (standardné: 0): draha potfebna k zabrzdéni
suportu.

C Startovni ahel: poloha hlavniho vietena na za¢atku zavitu
(standardné: 0°)

Q Cislo vietena (standardné: 0= hlavni vieteno)

H Vztazny smér pro stoupani zavitu
(standardné: 3)

H = 0: posuv v ose Z (pro axialni a kuzelové zavity az do
maximalné +45 °/-45° k ose Z

H = 1: posuv v ose X (pro ¢elni a kuzelové zavity az do maximalné
+45°/-45° k ose X

H = 3: drahovy posuv

E Proménné stoupani (standardné: 0)
E>0: zvétSuje stoupani na otacku o E
E<0: zmen3uje stoupani na otacku o E

I:ﬂg_—, »Stop cyklu“ plsobi na konci fezu zavitu.

Override posuvu je pfi provadéni cyklu neucinné.
Predbézné nastaveni je zapnuté
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Priklad: G33

%33.nc

[G33]

N1 T45 G97 S1100 G95 F0.5 M3
N2 GO X101.84 Z5

N3 G83 X100 Z510.15

N4 G33 X120 Z-80 F1.5

N5 G33 X140 Z-122.5 F1.5

N6 GO X150 Z5

N7 G80

KONEC
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Metricky zavit ISO G35

G35 zhotovi podélny zavit (vnitfni nebo vnéjsi zavit). Zavit zacina v
aktualni poloze nastroje a kondi v ,koncovém bodé X, Z*“.

MANUALplus si zjisti z polohy nastroje vzhledem ke koncovému bodu
zavitu, zda se zhotovuje vné;jsi nebo vnitfni zavit.

Parametry

X Koncovy bod zavitu (rozmér primeéru)
Z Koncovy bod zavitu

F Stoupani zavitu — standardné: zjisti se podle priiméru z tabulky
(viz ”Stoupani zavitu“ na strané 524)

I Maximalni pFisuv - bez zadani: | se vypocita ze stoupani a
hloubky zavitu.

Q Pocet priuchodt naprazdno (standardné: 0): provedou se po
poslednim fezu.

B Zbyvaijici fezy - (standardné: 0)

B =0: rozdéleni ,posledniho fezu“ na polovinovy fez, tvrtinovy a
osminovy fez.

B = 1: bez rozdéleni posledniho fezu
Prisuvy: pokud U/l udava zbytek, tak tento ,zbytek” plati pro prvni

prisuv. "Posledni tez" se rozdéli na polovinovy fez, ¢tvrtinovy a
osminovy fez.

@ »Stop cyklu“ plisobi na konci fezu zavitu.
Override posuvu a otacek vietena nejsou pfi provadéni
cyklu ucinné.
U vnitfnich zavitll je nutné zadat ,stoupani zavitu F“,
jelikoZ primér axialniho prvku neni pramér zavitu.
Pouzije-li se MANUALplus k ur¢eni stoupani zavitu, je
nutno pocitat s drobnymi odchylkami.

Predbézné nastaveni je zapnuté

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G35
%35.nc
[G35]
N1 T45 G97 S1500 M3
N2 GO X16 Z4

N3 G35 X16 Z-29 F1.5
KONEC
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Jednoduchy jednochody axialni zavit G350

G350 zhotovi podélny zavit (vnitfni nebo vnéjsi zavit). Zavit zacina v
aktualni poloze nastroje a konéi v ,koncovém bodé X, Z“.

Parametry

Z Koncovy bod zavitu
F Stoupani zavitu
U Hloubka zavitu
U>0: vnitfni zavit
U< = 0: vngjsi zavit (Celo a plas valce)
U =+999 nebo —999: vypodita se hloubka zavitu

I Maximalni pFisuv - bez zadani: | se vypodita ze stoupani a
hloubky zavitu.

Vnit¥ni nebo vnéjsi zavit: viz znaménko pred ,U”

ProloZeni polohovani ruénim kole€kem (pokud je vas stroj k tomu
vybaven): proloZeni polohovani jsou omezena:

Smeér X: zavisi na aktualni hloubce fezu — poc¢atectnia koncovy bod
zavitu nebudou prekroceny.

Smér Z: maximalné jednochody zavit — po¢atecni a koncovy bod
zavitu nebudou prekroeny.

I:ﬂg_—, »Stop cyklu“ plsobi na konci fezu zavitu.
Override posuvu a otacek vietena nejsou pri provadéni
cyklu ucginné.
ProloZeni polohovani ru€nim koleCkem se aktivuje
spina¢em na ovladacim panelu stroje.
Predbézné nastaveni je vypnuto.
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Priklad: G350

%350.nc
[G350]

N1 T45 G97 S1500 G95 F1.5 M3

N2 GO X16 Z4

N3 G350 Z-29 F1.5 U-999

KONEC
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RozsiFeny vicechody axialni zavit G351

G351 zhotovi jednochody nebo vicechody axialni zavit (vnitfni nebo
vné&jsi zavit) s promé&nnym stoupanim. Zavit zaCina v aktualni poloze
nastroje a konci v ,koncovém bodé X, Z*.

Parametry

Z Koncovy bod zavitu
F Stoupani zavitu
U Hloubka zavitu
U>0: vnitni zavit
U< = 0: vnéjsi zavit (Celo a plas valce)
U = +999 nebo -999: vypodita se hloubka zavitu
I Maximalni pFisuv - bez zadani: vypocita se ze stoupani a hloubky
zavitu.
A Uhel pfisuvu (standardné&: 30°):
Rozsah: -60°< A< 60°
A>0: pfisuv z pravého boku
A<Q: prisuv z levého boku

D Pocet chodli (standardné: 1)
J Hloubka dofiznuti - (standardné: 1/100 mm)
E Proménné stoupani (standardné: 0)

E > 0: zvétSuje stoupani na otacku o E

E < 0: zmenSuje stoupani na otacku o E

Vnitini nebo vnéjsi zavit: viz znaménko pred ,U“

Rozdéleni fezu: prvnitez se provede s hloubkou fezu ,I“, u kazdého
dal8iho fezu se hloubka fezu zmensuje, aZz se dosahne ,,J“.

Prolozeni polohovani ruénim kolec¢kem (pokud je vas stroj k tomu
vybaven): proloZeni polohovani jsou omezena:

Smeér X: zavisi na aktualni hloubce fezu — po¢atecni a koncovy bod
zavitu nebudou prekroceny.

Smér Z: maximalné jednochody zavit — po&ate¢ni a koncovy bod
zavitu nebudou prekroceny.

% »Stop cyklu“ pasobi na konci fezu zavitu.
Override posuvu a otacek vietena nejsou pfi provadéni
cyklu ucginné.
ProloZeni polohovani rué¢nim kolekem se aktivuje
spinacem na ovladacim panelu stroje.
Predbézné nastaveni je vypnuto.
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Priklad: G351

%351.nc

[G351]

N1 T45 G97 S1500 M3

N2 GO X16 24

N3 G351 Z-29 F1.5 U-0.910.2
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Kuzelovy zavit APl G352

G352 zhotovi jednochody nebo vicechody kuzelovy zavit API.
Smeérem k vybéhu zavitu se hloubka zavitu zmensuje.

Parametry

X Koncovy bod zavitu (rozmér praméru)
Z Koncovy bod zavitu
XS Pocatecni bod zavitu (rozmér prameéru)
ZS Pocatecni bod zavitu
F Stoupani zavitu
U Hloubka zavitu
U>0: vnitFni zavit
U< = 0: vnéjSi zavit (Celo a plas§ valce)
U =+999 nebo -999: vypodita se hloubka zavitu
I Maximalni pFisuv - standardné: vypocita se ze stoupani a
hloubky zavitu.

A Uhel ptisuvu (standardné: 30°):
Rozsah: -60°<A<60°

A>0: pfisuv z pravého boku
A<O: pfisuv z levého boku

D Pocet chodu (standardné: 1)
W Uhel kuZele (standardn&: 0°): Rozsah: —45° < W < 45°

WE Uhel vybéhu (standardné&: 12°):
Rozsah: 0°<WE<90°

J Hloubka dof¥iznuti - (standardné: 1/100 mm)
Vnitfni nebo vnéjsi zavit: viz znaménko pred ,,U”

RozdéleniFezu: prvnitfez se provede s hloubkou fezu ,1“, u kazdého
dalSiho fezu se hloubka fezu zmenSuje, aZ se dosahne ,J“.

ProloZeni polohovani ruénim kole¢kem (pokud je vas stroj k tomu
vybaven): prolozZeni polohovani jsou omezena:

Smeér X: zavisi na aktualni hloubce fezu — po&atetnia koncovy bod
zavitu nebudou prekroceny.
Smér Z: maximalné jednochody zavit — po¢atecni a koncovy bod
zavitu nebudou prekroceny.

Definice ahlu kuzZele: XS/ZS, X/Z nebo XS/ZS, Z, W nebo
ZS, X/Z, W

I:ﬂg_—, »Stop cyklu“ plsobi na konci fezu zavitu.
Override posuvu a ota¢ek vietena nejsou pfi provadéni
cyklu ucinné.
ProloZeni polohovani ru€nim koleCkem se aktivuje
spinaem na ovladacim panelu stroje.

Predbézné nastaveni je vypnuto.
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Priklad: G352

%352.nc
[G352]

N1 T45 G97 S1500 M3

N2 GO X13 Z4

N3 G352 X16 Z2-28 XS13 ZS0 F1.5 U-999

WE12
KONEC
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Kuzelovy zavit G353

G358 zhotovi jednochody nebo vicechody kuzelovy zavit s
proménnym stoupanim.

Parametry

X Koncovy bod zavitu (rozmér primeéru)
Z Koncovy bod zavitu
XS Pocatecni bod zavitu (rozmér primeéru)
ZS Pocatecni bod zavitu
F Stoupani zavitu
U Hloubka zavitu
U>0: vnittni zavit
U< = 0: vnéjsi zavit (Celo a plas valce)
U = +999 nebo -999: vypodita se hloubka zavitu

I Maximalni pFisuv - standardné: vypocita se ze stoupani a

hloubky zavitu.

A Uhel pfisuvu (standardné&: 30°):
Rozsah: -60°<A<60°

A>0: pfisuv z pravého boku
A<Q: pfisuv z levého boku

D Pocet chodu - standardné: 1

W Uhel kuZele (standardné&: 0°): Rozsah: -45° < W< 45°

J Hloubka doFiznuti - (standardné: 1/100 mm)
E Proménné stoupani (standardné: 0)

E > 0: zvétSuje stoupani na otacku o E

E < 0: zmenSuje stoupani na otacku o E

Vnitini nebo vnéjsi zavit: viz znaménko pred ,U“

Rozdéleni fezu: prvnitez se provede s hloubkou fezu ,I“, u kazdého
dal8iho fezu se hloubka fezu zmensuje, aZz se dosahne ,,J“.

Prolozeni polohovani ruénim kole¢kem (pokud je vas stroj k tomu

vybaven): proloZeni polohovani jsou omezena:

Smeér X: zavisi na aktualni hloubce fezu — po¢atecni a koncovy bod

zavitu nebudou prekroceny.

Smér Z: maximalné jednochody zavit — po&ate¢ni a koncovy bod

zavitu nebudou prekroceny.

Definice thlu kuzele: XS/ZS, X/Z nebo XS/ZS, Z, W nebo
ZS,X/Z, W

@ »Stop cyklu“ plisobi na konci fezu zavitu.

Override posuvu a otacek vietena nejsou pfi provadeéni

cyklu ucinné.

ProloZeni polohovani ru€¢nim koleCkem se aktivuje

spinacem na ovladacim panelu stroje.
Predbézné nastaveni je vypnuto.
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Priklad: G353

%353.nc

[G353]

N1 T45 G97 S1500 M3

N2 GO X13 Z4

N3 G353 X16 Z-28 XS13 ZS0 F1.5 U-999
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6.16 Cykly odleh

6.16 Cykly odleh€ovacich zapichu

Obrys odlehcovaciho zapichu G25

G25 generuje tvarovy prvek "odleh&ovaci zapich™ (DIN 509 E, DIN
509 F, DIN 76), ktery m(Zete zaradit do popisu obrysu hrubovacich a
dokond&ovacich cykld. Tabulka na pomocném obrazku vysvétluje
parametry téchto odleh&ovacich zapich.

Parametry

H Druh odlehéovaciho zapichu (standardné: 0)
H=0,5: DIN509 E
H=6: DIN 509 F
H=7:DIN 76

I Hloubka odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
K Délka odleh€ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
R Radius odleh€ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
P Celni zahloubeni (standardné: tabulka norem)

W Uhel odlehéovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)

A Uhel éela (standardné: tabulka norem)

FP Stoupani zavitu - bez zadani: zjisti se podle priiméru zavitu.
U Pridavek na brouseni (standardné: 0)

E Redukovany posuv pro zhotoveni odlehovaciho zapichu
(standardné: aktivni posuv).

Upozornéni:

Nezadaji-li se parametry, zjisti MANUALplus nasledujici hodnoty
podle prameéru resp. stoupani zavitu (odleh&ovaci zapich DIN 76) z
tabulky norem (viz "Stoupani zavitu“ na strané 524):

DIN 509 E: I, K, W, R
DIN 509 F: I, K, W, R, P, A
DIN 76: I, K, W, R a FP (z pramé&ru)

@ VZdy se bere zretel na parametry, které zadate - i kdyz
tabulka norem pocita s jinymi hodnotami.
U vnitnich zavitl musite predvolit ,Stoupani zavitu FP,
jelikoz priimér axialniho prvku neni prameér zavitu.
PouZzije-li se MANUALplus k uréeni stoupani zavitu, je
nutno pocitat s drobnymi odchylkami.
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Priklad: G25
%25.nc
[G25]
N1T1 G95 F0.4 G96 S150 M3
N2 GO X62 z2
N3 G819 P4 HO 10.3 KO.1
N4 GO X13 Z0
N5 G1 X16 Z-1.5
N6 G1 Z2-30

N7 G25 H7 11.15 K5.2 R0.8 W30 FP1.5

N8 G1 X20

N9 G1 X40 Z-35
N10 G1 Z-55 B4
N11 G1 X55 B-2
N12 G1 Z2-70
N13 G1 X60
N14 G80
KONEC
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Cyklus odleh&ovacich zapichti G85

G85 vytvari odleh&ovaci zapichy podle DIN 509 E, DIN 509 Fa DIN 76
(vyb&hy zavitll). Pfedchazejici valcova plocha se obrobi, pokud
napolohujete nastroj na priimér valce ,pred” valcem. Nestoji-li na
priméru valce, najede na zhotoveni odleh&ovaciho zapichu
diagonalné.

Parametry

X Cilovy bod (rozmér prameéru)

Z Cilovy bod

| Pfidavek na brouseni / hloubka
DIN 509 E, F: pfidavek na brou$eni (standardné: 0)
DIN 76: hloubka odleh&ovaciho zapichu (vybéhu)

K Délka odleh&ovaciho zapichu (a typ zapichu)
bez zadani: odleh€ovaci zapich DIN 509 E
K = 0: odleh&ovaci zapich DIN 509 F
K>0: délka zapichu u DIN 76

E Redukovany posuv: pro zhotoveni odleh&ovaciho zapichu
(standardné: aktivni posuv).

Parametry odleh&ovaciho zapichu se zji§ uji podle primeéru valce
(viz tabulky).

@ Odleh&ovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych s
osou rovnobéznych rozich obrysu na podélné ose.

Korekce radiusu b¥itu: neprovadi se — SRK miizete
naprogramovat pomoci G41/G42 a pomoci G40 opét
vypnout.

Pridavky: nezapoditavaji se.
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Priklad: G85

%85.nc

[G85]

N1 T21 G95 F0.23 G96 S248 M3
N2 GO X62 Z2

N3 G85 X60 Z2-3010.3

N4 G1 X80

N5 G85 X80 Z-40 KO

N6 G1 X100

N7 G85 X100 Z-60 11.2 K6 E0.11
N8 G1 X110

KONEC
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6.16 Cykly odleh
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Parametry odlehéovaciho zapichu DIN 509 E (rozméry v

apic

4

hz

ré

covacic

-~

mm)
Hloubka Délka Radius
Pramér odlehéovacih | odlehc¢ovacih | odleh€ovacih
o zapichu | o zapichu K o zapichu R
<18 0,25 2 0,6
>18-80 0,35 2,5 0,6
>80 0,45 4 1

Parametry odlehéovaciho zapichu DIN 509 F (rozméry v mm)

6.16 Cykly odleh

Primér gél‘:;t?ggvaciho Eéé;li(cahc:jd:(ehéovaciho ?:;tl:uo: ENEEEE LT Celni zahloubeni P
zapichu |

<18 0,25 2 0,6 0,1

>18-80 | 0,35 2,5 0,6 0,2

>80 0,45 4 1 0,3

Uhel odlehéovaciho zapichu (u DIN 509 E a F): 15°
Uhel &ela (u DIN 509 F): 8°
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Odlehcovaci zapich DIN 509 E s obrobenim
valce G851

Pokud zadate jeden z parametra ,B“ nebo ,RB*, tak tento cyklus
zhotovi hruby valec pro zavit, odleh€ovaci zapich, navazujici elni
plochu a nabé&h valce pro zavit.

Parametry

I Hloubka odleh€&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
K Délka odleh€ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
W Uhel odlehé&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)

B Délka nabéhu - bez zadani: nebude se zhotovovat nabéh valce
pro zavit.

RB Radius nabéhu - bez zadani: radius nabéhu se nebude
zhotovovat.

WB Uhel nabéhu (standardné: 45 °)

E Redukovany posuv (standardné: aktivni posuv): pro zanorovani
a pro nabéh valce zavitu.

H Zpusob odjeti (standardné: 0):
H = 0: nastroj odjede zpét do bodu startu.
H = 1: nastroj stoji na konci ¢ela.
U Pridavek na brouseni pro oblast valce (standardné: 0)
Upozornéni:
Parametry, které nezadate, si MANUALplus zjisti z tabulky norem
podle praméru valce (viz ’"DIN 509 E, DIN 509 F — parametry zapichu*
na strané 527):
Nasledné bloky vyvolani cyklu
N.. G851 I.. K.. W.. /vyvolani cyklu
. GO X.. Z.. /rohovy bod nabéhu valce
. G1Z.. /roh odlehéovaciho zapichu
. G1 X.. /koncovy bod ¢elni plochy

. G80 / konec popisu obrysu

@ QOdleh&ovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych, s
osou rovnobéznych rozich obrysu na podélné ose.

Korekce radiusu bfitu se provadi.
Pridavky: nezapocitavaji se.
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Priklad: G851

%851.nc

[G851]

N1 T21 G95 F0.23 G96 S248 M3
N2 GO X60 22

6.16 Cykly odleh

N3 G851 13 K15 W30 R2 B5 RB2 WB30 EO0.2

H1

N4 GO X50 Z0
N5 G1 Z-30
N6 G1 X60
N7 G80
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6.16 Cykly odleh

Odlehcovaci zapich DIN 509 F s obrobenim
valce G852

Pokud zadate jeden z parametra ,B“ nebo ,RB*, tak tento cyklus
zhotovi hruby valec pro zavit, odlehCovaci zapich, navazujici Celni
plochu a nabéh valce pro zavit.

Parametry

I Hloubka odleh€&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
K Délka odleh€ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
W Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)

R Radius odleh€ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
P Celni zahloubeni (standardné: tabulka norem)

A Uhel éela (standardné: tabulka norem)

B Délka nabéhu - bez zadani: nebude se zhotovovat nabéh valce
pro zavit.

RB Radius nabéhu - bez zadani: radius nabéhu se nebude
zhotovovat.

WB Uhel nabéhu (standardné: 45 °)

E Redukovany posuv (standardné: aktivni posuv): pro zanorovani
a pro nabéh zavitu.

H Zpuasob odjeti (standardné: 0):
H = 0: nastroj odjede zpét do bodu startu.
H = 1: nastroj stoji na konci Cela.
U Pridavek na brouseni pro oblast valce (standardné: 0)

Upozornéni:
Parametry, které nezadate, zjisti si MANUALplus z tabulky norem
podle praméru (viz "DIN 509 E, DIN 509 F - parametry zapichu“ na
strané 527):
Nasledné bloky vyvolani cyklu
N.. G852 I.. K.. W.. /vyvolani cyklu
. GO X.. Z.. /rohovy bod nabéhu valce
. G12Z.. /roh odlehéovaciho zapichu
. G1 X.. /koncovy bod €elni plochy

. G80 / konec popisu obrysu

@ Odleh&ovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych, s
osou rovnobé&Znych rozich obrysu na podélné ose.

Korekce radiusu bfitu se provadi.
Pridavky: nezapoditavaji se.
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Priklad: G852

%852.nc

[G852]

N1 T21 G95 F0.23 G96 S248 M3
N2 GO X60 22

N3 G852 13 K15 W30 R2 P0.2 A8 B5 RB2
WB30 E0.2 H1

N4 GO X50 Z0
N5 G1 Z-30
N6 G1 X60
N7 G80
KONEC
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Odlehcovaci zapich DIN 76 s obrobenim valce
G853

Pokud zadate jeden z parametra ,B“ nebo ,RB*, tak tento cyklus
zhotovi hruby valec pro zavit, odleh€ovaci zapich, navazujici elni
plochu a nabé&h valce pro zavit.

Parametry

FP Stoupani zavitu

I Pramér odlehé&ovaciho zapichu (rozmér priiméru)
(standardné: tabulka norem)

K Délka odleh€ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
W Uhel odleh&ovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
R Radius odlehéovaciho zapichu (standardné: tabulka norem)
P Pridavek

P bez zadani: odlehCovaci zapich se zhotovi jednim fezem

P se zadanim: rozdé&leni na hrubovani a soustruzeni nacisto
— P = pfidavek na délku
- Radialni pridavek je vZdy 0,1 mm.

B Délka nabéhu - bez zadani: nebude se zhotovovat nabéh valce
pro zavit.

RB Radius nabéhu - bez zadani: radius nabéhu se nebude
zhotovovat.

WB Uhel nabéhu (standardné: 45 °)

E Redukovany posuv (standardné: aktivni posuv): pro zanorovani
a pro nabéh zavitu.

H Zpisob odjeti (standardné: 0):
H = 0: nastroj odjede zpét do bodu startu.
H = 1: nastroj stoji na konci Cela.

Upozornéni:
Parametry, které nezadate, si zjisti MANUALplus z tabulky norem (viz
"DIN 76 — parametry odleh&ovacich zapich(“ na strané 525):

FP z priiméru

I, K, WaR zFP (stoupani zavitu)
Nasledné bloky vyvolani cyklu

N.. G853 FP.. I.. K.. W.. /vyvolani cyklu
. GO X.. Z.. /rohovy bod nabéhu valce
. G1Z.. /roh odlehéovaciho zapichu
. G1 X.. /koncovy bod ¢elni plochy

. G80 / konec popisu obrysu

@ Odleh&ovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych s
osou rovnobé&Znych rozich obrysu na podélné ose.

Korekce radiusu bfitu se provadi.
Pridavky: nezapocitavaji se.
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Priklad: G853

%853.nc

[G853]

N1 T21 G95 F0.23 G96 S248 M3
N2 GO X60 z2

6.16 Cykly odleh

N3 G853 FP1.5 147 K15 W30 R2 P1 B5 RB2

WB30 E0.2 H1
N4 GO X50 Z0
N5 G1 Z-30
N6 G1 X60
N7 G80
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E Odlehcéovaci zapich tvar U G856

.g G856 provede odleh&ovaci zapich a dokon&i navazuijici Eelni plochu.
o Volitelné je moZno zhotovit zkoseni/zaobleni.

‘@

Parametry

» 1 Primér odlehéovaciho zapichu (rozmér praméru)
» K Délka odleh&ovaciho zapichu
» B Zkoseni/zaobleni

= B>0: radius zaobleni

= B<O0: §itka zkoseni

Pokyny k provadéni cyklu:

% Po provedeni cyklu se nastroj vrati zpét do vychoziho bodu.

™ Neni-li Sitka britu nastroje definovana, povazuje se ,K“ za Sitku
bfitu.

Priklad: G856

Nasledné bloky vyvolani cyklu

6.16 Cykly odl!ovacich z

% = Odleh&ovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych s
osou rovnobé&Znych rozich obrysu na podélné ose.

" Korekce radiusu bfitu se provadi.
= Pridavky: nezapoditavaji se.
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Odlehcovaci zapich tvar H G857

G857 zhotovi odleh&ovaci zapich. Koncovy bod se zjisti podle ,Tvaru
odleh&ovaciho zapichu H* na zakladé thlu zanofeni. Po provedeni
cyklu se nastroj vrati zpét do vychoziho bodu.

Parametry

X Rohovy bod obrysu (rozmé&r priméru)
Z Rohovy bod obrysu
K Délka odleh€ovaciho zapichu

R Radius - bez zadani: bez kruhového prvku (radius nastroje =
radiusu odlehCovaciho zapichu).

W Uhel zanoteni - bez zadani: vypoéte se z ,K“ a ,R“.

@ QOdleh&ovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych, s
osou rovnobéZnych rozich obrysu na podélné ose.

Korekce radiusu britu se provadi.
Pridavky: nezapocitavaji se.
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Priklad: G857

%857.nc

[G857]

N1 T21 G95 F0.23 G96 S248 M3
N2 GO X60 22

N3 G857 X50 2-30 K7 R2 W30
KONEC
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6.16 Cykly odleh

Odlehé&ovaci zapich tvar K G858

G858 zhotovi odleh&ovaci zapich. Tvar obrysu, ktery zde vznikne,
zavisi na pouZitém nastroji, protozZe se provede pouze jeden linearni
fez v uhlu 45 °. Po provedeni cyklu se nastroj vrati zpét do vychoziho
bodu.

Parametry

X Rohovy bod obrysu (rozmér priiméru)
Z Rohovy bod obrysu
I Hloubka odleh€&ovaciho zapichu

@ Odleh&ovaci zapich se provadi pouze v pravouhlych, s
osou rovnobé&Znych rozich obrysu na podélné ose.

Korekce radiusu bfitu se provadi.
Pridavky: nezapocitavaji se.
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Priklad: G858

%858.nc

[G858]

N1 T9 G95 F0.23 G96 S248 M3
N2 GO X60 Z2

N3 G858 X50 Z-30 10.5
KONEC
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6.17 Upichovy cyklus

Upichovy cyklus G859

G859 upichne soustruZeny dilec. Volitelné se provede na vnéjsim
primeéru zkoseni nebo zaobleni. Po provedeni cyklu se nastroj vrati
po Celni ploSe nahoru a zpét do vychoziho bodu.

Od pozice ,|“ se miZe definovat redukce posuvu.
Parametry
X Pramér upichu
Z Pozice upichu
I Redukce posuvu priiméru
| uvedené: od této pozice se prepne na posuv ,E“.
| neuvedené: bez redukce posuvu
XE Vnitfni prameér (trubka)
E Redukovany posuv - standardné: aktivni posuv
B Zkoseni/zaobleni
B>0: radius zaobleni
B<O: Sitka zkoseni

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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6.17 Upichovy cyklus

Priklad: G859

%859.nc

[G859]

N1 T30 G95 F0.23 G96 S248 M3

N2 GO X60 Z-28

N3 G859 X50 2-30 110 XE8 E0.11 B1
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6.18 Vrtaci cykly

6.18 Vrtaci cykly

Vrtaci cyklus G71

G71 vytvori centrické axialni diry vrtané pevnym nastrojem a pro
axialni a radialni diry vrtané pohanénymi nastroji.
Parametry

X Koncovy bod axialni diry (rozmér prameéru)

Z Koncovy bod radialni diry

A Délka navrtani a provrtani (standardné: 0)

E Casova prodleva k dofiznuti na konci diry (standardné: 0)

V Varianty provrtani - redukce posuvu o0 50 % pfi navrtavani a
provrtavani.

0: bez redukce posuvu

1: redukce provrtani

2: redukce navrtani

3: redukce navrtani a provrtani

K Hloubka vrtani (radialni otvor: rozmér radiusu).
»,K“uvedené: ,Bod startu vrtani“ se vypocte z ,Koncového bodu
vrtani“ a ,K“.
»,K“ neuvedené: ,K“ se vypocita z ,Koncového bodu vrtani“ a
aktualni pozice nastroje.
D Vyjeti — standardné: 0
0: rychloposuv
1: posuv
Upozornéni:
Provadéni cyklu zaCina z aktualni polohy nastroje a vietena. Bod
startu se najizdi rychloposuvem.
Axialni vrtani:
X" se neprogramuje
»Z" se programuje
Radialni vrtani:
X" se programuje
L,Z" se neprogramuje

X a Z naprogramovano: pro radialni / axialni vrtani je rozhoduijici
~Orientace nastroje” (viz "Vrtaci nastroje”“ na strané 423).
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Priklad: G71

%71.nc

[G71]

N1 T50 G97 S1000 G95 F0.2 M3
N2 GO X0 Z5

N3 G71 Z-25 A5 V2

KONEC
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Cyklus hlubokého vrtani G74

G74 vytvori centrické axialni diry vrtané pevnym nastrojem a také
axialni a radialni diry vrtané pohanénymi nastroji.
Vyvrtani diry se provede v nékolika stupnich. Po kaZzdém stupni se

vrtak vytahne a opét pfisune na ,Bezpetnou vzdalenost“. Hloubka
vrtani se v kazdém stupni vrtani zmensi.

Parametry
X Koncovy bod axialni diry (rozmé&r prameéru)
Z Koncovy bod radialni diry

R Bezpecna vzdalenost - bez zadani: hodnota z ,Aktualni
parametry — Obrabéni — Bezpe&né vzdalenosti“.

P 1. hloubka vrtani - bez zadani: vrtani se provede bez preruseni.

I Hodnota redukce (standardné: 0): od druhého stupné vrtani se
redukuje hloubka vrtani o I, pri¢emZ neklesne pod ,J“.

B Vzdalenost zpétného pohybu (standardné: navrat do
sVychoziho bodu vrtani“)

J Minimalni hloubka vrtani (standardné: 1/10 z ,P“).
A Délka navrtani a provrtani (standardné: 0)
E Casova prodleva k dofiznuti na konci diry (standardné&: 0)

V Varianty provrtani - redukce posuvu 0 50 % pfi navrtavani a
provrtavani.

0: bez redukce posuvu

1: redukce provrtani

2: redukce navrtani

3: redukce navrtani a provrtani

K Hloubka vrtani (radialni otvor: rozmér radiusu).

-,K“ uvedené: ,Bod startu vrtani“ se vypocte z ,Koncového bodu
vrtani“ a ,K“.

+K*“ neuvedené: ,K* se vypocita z ,Koncového bodu vrtani“ a
aktualni pozice nastroje.
D VytaZeni rychlost navratu (vytaZeni) a pfisuv uvnitf diry —
standardné: 0
0: rychloposuv
1: posuv

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G74

%74.nc

[G74]

N1 M5

N2 T49 G197 S1000 G195 F0.2 M103
N3 M14

N4 G110 CO

N5 GO X80 z2

N6 G745 XKO YKO 22 K80 Wi90 Q4 V2
N7 G74Z-40 R2 P12 12 B0 J8

N8 M15

KONEC
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6.18 Vrtaci cykly

Upozornéni:
Provadéni cyklu zaCina z aktualni polohy nastroje a vietena. Bod
startu se najiZzdi rychloposuvem.
Axialni vrtani:
X" se neprogramuje
L,Z" se programuje
Radialni vrtani:
X" se programuje
,Z" se neprogramuje

X a Z naprogramovano: pro radialni / axialni vrtani je rozhoduijici
~Orientace nastroje” (viz "Vrtaci nastroje”“ na strané 423).
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Vrtani zavitu G36

G36 vyfizne centrické axialni zavity pevnymi nastroji a axialni a
radialni zavity pohanénymi nastroji.

Vyznam “Délky povytazeni J”: tento parametr pouZivejte u klestin
s kompenzaci délky. Cyklus vypoc&te z hloubky zavitu,
naprogramovaného stoupani a "Délky povytazeni” nové jmenovité
stoupani. Toto jmenovité stoupani je 0 néco mensi nez stoupani
zavitniku. PFi vytvareni zavitu se zavitnik povytahuje z upinaciho
pouzdra o tuto “Délku povytazeni”. Touto metodou docilite delsi
zivotnost zavitniku.

Parametry
X Koncovy bod fezani zavitu v axialni dife (rozmér prameéru)
Z Koncovy bod fezani zavitu v radialni dite
F Posuv na otacku: stoupani zavitu

B Délka rozbéhu (standardné: 2 * stoupani zavitu F1): draha pro
dosaZzeni naprogramovanych otacek a posuvu.

Q Cislo vietena
Q = 0: hlavni vieteno (pevné uchyceny nastroj)
Q = 1: pohané&ny nastroj
H VztaZny smér stoupani zavitu (standardné: 0)
H=0: posuvvose Z
H=1:posuvvose X
S Otacky odjizdéni(standardné: stejné jako pfi vrtani zavitu).
K Hloubka vrtani (radialni otvor: rozmér radiusu).

»,K“ uvedené: ,Bod startu vrtani“ se vypocte z ,Koncového bodu
vrtani“ a ,K“.

»,K“ neuvedené: ,K“ se vypocita z ,Koncového bodu vrtani“ a
aktualni pozice nastroje.

J Délka povytaZeni (standardné: 0) pfi pouziti klestin s
kompenzaci délky
Upozornéni:
Provadéni cyklu za€ina z aktualni polohy nastroje a vietena. Bod
startu se najizdi rychloposuvem.
Axialni vrtani:
~X“ se neprogramuje
»Z" se programuje
Radialni vrtani:
-X“ se programuje
»Z" S€ neprogramuje

X a Z naprogramovano: pro radialni / axialni vrtani je rozhodujici
sOrientace nastroje” (viz "Zavitniky“ na strané 424).
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Priklad: G36

%36.nc

[G36]

N1 T50 G97 S1000 G95 F0.2 M3
N2 GO X0 Z5

N3 G71 Z-30

N4 G14 Q0

N5 T51 G97 S600 M3

N6 GO X0 z8

N7 G36 Z-25 F1.5 B3 Q0
KONEC
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6.18 Vrtaci cykly

Frézovani zavitli axialné G799

G799 vyfrézuje zavit do existujici diry.

Nastroj nastavte do stfedu diry pfed vyvolanim G799. Cyklus
napolohuje nastroj v dife na ,Koncovy bod zavitu“. Nastroj potom
najede ,NajiZzdécim radiusem R, vyfrézuje zavit jednou otackou o
360 ° a provede pritom prisun o ,,F“. Potom cyklus vyjede nastrojem
ze zabéru a vytahne jej zpét do bodu startu.

Parametry
| Jmenovity priimér zavitu
Z Bod startu zavitu
K Hloubka zavitu

R Radius najizdéni - standardné:
R= (I — pramér frézy)/2

F Stoupani zavitu

J Levy, pravy (standardné: 0): smér zavitu Priklad: G799
J =0: vpravo %799.nc
J=1:vlevo [G799]
H Zplsob frézovani (standardné: 0) N1 T70 G195 F0.2 G197 S800
H = 0: nesousledné N2 GO X100 22
H = 1: sousledné N3 M14

N4 G110 Z2 C45 X100

N5 G799 112 20 K-20 F2 JO HO
N6 M15

@:5 Pozor - nebezpeci kolize KONEC

KdyZ programujete ,Radius najizdéni R“, mé&jte na
paméti prdmér diry a priimér frézy.

@ Pro cyklus G799 pouZijte zavitové frézovaci nastroje.
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6.19 Prikazy osy C

Posunuti nulového bodu vose C G152

G152 definuje nulovy bod osy C absolutné (vztah: strojni parametr
1005 a ,,Referencni bod osy C“). Tento nulovy bod plati do konce
programu.

Parametry

b C Uhel: pozice vietena ,nového“ nulového bodu osy C

Normovani osy C G153

G153 prestavi Uhel pojezdu >360 ° nebo <0 ° zpét na uhel modulo 360
° - aniz by se muselo osou C pojizdét.

% G153 se pouziva jen k obrabéni na ploSe plasté. Na celni
ploSe je normovani modulo 360 ° automatickeé.
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6.20 Obrabeé

6.20 Obrabéni cela

Bod startu obrysu / rychloposuv G100

Geometricky prikaz: G100 definuje vychozi bod obrysu na ¢elni

plose.

Obrabéci pFikaz: nastroj jede rychloposuvem nejkratsi cestou do
,Cilového bodu“.

Parametry

X Koncovy bod (rozmér priméru)

C Koncovy uhel - smér uhlu: viz pomocny obrazek.
XK Cilovy bod (kartézsky)

YK Cilovy bod (kartézsky)

Z Koncovy bod

&

360

Pozor - nebezpeci kolize!

P¥i G100 provadi nastroj pfimo&ary pohyb - i kdyz
naprogramujete jen ,C“. K napolohovani obrobku na
urcity uhel pouzijte G110.

Definujte ,,Vychozi bod obrysu®“ popf. cilovy bod bud’
polarnimi nebo kartézskymi soufadnicemi.

Povoleno pouze u G100 jako obrabéci prikaz:
parametr Z

Priklad: G100

%100.nc

[G100, G101, G102, G103]

N1T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X100 22

N5 G793 22 ZE-5 P2 U0.5 RO 10.5 FO.15 HO
Qo

N6 G100 XK20 YK5

N7 G101 XK50 B5

N8 G103 XK5 YK50 R50 Q1 B5S
N9 G101 XK5 YK20 B5

N10 G102 XK20 YKS R20 B5
N11 G80

N12 M15

KONEC
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Primka na c¢elni ploSe G101

Geometricky pfrikaz: G101 definuje pfimku v obrysu na ¢ele

Obrabéci prikaz: nastroj se pohybuje linearné danym posuvem do
,Koncového bodu®.

Parametry

X Koncovy bod (rozmér priiméru)

C Koncovy uhel - smér thlu: viz pomocny obrazek.

XK Cilovy bod (kartézsky)

YK Cilovy bod (kartézsky)

Z Koncovy bod

A Uhel s kladnou osou XK.

Q Prusedik (standardné: Q = 0): vzniknou-li p¥i vypoé&tu cilového
bodu dvé moZnosti fesSeni, tak ,Q“ definuje cilovy bod.

B Zkoseni/zaobleni: prechod k dalSimu obrysovému prvku.
Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujete teoreticky koncovy
bod obrysového prvku.

B bez zadani: tangencialni prechod
B = 0: netangencialni pfechod
B>0: radius zaobleni

B<O0: Sitka zkoseni

Z Koncovy bod

@ Definujte cilovy bod bud’ polarnimi nebo kartézskymi
souradnicemi.

Povoleno pouze u G101 jako geometricky prikaz:

parametry Q, B

Povoleno pouze u G101 jako obrabéci prikaz:

parametr Z

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G101

%101.nc

[G101, G102, G103]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X110 22

N5 G100 XK50 YKO

N6 G1 Z-5

N7 G42 Q1

N8 G101 XK40

N9 G101 YK30

N10 G103 XK30 YK40 R10
N11 G101 XK-30

N12 G103 XK-40 YK30 R10
N13 G101 YK-30

N14 G103 XK-30 YK-40 R10
N15 G101 XK30

N16 G103 XK40 YK-30 R10
N17 G101 YKO

N18 G100 XK110 G40

N19 GO X120 Z50

N20 M15

KONEC
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6.20 Obrabeé

Oblouk na ¢éelni plose G102/G103

Geometricky prikaz: G102/G103 definuje kruhovy oblouk v obrysu
na Cele.

Obrabéci pFikaz: nastroj se pohybuje posuvem po kruhové draze
do ,Koncového bodu®.

Smysl otaceni je zfejmy z pomocného obrazku.

Parametry

X Koncovy bod (rozmér primeéru)

C Koncovy uhel - smér uhlu: viz pomocny obrazek.

XK Cilovy bod (kartézsky)

YK Cilovy bod (kartézsky)

R Radius

I StFed (kartézsky)

K Stred (kartézsky)

Q Prisedik (standardné: Q = 0): vzniknou-li pfi vypoctu cilového
bodu dvé& mozZnosti feSeni, tak ,,Q“ definuje cilovy bod.

B Zkoseni/zaobleni: pfechod k dalSimu obrysovému prvku.
Zadavate-li zkoseni/zaobleni, programujete teoreticky koncovy
bod obrysového prvku.

B bez zadani: tangencialni pfechod
B = 0: netangencialni pfechod
B>0: radius zaobleni

B<O0: Sitka zkoseni

Z Koncovy bod

@ Definujte cilovy bod bud’ polarnimi nebo kartézskymi
souradnicemi.

Koncovy bod v po¢atku soufadnic: programujte XK =
0,YK=0

Programujte bud’ ,stfed“ nebo ,polomé&r.

Neni-li naprogramovan stfed kruhu, vypocte se takovy
stfed, z néhoZ vyplyne nejkratSi kruhovy oblouk.

Povoleno pouze u G102/G103 jako geometricky
prikaz: parametry Q, B

Povoleno pouze u G102/G103 jako obrabéci prikaz:
parametr Z

362

Priklad: G102, G103

%100.nc

[G100, G101, G102, G103, G793]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X100 22

N5 G793 Z2 ZE-5 P2 U0.5 R0 10.5 F0.15 HO Q0
N6 G100 XK20 YK5

N7 G101 XK50 B5

N8 G103 XK5 YK50 R50 Q1 B5

N9 G101 XK5 YK20 B5

N10 G102 XK20 YK5 R20 B5

N11 G80

N12 M15

KONEC
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Prima drazka na cele G791

G791 vyfrézuje drazku z aktualni polohy nastroje do koncového
bodu. Sitka drazky odpovida praméru frézy. Vypodet pridavku se
neprovadi.

Parametry

X Prameér koncového bodu drazky.

C Koncovy uhel - koncovy bod drazky — smér uhlu: viz pomocny
obrazek.

XK Cilovy bod drazky (kartézsky)

YK Cilovy bod drazky (kartézsky)

K Délka drazky — vztaZzeno ke stfedu frézy.

A Uhel drazky — vztah: viz pomocny obrazek.
Z Dno frézovani

J Hloubka frézovani

~J“ uvedené: cyklus provede prisuv az do bezpetné vzdalenosti
a pak frézuje drazku.

~J“ neuvedené: cyklus frézuje z pozice nastroje.

P Maximalni pFisuv (standardné: cela hloubka jednim pfisuvem).

F Posuv pFisuvu pro prisuv do hloubky (standardné: aktivni
posuv).

MoZné kombinace parametru pri definici cilového bodu:

Pramér X, koncovy uhel C
Koncovy bod XK, YK
Délka drazky K, uhel A
Upozornéni:
\C/;eé?no naklopte do pozadované uhlové polohy pFed vyvolanim

Pouzivate-li zafizeni k polohovani vietena (nikoli osu C), vyrobi se
axialni drazka centricky k ose rotace.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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6.20 Obrabé

Priklad: G791

%791.nc

[G791]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X100 22

N5 G100 XK20 YK5

N6 G791 XK30 YK5 Z-5 J5 P2

N7 M15

KONEC
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Cyklus frézovani obrysu a tvaru na ¢ele G793

o
,8 G793 frézuje tvary (obrazce) nebo ,volné obrysy“ (oteviené nebo
- uzaviené) na Celni ploSe. Po G793 nasleduje:

c
Q

6.20 Obrab

frézovany tvar s:

kruhem (G304), obdélnikem (G305) nebo mnohouhelnikem
(G307)

ukoncéenim frézovaného tvaru (G80)
volny obrys tvoreny:

pocatkem frézovaného tvaru (G100)

frézovanym obrysem (G101, G102, G103)

ukon&enim frézovaného tvaru (G80)

Parametry

Z Horni hrana frézovani
ZE Dno frézovani

P Maximalni pFisuv (standardné&: cela hloubka jednim pfisuvem).

U Koeficient presahu: frézovani obrys( nebo kapes
(standardné: 0)

U = 0 frézovani obrysu
U>0: frézovani kapes — minimalni koeficient pfesahu frézovacich
drah = U*pramér frézy
R Radius oblouku najizdéni (radius oblouku najizdéni / odjizdéni)
— (standardné: 0)
R = 0: na obrysovy prvek se najizdi pfimo; pfisuv do bodu najeti
nad rovinou frézovani - pak kolmy pfisuv do hloubky.
R>0: fréza najiZzdi / odjiZdi obloukem, ktery se napojuje na
obrysovy prvek tangencialné.
R<0 u vnitfnich roh(: fréza najizdi / odjizdi obloukem, ktery se
napojuje na obrysovy prvek tangencialné.
R<0 u vnéjsich roh(: délka linearnich prvkd napojeni a vyjezdu;
na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné.

Priklad: G793

%100.nc

[G100, G101, G102, G103, G793]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X100 z2

N5 G793 Z2 ZE-5 P2 U0.5 R0 10.5 F0.15 HO Q0
N6 G100 XK20 YK5

N7 G101 XK50 B5

N8 G103 XK5 YK50 R50 Q1 B5

N9 G101 XK5 YK20 B5

N10 G102 XK20 YK5 R20 B5

N11 G80
I Pfidavek paralelné s obrysem. N12 M15
K Pridavek Z (ve sméru pfisuvu). KONEC

F Posuv pFisuvu pro prisuv do hloubky (standardné: aktivni
posuv).

E Redukovany posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)

H Zplsob frézovani (standardné: 0): ovliviiuje spolu se smyslem
otaceni frézy smér frézovani (viz pomocny obrazek).

H = 0: nesousledné
H = 1: sousledné

364
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Q Typ cyklu (standardné: 0): vyznam zavisi na ,,U".
Frézovani obrysu (U =0):
— Q = 0: stred frézy je na obrysu
- Q=1 - uzavfeny obrys: vnitfni frézovani
- Q=1 - otevieny obrys: vlevo ve sméru obrabéni
- Q =2 - uzavfeny obrys: vné&jsi frézovani
- Q =2 - otevieny obrys: vpravo ve sméru obrabéni
- Q =3 - otevieny obrys: pozice frézy zavisi na ,H“ a smyslu
otaceni frézy — viz pomocny obrazek.
Frézovani kapes (U>0):
— Q=0: smé&rem ven
— Q=1: smérem dovnitf

la
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O Hrubovani/dokon¢eni - standardné: 0
O = 0: hrubovani
O =1: obrabéni nacisto — nejdrive se dokondi okraj kapsy, potom
dno kapsy.

6.20 Obrabé

Upozornéni:

Hloubka frézovani: cyklus vypocte hloubku ze ,Z“ a ,ZE" - s
ohledem na pridavky.

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfifrézovani obrys
sQ=0).

Najizdéni a odjizdéni: u uzavienych obrysu predstavuje polohu
najizdéni a odjizdéni bod na prvnim prvku obrysu kolmo pod polohou
nastroje. Nelze-li tuto kolmici spustit, je polohou najizdéni a odjiZzdéni
bod startu prvniho prvku. Zda se najiZzdi pfimo nebo obloukem,
ovlivnite pfi frézovani obrysu a pti dokon&ovani (frézovani kapes)
pomoci ,R".

Na pridavky se bere zfetel, nejsou-li naprogramovany I, K:
G57: pridavek ve sméru X, Z
G58: pridavek ,posouva“ frézované obrysy u
u vnitfniho frézovani a uzavrenych obrysu: dovnitt.
u vnéjSiho frézovani a uzavienych obrysu: ven.
u otevienych obryst a Q = 1: vlevo ve sméru obrabéni.
u otevirenych obryst a Q = 2: vpravo ve sméru obrabéni.
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6.20 Obrabeé

Frézovani ploch na ¢ele G797

G797 frézuje v zavislosti na ,,Q“ plochy, mnohouhelnik nebo tvar
definovany pfikazem po G797.

Parametry

X Mezni primér
Z Horni hrana frézovani
ZE Dno frézovani

B Otvor klice (odpada pfi Q = 0): definuje material, ktery zlistane.
U sudého poctu ploch mizete programovat ,B“ alternativné s ,V*“.

Q = 1: zbyvajici tlou§ ka
Q> = 2: otvor klice
V Délka hrany - odpada pfiQ=0
R Zkoseni/zaobleni - odpadaprfiQ=0
R<0: délka zkoseni hrany
R>0: radius zaobleni

A Uhel sklonu (vztah viz pomocny obrazek) - odpada pfi Q=0

Q Pocet ploch (standardné: 0):
Rozsah: 0 <=Q<=127

Q =0: za G797 nasleduje popis tvaru.
Q = 1: jedna plocha

Q = 2: dvé plochy presazené 0 180 °
Q = 3: trojuhelnik

Q = 4: obdélnik, Gtverec

Q>4: mnohouhelnik (polygon)

P Maximalni pFisuv (standardné&: cela hloubka jednim pfisuvem).

U Koeficient pfesahu (standardné: 0,5): minimalni presah drah
frézovani = U*priimér frézy

I PFidavek paralelné s obrysem.

K Pridavek Z (ve sméru pfisuvu).

F Posuv prisuvu pro prisuv do hloubky (standardné: aktivni
posuv).

E Redukovany posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni
posuv)

H Zpuasob frézovani (standardné: 0): ovliviiuje spolu se smyslem
otaceni frézy smér frézovani (viz pomocny obrazek).

H = 0: nesousledné

H = 1: sousledné&
O Hrubovani/dokonéeni(standardné: 0)

O = 0: hrubovani

O = 1: obrabéni nacisto
J Smér frézovani: definuje u vicehran(l bez zkoseni/zaobleni, zda
se bude frézovat jednosmérné nebo obousmeérné — viz obrazek.

J =0: jednosmérné

J =1: obousmérné

366

Q>0; R=0

Priklad: G797

%797.nc
[G797]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104

N2 M14
N3 G110 CO
N4 GO X100 Z2

N5 G797 X100 Z0 ZE-5 B50 R2 A0 Q4 P2

uo0.5

N6 G100 Z2
N7 M15
KONEC
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Upozornéni:

la

Pri ,Q = 0“ se v nasledujicim prikazu programuje néktery z téchto Q
tvar(i a pak G80: 0
G304 - kruh .E
G305 - obdélnik )
G307 - mnohothelnik g

L]
Mnohouhelnik, ktery definujete pomoci G797 (Q>0), leZive stfedu. p
Tvar definovany v nasledujicim pfikazu maze lezet mimo stred. 0
Cyklus vypocte hloubku frézovani ze ,Z*“ a ,ZE" — s ohledem na O
pridavky. o
AN
©O
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Definovani tvaru upiny kruh na ¢ele G304

G304 definuje uplny kruh na ¢ele. Tento tvar programujete v
kombinaci s G793 nebo G797.
Parametry

> XK Stied
b YK Stied
» R Radius (polomér) kruhu
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Definovani tvaru obdélniku na ¢ele G305

la

G305 definuje obdélnik na ele. Tento tvar programujete vkombinaci
s G793 nebo G797.

Parametry

» XK Stred
» YK Stied
» A Uhel - vztah: viz pomocny obrazek.
> K Délka obdélniku
> B Vyska obdélniku
» R Zkoseni/zaobleni
M R<0: délka zkoseni hrany
= R>0: radius zaobleni

Q

béni ce

3
S
=
9
a
o
@
=1
a
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Definovani tvaru mnohouhelniku na ¢ele G307

G307 definuje mnohouhelnik na Cele. Tento tvar programujete v
kombinaci s G793 nebo G797.

Parametry

» XK Stred
b YK Stred
» Q Pocéet hran: Rozsah: 3<=Q<=127
» A Uhel - vztah: viz pomocny obrazek.
» K Otvor klice (SW) / délka
1 K<O0: otvor kli¢e (vnitfni kruh — pramér)
= K>0: délka hrany
» R Zkoseni/zaobleni
W R<0: délka zkoseni hrany
W R>0: radius zaobleni
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6.21 Obrabéni plasté

Referenéni praimér G120

G120 definuje referencni primér "Rozvinuté plochy plasté”.
Programujte G120, pouzijete-li ,CY* pfi G110... G113. G120 je
samodrzné.

Parametry

> X Primér

Priklad: G120
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Bod startu obrysu / rychloposuv G110

Geometricky prikaz: G110 definuje vychozi bod obrysu na plasti.

Obrabéci pFikaz: nastroj jede rychloposuvem nejkratsi cestou do
"Cilového bodu”.

Parametry

» Z Koncovy bod
» C Koncovy thel

» CY Koncovy bod jako primkovy rozmér (vztah: G120 - Referenéni
pramér).

» X Koncovy bod (rozmér praméru) — (standardné: aktualni
poloha X).

% = Definujte ,Vychozi bod obrysu® popt. koncovy bod
bud’v ,C* nebo ,,CY".

" G110 se doporucuje pro napolohovani osy C na urgity
uhel (programovani: N.. G110 C...).

" Povoleno pouze u G110 jako obrabéci prikaz:
parametr X

372
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Primka na plasti G111 >_|03
Geometricky prikaz: G111 definuje pfimku v obrysu na plose :g
plaste. 3-
Obrabéci prikaz: nastroj se pohybuje po pfimce danym posuvem -
do ,Koncového bodu®. c
Parametry 18
Z Koncovy bod - standardné: aktualni poloha Z ‘E
C Koncovy uhel - smér uhlu: viz pomocny obrazek. 0
CY Koncovy bod jako pfimkovy rozmér (vztah: G120 - Referencni o
pramer). -
A Uhel - vztah: viz pomocny obrazek. o
Q Prusedik (standardné: Q = 0): vzniknou-li p¥i vypoé&tu cilového y
bodu dvé moZnosti fesSeni, tak ,Q“ definuje cilovy bod. ©

B Zkoseni/zaobleni: prechod k dalSimu obrysovému prvku. Priklad: G111
Zadavate-lizkoseni/zaobleni, programujte teoreticky koncovy bod '
obrysového prvku. %111.nc

B bez zadani: tangencialni prechod
B = 0: netangencialni pfechod
B>0: radius zaobleni

B<O0: Sitka zkoseni

[G111, G120]

N1 T71 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

X Koncovy bod: prisuv (rozmér priameéru) — (standardné: aktualni N3 G120 X100

poloha X). N4 G110 CO

N5 GO X110 25
@ Definujte koncovy bod bud'v ,C“nebo ,CY*.

N6 G41 Q2 HO
Povoleno pouze u G111 jako geometricky prikaz: 2
parametry Q, B N7 G110 Z2-20 CYO
Povoleno pouze u G111 jako obrabéci prikaz: N8 G111 Z-40

EETIET ¢ N9 G113 CY39.2699 K-40 J19.635

N10 G111 Z-20

N11 G113 CYO0 K-20 J19.635
N12 G40

N13 G110 X105

N14 M15

KONEC
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éni plaste

6.21 Obrab

Kruhovy oblouk na plastiG112/G113

Geometricky prikaz: G112/G113 definuje kruhovy oblouk v obrysu
na plose plasté.

Obrabéci pFikaz: nastroj se pohybuje posuvem po kruhové draze
do ,,Koncového bodu“.

Smysl otaceni je zfejmy z pomocného obrazku.

Parametry

Z Koncovy bod (standardné: aktualni poloha Z).
C Koncovy uhel - smér uhlu: viz pomocny obrazek.

CY Koncovy bod jako pfimkovy rozmér (vztah: G120 - Referen¢ni
prdmér).

R Radius
K Stred

J StFed jako prfimkovy rozmér (vztah: rozvinuti plasté na
referen¢nim praméru - G120).

W Stied: uhel stfted — smér uhlu: viz pomocny obrazek.

Q Prisedéik (standardné: Q = 0): vzniknou-li pfi vypoctu cilového
bodu dvé moZnosti feSeni, tak ,,Q“ definuje cilovy bod.

B Zkoseni/zaobleni: pfechod k dalSimu obrysovému prvku.
Zadavate-lizkoseni/zaobleni, programujte teoreticky koncovy bod
obrysového prvku.

B bez zadani: tangencialni prechod
B = 0: netangencialni pfechod
B>0: radius zaobleni

B<O: Sitka zkoseni

X Koncovy bod: prisuv (rozmér primeéru) — (standardné: aktualni
poloha X).

374
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@ " Definujte koncovy bod/stfed bud’s ,,C/W* nebo ,,CY/ >(.|;;
Jil. ~m

= Programujte bud’ ,stfed“ nebo ,,polomér*. E_
 Neni-li naprogramovan stfed kruhu, vypocte se takovy o

stfed, z néhoz vyplyne nejkratsi kruhovy oblouk. c

1 Povoleno pouze u G112/G113 jako geometricky )

prikaz: parametry Q, B ﬁ

" Povoleno pouze u G112/G113 jako obrabéci prikaz: -
parametr X 0

6.
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éni plaste

6.21 Obrab

Linearni drazka na plasti G792

G792 vyfrézuje drazku z aktualni polohy nastroje do koncového
bodu. Sitka drazky odpovida priméru frézy. Vypocet pridavku se
neprovadi.

Parametry

Z Koncovy bod

C Koncovy uhel

K Délka drazky — vztaZzeno ke stfedu frézy.

A Uhel drazky - vztah: viz pomocny obrazek.
X Dno frézovani (rozmér prameéru)

J Hloubka frézovani

~J“ uvedené: cyklus provede prisuv az do bezpectné vzdalenosti
a pak frézuje drazku.

«J“ neuvedené: cyklus frézuje z pozice nastroje.

P Maximalni pFisuv (standardné&: cela hloubka jednim pfisuvem).

F Posuv prisuvu pro prisuv do hloubky (standardné: aktivni
posuv).

MoZné kombinace parametra pri definici cilového bodu:

Koncovy bod Z, koncovy uhel C
Délka drazky K, thel A
Upozornéni:

Vreteno naklopte do poZzadované uhlové polohy pred vyvolanim
G792.

PouZivate-li zafizeni k polohovani vietena (nikoli osu C), vyrobi se
radialni drazka rovnobé&zné s osou Z.

376

Priklad: G792

%792.nc

[G792]

N1T71 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X110 25

N5 GO X102 Z-30

N6 G792 K25 A45 X97 J3 P2 FO.15
N7 M15

KONEC
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Cyklus frézovani obrysu a tvaru na plasti G794

G794 frézuje tvary (obrazce) nebo ,volné obrysy“ (oteviené nebo
uzaviené) na ploSe plasté. Po G794 nasleduje:
frézovany tvar s:

kruhem (G314), obdélnikem (G315) nebo mnohouhelnikem
(G317)

ukonc&enim popisu obrysu (G80).

volny obrys tvoreny:
vychozim bodem (G110)
popisem obrysu (G111, G112, G113)
ukon&enim popisu obrysu (G80).

Parametry

6.21 Obr

X Horni hrana frézovani
XE Dno frézovani
P Maximalni pfisuv (standardné: cela hloubka jednim pfisuvem). %110.nc

U Koeficient presahu: frézovani obrysl nebo kapes [G110, G111, G113, G794]
(standardné&: 0) : 2 2

U = 0 frézovani obrysu

U>0: frézovani kapes — minimalni koeficient pfesahu frézovacich N2 M14

drah = U*pramér frézy N3 G120 X100
R Radius oblouku najizdéni (radius oblouku najizdéni / odjizdéni) N4 G110 CO

— (standardné: 0) N5 GO X110 25
R = 0: na obrysovy prvek se najizdi prfimo; prisuv do bodu najeti

Priklad: G794

N1T71 G197 S1200 G195 F0.2 M104

nad rovinou frézovani - pak kolmy pfisuv do hloubky. N6 G794 X100 XE97 P2 U0.5 RO K0.5 F0.15
R>0: fréza najizdi / odjizdi obloukem, ktery se napojuje na HO Q0

obrysovy prvek tangencialng. N7 G110 Z2-20 CYO

R<0 u vnitfnich roh(: fréza najizdi / odjizdi obloukem, ktery se N8 G111 2-40

napojuje na obrysovy prvek tangencialné.

R<0 u vn&jgich roht: délka linearnich prvki napojeni avyjezdu; | N9 G113 CY39.2699 K-40 J19.635

na prvek obrysu se najede / z ného odjede tangencialné. N10 G111 Z-20
K Pridavek paralelné s obrysem N11 G113 CYO0 K-20 J19.635 B0
I Pfidavek X (ve sméru pfisuvu). N12 G80
F Posuv pFisuvu pro prisuv do hloubky (standardné&: aktivni N13 M15
posuv).
E Redukovany posuv pro kruhové prvky (standardné: aktualni KONEC
posuv)

H Zpusob frézovani (standardné: 0) ovliviiuje spolu se smyslem
otaceni frézy smér frézovani (viz pomocny obrazek).

H = 0: nesousledné
H=1: sousledné
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QD Q Typ cyklu (standardné: 0): vyznam zavisi na ,,U*“.
;";,' Frézovani obrysu (U = 0):
‘(S — Q = 0: stfed frézy je na obrysu
— - Q=1 - uzavieny obrys: vnitfni frézovani
Q - Q=1 - otevieny obrys: vlevo ve sméru obrabéni
‘E - Q=2 - uzavireny obrys: vng&jsi frézovani
O - Q=2 - otevreny obrys: vpravo ve sméru obrabéni
0 - Q =3 - otevfeny obrys: pozice frézy zavisi na ,H“ a smyslu
otaceni frézy — viz pomocny obrazek.
H Frézovani kapes (U>0):
o] —Q=0: sméremven
(@] — Q=1: smé&rem dovnitf
F
AN
o

O Hrubovani/dokonéeni - standardné: 0
O = 0: hrubovani
O = 1: obrabéni nacisto — nejdfive se dokonci okraj kapsy, potom
dno kapsy.
Upozornéni:

Hloubka frézovani: cyklus vypocte hloubku frézovani ze ,Z2“ a ,ZE“
— s ohledem na pridavky.

Kompenzace radiusu frézy: se provadi (vyjma pfi frézovani obrysu
sQ=0).

Najizdéni a odjizdéni: u uzavienych obrysu predstavuje polohu
najizdéni a odjizdéni bod na prvnim prvku obrysu kolmo pod polohou
nastroje. Nelze-li tuto kolmici spustit, je polohou najizdéni a odjizdéni
bod startu prvniho prvku. Zda se najizdi pfimo nebo obloukem,
ovlivnite pfi frézovani obrysu a pti dokon&ovani (frézovani kapes)
pomoci ,R".

Na pFidavky se bere zfetel, nejsou-li naprogramovany |, K:

G57: pridavek ve sméru X, Z

G58: pridavek ,posouva“ frézovany obrys ve sméru, ktery urcite
»Typem cyklu“. Typ cyklu ,, - ,Vn&jsi frézovani“ smérem ven. U
otevienych obrysu se v zavislosti na typu cyklu obrys posouva
doleva nebo doprava.

u vnitfniho frézovani a uzavienych obrys(: dovnitf.

u vnéjsiho frézovani a uzavienych obrysu: ven.

u otevienych obryst a Q = 1: vlevo ve smé&ru obrabéni.
u otevienych obrysl a Q = 2: vpravo ve sméru obrabéni.
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Frézovani Sroubovité drazky G798

G798 vyfrézuje Sroubovitou drazku z aktualni polohy nastroje az do
~-Koncového bodu X, Z“. Sitka drazky odpovida priiméru frézy.

Prvni pfisuv se provede podle ,I* - dalSi pfisuvy vypo&te MANUALplus
takto:

aktualni prisuv=1* (1 - (n-1) * E)

n: n-ty pfisuv

Redukce prisuvu se provadi az na >= 0,5 mm. Pak probiha kazdy
prisuv hodnotou 0,5 mm.

Parametry
X Koncovy bod (rozmér priiméru) — (standardné: aktualni poloha
X).
Z Koncovy bod drazky
C Startovni uhel: pozice poc¢atku drazky (standardné: 0)
F Stoupani
F kladné: pravy zavit
F zaporné: levy zavit
F Stoupani
P Délka rozbéhu: nabéh na zacatku drazky (standardné: 0)
K Délka vybé&hu: rampa na konci drazky (standardné: 0)
U Hloubka zavitu
I Maximalni pFisuv (standardné: cela hloubka jednim pfisuvem).
E Hodnota redukce pro redukci pfisuvu (standardné: 1)

% Sroubovita draZka miZe byt frézovana pouze zvenku.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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6.21 Obrab

Priklad: G798

%798.nc

[G798]

N1 T71 G197 S800 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X80 Z15

N5 G798 X80 Z-120 CO F20 K20 U5 I1
N6 M15

KONEC
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Definovani tvaru tplného kruhu na plasti G314

G314 definuje uplny kruh na plasti. Tvar programujte v kombinaci s
G794.

Parametry

b Z Stred

> CY Stred jako primkovy rozmér (vztah: G120 - Referenéni
pramér).

b C Stred uhel stfed — smér thlu: viz pomocny obrazek.
» R Radius (polomér) kruhu

380

Priklad: G314
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Definovani tvaru obdélniku na plasti G315

G315 definuje obdélnik na plasti. Tvar programujte v kombinaci s
G794.

Parametry

b Z Stfed

I CY Stred jako primkovy rozmér (vztah: G120 - Referenéni
pramér).

b C Stred uhel stfred — smér uhlu: viz pomocny obrazek.
» A Uhel - vztah: viz pomocny obrazek.
» K Délka obdélniku
> B Vyska (Sitka) obdélniku
» R Zkoseni/zaobleni
1 R<O0: délka zkoseni hrany
= R>0: radius zaobleni

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Definovani tvaru mnohouhelniku na plasti
G317

G317 definuje mnohouhelnik na plasti. Tvar programujte v kombinaci
s G794.

Parametry

b Z Stied

I CY Stred jako primkovy rozmér (vztah: G120 - Referencni
primér).

b C Stred uhel stred — smér thlu: viz pomocny obrazek.

» Q Pocet hran: Rozsah: 3<=Q<=127

> A Uhel - vztah: viz pomocny obrézek.

» K Otvor klice (SW) / délka
m K<O0: otvor kli¢e (vnitfni kruh — prameér)
m K>0: délka hrany

» R Zkoseni/zaobleni
 R<0: délka zkoseni hrany
= R>0: radius zaobleni
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6.22 Obrabéni planu

Primkovy plan na ¢ele G743

G743 zhotovi pfimkovy vrtaci nebo frézovaci plan s rovhomérnou
rozteCi na Celni plose.

Nezadate-li ,ZE", pouZije se vrtaci/frézovaci cyklus z dalsiho NC-
bloku. S timto principem kombinujete popis vzoru s:

vrtacimi cykly (G71, G74, G36)

frézovacim cyklem pfimé drazky (G791)

cyklem frézovani obrysu s ,,volnym obrysem* (G793)
Parametry

XK Vychozi bod planu (kartézsky)

YK Vychozi bod planu (kartézsky)

Z Vychozi bod obrabéni vrtanim/frézovanim
ZE Koncovy bod obrabéni vrtanim/frézovanim
X Pramér (polarni soufadnice)

C Pocatecni uhel (polarni souradnice)

A Uhel planu

I Koncovy bod planu (kartézsky)

J Koncovy bod planu (kartézsky)

li Koncovy bod: rozte€ planu (kartézsky)

Ji Koncovy bod: rozte€ planu (kartézsky)

R Délka: rozte€ prvni — posledni pozice

Ri Délka: vzdalenost k dalSi poloze

Q Pocet otvoru/tvara (standardné: 1)

Kombinace parametrt pro definici vychoziho bodu pop¥. polohy

planu:

Vychozi bod planu:
XK, YK
X, C

Polohy planu:
,JaQ
li,JiaQ
R,AaQ
Ri, AiaQ

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G743
%743.nc
[G743]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X100 Z2

N5 G743 XK20 YK5 A45 Ri30 Q2

N6 G791 X50 CO Z-5 P2 F0.15

N7 M15

KONEC
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Priklady pro posloupnosti prikazt:

W

84
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Kruhovy plan na ¢ele G745

G745 zhotovi vrtaci nebo frézovaci plan (rastr) s rovnomérnou
rozteCi na kruznici nebo kruhovém oblouku na Celni ploSe.

Nezadate-li ,ZE", pouZzije se vrtaci/frézovaci cyklus z dalSiho NC-
bloku. S timto principem kombinujete popis vzoru s:

vrtacimi cykly (G71, G74, G36)

frézovacim cyklem primé drazky (G791)

cyklem frézovani obrysu s ,volnym obrysem* (G793)

Parametry

XK Stied planu (kartézsky)

YK Stied planu (kartézsky)

Z Vychozi bod obrabéni vrtanim/frézovanim
ZE Koncovy bod obrabéni vrtanim/frézovanim
X Pramér (polarni souradnice)

C Uhel (polarni souradnice)

K Prameér: Pramér planu — standardné: za primér planu (rastru)
se povazuje aktualni poloha X.

A Vychozi uhel - poloha prvniho otvoru/tvaru

W Koncovy thel - poloha posledniho otvoru/tvaru
Wi Koncovy thel - vzdalenost k dalSi pozici.

Q Pocet otvorli/tvar(l (standardné: 1)

V Smér obéhu (standardné: 0): umisténi otvorl/tvar(l (potfebné,
kdyZ je definované W):

V = 0: na dlouhém kruhovém oblouku
V = 1: od A ve smyslu hodinovych ruci¢ek
V = 2: od A proti smyslu hodinovych ruci¢ek

Kombinace parametri pro definici stfedu planu popr. poloh planu:

Stfed planu:
X, C
XK, YK

Polohy planu:
A, WaQ
A, WiaQ

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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Priklad: G745

%745.nc

[G745]

N1 T70 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X100 22

N5 G745 XKO YKO K50 A0 Q3

N6 G791 K30 A0 Z-5 P2 F0.15

N7 M15

KONEC
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Priklady pro posloupnosti prikazt:

W

86
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Primkovy plan na plasti G744

G744 zhotovi pfimkovy vrtaci nebo tvarovy plan s rovnomérnou
rozteCi na ploSe plasté.
Kombinace parametrt pro definici vychoziho bodu popf. poloh
planu:
Vychozi bod planu: Za C
Polohy planu:
WaQ
WiaQ
Nezadate-li ,XE“, pouZije se vrtaci/frézovaci cyklus nebo popis tvaru
z dal§iho NC-bloku. Na zékladé tohoto principu kombinujete popis

planu s vrtacimi cykly (G71, G74, G36) nebo frézovanim (definice
tvard G314, G315, G317).

Parametry

Z Vychozi bod (polarni souradnice)

C Pocatecni uhel (polarni souradnice)

X Vychozi bod obrabéni vrtanim/frézovanim (rozmér priimeéru)
XE Koncovy bod obrabéni vrtanim/frézovanim (rozmér pridmeéru)
ZE Koncovy bod planu (standardné: Z)

W Koncovy uhel planu - bez zadani: vrtani/tvary se rozdéli
stejnomérné po obvodu.

Wi Koncovy uhel: inkrement Uhlu - vzdalenost k dalSi poloze
Q Pocet otvoru/tvart (standardné: 1)

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

a

6.22 Obrabéni plan

Priklad: G744

%744.nc

[G744]

N1 T60 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X110 22

N5 G744 X102 Z-10 ZE-35 CO W270 Q5
N6 G71 X102 K7

N7 M15

KONEC

~ @



Priklady pro posloupnosti prikazt:

W
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Kruhovy plan na plasti G746

G746 zhotovi vrtaci plan (rastr) nebo plan tvarl s rovnomérnou
rozteCi na kruznici nebo kruhovém oblouku na ploSe plasté.

Kombinace parametr(i pro definici stfedu planu popr. poloh planu:

Stfed planu: ZaC
Polohy planu:
WaQ
WiaQ
Nezadate-li ,XE“, pouZije se vrtaci/frézovaci cyklus nebo popis tvaru
z dal8iho NC-bloku. Na zakladé tohoto principu kombinujete popis

planu s vrtacimi cykly (G71, G74, G36) nebo frézovanim (definice
tvartl G314, G315, G317).

Parametry
Z Stied planu (polarng)
C Uhel: stfed planu (polarng)
X Vychozi bod obrabéni vrtanim/frézovanim (rozmér primeru)
XE Koncovy bod obrabéni vrtanim/frézovanim (rozmér primeéru)
K Pramér: Pramér planu
A Vychozi uhel - poloha prvniho otvoru/tvaru
K Prameér: priimér planu (standardné: aktualni poloha X).
W Koncovy thel - poloha posledniho otvoru / tvaru
Wi Koncovy uhel - vzdalenost k dalSi pozici.
Q Pocet otvoru/tvart (standardné: 1)

V Smér obéhu (standardné: 0): umisténi otvorl/tvar(l (potfebné,
kdyz je definované W):

V =0: na dlouhém kruhovém oblouku
V =1: od A ve smyslu hodinovych ruci¢ek
V =2: od A proti smyslu hodinovych ruci¢ek

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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6.22 Obrabéni plan

Priklad: G746

%746.nc

[G746]

N1 T60 G197 S1200 G195 F0.2 M104
N2 M14

N3 G110 CO

N4 GO X110 22

N5 G746 Z-40 CO K40 Q8

N6 G71 X102 K7

N7 M15

KONEC

- @



Priklady pro posloupnosti prikazt:

W

90
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6.23 Ostatni G-funkce

Casova prodleva G4

Systém ¢eka po naprogramovanou dobu a pak provede dalSi prikaz.

Je-li funkce G4 pouzita v bloku s drahou pojezdu, aktivuje se asova
prodleva po skonceni pojezdu.

Parametry

F Casova prodleva: Rozsah: 0s < F< 999 s

Presné zastaveni G9

Naprogramujete-li G9 v jednom bloku spolu s nékterym pojezdovym
pfikazem, (G1, G2, G3, G12 nebo G13), sniZi se ke konci drahy
pojezdu posuv aZ na nulu. NeZ se provede dalSi pohyb, zastavi se
SpiCka nastroje presné na programované poloze. Tim dostanete roh
s ostrou hranou.

Inaktivace bezpeénostniho pasma G60

G60 rusi monitorovani bezpecnostniho pasma. G60 se programuje
pred prikazem pojezdu, ktery se ma nebo nema kontrolovat. G60
pusobi samodrzné.

Priklad pouziti:

pomoci G60 zruste prechodné& monitorovani bezpe&nostniho
pasma, abyste mohli provést stfedové provrtani.

Parametry

Q aktivovat/deaktivovat
Q = 0: znovu aktivovat monitorovani bezpe¢nostni zony.
Q = 1: vypnuti monitorovani bezpecnostni zény

Cekani na stanoveny &as G204

Zpracovani programu DIN se prerusi az do definovaného okamziku.
(Tuto funkci mizete pouzit naptiklad pro zahtivaci program.)

Udaj ,Den D“ se vztahuje na nejbliz§i moZné datum. Neni-li D udano,
vztahuje se ,Hodina H, minuta Q“ na nejbliZ§i moZny okamZzik.

Parametry

D Den [1-31]
H Hodina [0-23]
Q Minuta [0-59]

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Priklad: G60

%60.nc

[G60]

N1 T49 G97 S1000 G95 F0.3 M3
N2 GO X0 25

N3 G60 Q1

N4 G71 Z2-60 K65

N5 G60 QO

KONEC

6.23 Ostatni G-funkce
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6.24 T, S, F nastaveni

6.24 T, S, F nastaveni

Cislo nastroje, otacky/feznarychlost a posuv.

Posuv a otacky programované pomoci ,nhastaveni T,
S, F* se vztahuji k hlavnimu vietenu.

Parametry se pfevezmou pod identifikadnim
znakem, popft. G-funkci, do programu DIN.

T:,T..°
S: G96/G97 S..
F: G94/G95 F..

ZadatT, S, F

=Nz Zvolte ,Nastaveni S, F, T
s ?XT

Nastaveni softklaves, zadani parametr(

T Cislo nastroje

S Rezna rychlost nebo otaéky (nastaveni
softklavesou)

F Posuv na otacku nebo posuv (nastaveni
softklavesou)

Uloz

392

Zadani dat ukoncete pomoci Ulozit.

T e
H 9 G1 ¥90 Zi-12 B1 |
H 15 61 Zi-6
H 10 61 X100 AG0D B-1
H 11 61 Z-%7
H 12 61 X120
N 13 G80
H 14 G14 QD
N 16 [

ENDE E
Nastaveni T,5,Y
s s]
FI
Cislo nastroje
Promenng VYypis S,F pro mn ot Ulozit Zrusit
nastroju| nastroj min min

Priklad: T, S, F
%819.nc
[G819]

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 GO X120 22
N3 G819 P5 11 K0.3

N4 GO X80 z2

N5 ...
KONEC
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6.25 Vstup dat, vystup dat

INPUT

INPUT (zadani hodnoty proménné)

Zvolte ,Funkci programovych
# proménnych”

Zvolte ,Funkci zadavani“ (viz
obrazek na dalSi strané vpravo
nahore)

INPUT

Definujte ,, Text zadani*

Zadejte Cislo ,Proménné pro prevzeti“ (obrazek
vpravo nahore)

P¥i programovani ,,Pfikazu INPUT® definujete ,, Text
zadani“ a Gislo ,Proménné pro prevzeti®. ,Text
zadani“ vysvétluje zadani.

PYi pfekladu (interpretaci) tohoto prikazu se tento
»1extzadani“ promitne avyzve se k zadani proménné
(vizobrazekvpravo dole). Po zadani dat se pokracuje
v prekladu programu.

Zadana hodnota se pfifadi ,Promé&nné pro prevzeti“.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Beh programu

dx  0.000
x ?2 UU AR T 1 dz 0.000
— 10.000 nm/ot
z 52.001 . —— I FE. “™""

0 20 40 60 20 100120 .
o S E 185 n/min
[0 = So000ot/min 4 100% 0.043 stup.

Durchnesser eingeben:
Y
NC program je interpretovan... 0
#%999902

‘ Ulozit ‘ 2rusit ‘

el | wmemmstie | g

%999902.nc 4
[INPUT-Befehl]
H 1im
H 2 GO X100 2100
H 3 GO Xb2 22
H 4 [OHPUT("Durchmesser eingeben:" 430}
N 5 696 5150 695 FO.%
H 6 T
H 7 G0 X62 Z2 =|
THPUT
" [Durchmesser eingeben:
[]
#30

Vstupni text

¥ Inkremeni

‘ Eronenng Text ‘

Ulozit ‘ Zrusit ‘

6.25 Vstup dat, vystup dat
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WINDOW
WINDOW (definovani vystupniho okna) stroj | spravamastroju | orgamizace |

*999903.nc a|
[WINDOW-Befenl]

H Y H 1T
Zvolte ,Funkci programovych H 2 GO %100 2100
a \/ f H 3 GO R62 22
# proménnych I
H 5 INPUT("Durchmesser eingeben:" ,#30}
H b G96 5150 G953 FO.4
H ?T1 =
; Prog. prom. funkce
Zvolte ,WINDOW" (obrazek vpravo
WINDOW nahorte) INPUT | PRINT || WINDOW
#.= IF(.) | WHILE

Pomoci ,,ﬁédky pro vystup® zvolte velikost
vystupniho okna

Pomoci ,Radky pro vystup = 0“ vystupni okno
zavrete.

6.25 Vstup dat, vystup dat

Funkce okna {(#}

‘ ‘ ‘ viozit

‘ Zpet ‘

blok

Prikazem ,WINDOW" definujete velikost ,Vystupniho
okna“ pro informace uréené obsluze stroje.
Nepouzijete-li ,WINDOW?*, dimenzuje se vystupni
okno pro vydavani informaci v rozsahu 3 radku.

Vystupni okno se vytvori v dolni ¢asti ,Okna pro
seznamy a programy®. Objevi se pfi prvnim vystupu
informace a zlistane na obrazovce tak dlouho, nez je
zaviete, nebo nez se dokondi ,preklad”
(interpretace) programu DIN.

Vystupni okno zavfete ,Vyvolanim WINDOW* a
zadanim parametru ,Radky pro vystup = 0“.
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PRINT =
1]
PRINT (vystup informace) stroj | sprava mastroju | organizace | o
H 36 G1 X535 B-2 =
H 37 61 Z2-70 :
H Y H 3§ G1 X¥60
Zvolte ,Funkci programovych ol "J;
# proménnych“ H 52 ERINT("Innen-Durch ' L,#30,"A Durch rLE31) R
H 40 T2
N 41 GO R62 22 | ;
H 42 GO 250
H 42 G697 5800 693 F1 = n
=
Zvolte ,PRINT" (obrazek vpravo ] ®
EEIT nahore) 'c
#|30 Q
"JAussen-Durchnesser :
#[3 '|u';
g S
. Py . . o« #
Definovani ,Vystupnich texta“ a To)
. . , il
,Cisel proménnych” (obrazek vpravo N
P yoh pravo) e |
Vystupni text o
P¥i provedenitohoto ptikazu se definovany ,Vystupni ‘ Fromemna) | Ankrenent) - Text ‘ ‘ Ulozit ‘ arusit ‘

text“ a hodnota (obsah) uvedené ,,Programové
proménné pro vystup® vyda ve ,Vystupnim okng“.

Pfikaz PRINT je uzplsoben pro definovani vice text(
a proménnych.

@ »Vystupni okno“ se po prekladu
(interpretaci) - avSak pred provedenim
programu DIN - smaze.

P¥i simulaci zGistava ,,Vystupni okno®
zachovano. ,Vystupni okno“ se smaze
aZ pri novém startu simulace.
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6.26 Programov

6.26 Programovani proménnych

Zaklady

MANUALplus preklada (interpretuje) NC-programy pred

provedenim programu. Proto se rozliSuji dva typy proménnych:
proménna # - vyhodnoceni béhem prekladu NC-programu.
V-proménna (neboli udalosti) - vyvhodnoceni béhem provadéni
NC-programu.

Plati tato pravidla :

»,Bod pred ¢arkou*
az do 6 urovni zavorek

Celociselna proménna (pouze u V-proménnych): celoCiselné
hodnoty od -32767 ... +32768

Realna proménna (u proménnych # a V): Cisla s plovouci
desetinnou ¢arkou s maximalné 10 misty pfed a 7 misty za
desetinnou ¢arkou.

Promé&nné V zlstavaji ,zachované®, i kdyZ byl fidici systém mezitim
vypnuty.

396

Syntaxe matematické funkce
+ Scitani

- Odgitani

* Nasobeni

/ Déleni

SQRT(...) Druha odmocnina

ABS(...) Absolutni hodnota

TAN(...) Tangens (ve stupnich)

ATAN(...) Arkus tangens (ve stupnich)

SIN(...) Sinus (ve stupnich)

ASIN(...) Arkus sinus (ve stupnich)

COS(...) Kosinus (ve stupnich)

ACOS(...) Arkus kosinus (ve stupnich)

ROUND(...) Zaokrouhleni

LOGN(...) pfirozeny logaritmus

EXP(...) Exponencialni funkce ex

INT(...) Vypusténi desetinnych mist

Pouze u proménnych #:

SQRTA(.., Druha odmocnina z (a2+b?)
)

SQRTS(..,  Druha odmocnina z (a®~b?)
)
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#-proménné

MANUALplus rozliSuje oblasti platnosti podle Ciselnych okruhd:

#0 .. #45: globalni proménné

Globalni proménné zUstavaji po ukonéeni programu zachovany a
nasledujici NC-program je miZe vyhodnocovat.

#46 .. #50 rezervované proménné pro expertni programy
nesmite ve vaSem NC-programu pouZivat.

#256 .. #285 lokalni proménné

plati v rdamci podfizeného programu.

Cteni hodnot parametru
Syntaxe:#1 = PARA(X,Y,z)

x = skupina parametr(

1: strojni parametry
2: parametry fidiciho systému
3: sefizovaci parametry
4: parametry obrabéni
5: PLC-parametry
y = Cislo parametru

z = Cislo subparametru

Informace v proménnych

Z proménnych muzete vycist nasledujici informace o nastrojich a
tizeni NC (viz tabulky vpravo a na nasleduijici strance).

@ Udaje o poloze arozmé&rech jsou vzdy metrické - i kdy? se
provadi NC-program programovany v palcich (,inch®).

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

E
Priklad: ,,#-proménné“ "Eﬁ
c
. — o))
N.. #1 = PARA(1,7,2) [&te ,strojni kétu 1 E
Z“ v proménné #1 ] o
N... .. S
N.. #1=#1+1 .E'
N.. G1 X#1 ~§
N.. G1 X(SQRT(3*(SIN(30))) >
N.. #1=(ABS(#2+0.5)) g
®
>
#- .
promé&nné NC-informace E
#768, #770 Posledni programovana poloha X o
(rozmér radiusu), Z
o
#771 Posledni programovana poloha C [°] N
#774 Stav SRK/FRK (o]
40: G40 aktivni; 41: G41 aktivni; 42:
G42 aktivni
#776 Aktivni korekce opotrebeni (G148)
0: DX, DZ; 1: DS, DZ; 2: DX, DS
#778 Méroveé jednotky: O = metrické; 1 =
palce

#785, #786 Vzdalenost mezi Spitkou nastroje —
vztaznym bodem suportu Z, X

#787 Referenéni priimér obrabéni plaste
(G120)

#791..#792 G57 pridavky X, Z

#793 G58 pridavek P

#794..#795 Sitka bfitu v X, Z, o niZ se posunuje
vztazny bod nastroje pri G150/G151

#796 Cislo vietena, pro néz byl naposledy
naprogramovan posuv

#797 Cislo vietena, pro n&Z byly naposledy
naprogramovany otacky

~ @



= Predpoklad u informacich o nastroji: proménné musi byt #
(&] Ldefinovany"“ pro kazdé vyvolani nastroje v NC-programu. " _ . Informaceo nastrojich
Sn proménné
c Obsazeni proménnych #519..#521 zavisi na typu nastroj(. #514 Typ nastroje:
,S 1: Nastroje k soustruzeni
E 2: Zapichové nastroje
(o) 3: Zavitofezné nastroje
Ei 4: Vrtak
- 5: Vrtak zavit
~§ 6: Frézovaci nastroje
s #515 Orientace nastroje:
E #519 U typu nastroje 6: pocet zubt (K)
E #520 U typu nastroje:
@)] 1, 2: radius bfitu (R)
e 6: priimér frézy (1)
[ #521 U typu nastroje 2: 8itka britu (K)
8 #522 Poloha nastroje (vztah: smér
. obrabéni nastroje):
o

0: na obrysu
1: vpravo od obrysu
— 1: vlevo od obrysu

#523..#524 Setizovaci rozméry (Z, X)
#526..#527 Poloha stfedu bfitu I, K (viz obrazek

dole)
X
=R =R
K=—-R ' |=R K=R
| LS
1=0 \ |=0
K=-R ‘ K=R Z
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V-proménné
MANUALplus rozliSuje podle €Ciselnych pasem tyto rozsahy hodnot
a platnosti:

Realné: V1 ..V199
Celé ¢islo: V200 .. V299
Rezervovano: V300 .. V900

Dotazovani a pfirazovani:
Strojové rozméry Cteni/zapis (strojni parametr 7)

Syntaxe: V{Mx[y]}

x=mira1..9
y = souradnice: X, Y, Z, U, V,W, A, Bnebo C

Dotazat se na Externi udalosti
Zji§ uje se bit udalosti zda je 0 nebo 1. Vyznam udalosti definuje
vyrobce stroje.

Syntaxe: V{Ex[y1}

X = suport 1
y =bhit: 1..16

Dotazat se na impulzni udalosti
,Kontrola Zivotnosti nastroje“ a ,Vyhledani startovniho bloku*®
spousti impulzni udalosti.

Syntaxe:V{Ex[1]}

x = Udalost: 20, 90

20: zivotnost nastroje uplynula (globalni informace).
90: vyhledani startovniho bloku (0 = neni aktivni, 1 = aktivni)

Korekce nastrojti ¢teni/zapis
Syntaxe: V{Dx[y]}

x=CisloT
y = délkova korekce: X, Y, nebo Z

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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o

o)

c

c

o))

£

o

Q

Priklad: ,V-prom&nna“ =
‘@

N.. V{M1[Z]=300} [ nastavi,strojni miru 1 )
Z“ na ,300% ] e
®

- - 0 h
N.. GO Z{M1[Z]} [ jede na ,strojni miru 1 o
Z“ ] E
.. o
N.. IF{E1[1]==0} [ dotaz ,Externi udalost o}
1- bit1%] N
o

N.. V{D5[X]=1.3} [ nastavi ,Korekci X pro
nastroj 5“ ]

N.. V{Vvi2=17.4}

N.. V{V12=V12+1}
N.. G1 X{V12}
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6.26 Programov

Informace v proménnych

V901, V902 a V919 se pouzivaji v G-funkcich G901, G902 a G903
(viz tabulka).

% Hodnoty X se ukladaji jako hodnoty radiusu
(poloméru).
Méjte na paméti: funkce G901, GO2 a GO3 prepiSou
proménné - i kdyZ nejsou jesté vyhodnocené!

Upozornéni k zastaveni prekladace (G909)

MANUALplus zpracovava asi 15 aZ 20 blok( ,napred”. Dojde-li k
pFifazeni proménnych kratce pred vyhodnocenim, zpracovaly by se
sstaré hodnoty“. Zastaveni prekladace zaji§ uje, aby proménna
obsahovala ,novou”“ hodnotu.

G909 zastavi ,predbéznou interpretaci“. Provedou se NC-bloky aZ
do G909 - teprve pak se provedou dalSi NC-bloky.

% Programujte Zastaveni prekladac¢e méni-li se
promeénné nebo externi udalosti ,kratce pred”
provedenim bloku.

Kazdé zastaveni prekladace prodluzuje dobu
provedeni NC-programu.

Nékteré G-funkce zastaveni prekladace obsahuiji.

400

P¥ifazeni proménnych

Suport 1 (X, Z)

V901 vo02

OsaC

V919
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6.27 Vétveni programu, opakovani

programu

IF (...) (podminéné vétveni programu)

Zvolte ,Funkci programovych
# proménnych®

Zvolte ,Podminéné vétveni

IF(.) programu®

Zadejte ,Podminku proménnych” (obrazek vpravo
nahore)

V jednom matematickém vyrazu muzete pouZzivat
spole¢né ,Matematické funkce“ a ,Vypocetni
operace”. Matematické funkce jsou rozlozeny do
dvou policek nabidek. Mezi t€mito nabidkami se
prepina pomoci ,>>".

V ,Podmince” stoji vlevo a vpravo od ,Rela¢niho
operatoru“ proménné nebo matematické vyrazy (viz
obrazek vpravo nahore).

~-Podminéné vétveni“ tvori tyto prvky:

JIF“ (jestlize) - nasledované podminkou (srovnani,
porovnani)

»THEN* (pak) - je-lipodminka spIinéna, provede se
»vétev THEN".

+ELSE® (jinak) - neni-lipodminka spinéna, provede
se ,vétev ELSE“.

LENDIF* — uzavira ,podminéné vétveni programu”.

Po zadani ,podminéného vétveni programu” viozte
NC-bloky, které se maji provést.

»Vétev ELSE" mlZe odpadnout.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Rela€ni operatory

S
1
\ -
stro] | sprovamstraju ] orgenizace ]| €
H 76 GO X60 Z2-70 = nm
H 77 GO X62 250
H 78 697 5800 695 FO.4 T3 >
H 79 G0 X16 Z2 o
H &0 G350 2-29 F1.5 U-999
H &1 [F #30==#31%100/5IH(30) x
H 62 THEN m
H &3 GO X100 2100 =
N 84 ELSE - o
Podnin_pron. — 1F vypocty | (o)
[F30==331=100/SIHC 3000 ] n
+ | - S
* I = |
H .
( ) # o
\ -
Scitani :
#-prog. [ ¥-stroj. | Matem. Calkul. Poroyn. Yolny Ulozit Zpet m
promenna | promnenng funkce operace | operator vstup tisk. >
wfd
Q0
L]

< mensi

<= mensi nebo rovny

<> nerovny

> vetsi

>= vétSi neZ nebo rovny

== rovny

AND logicky soucin (konjunkce) A

OR logicky soucet (disjunkce) NEBO

" @
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6.27 Vétveni programu, opakov

WHILE (opakovani programu)

Zvolte ,Funkci programovych
# proménnych”

Zvolte ,Opakovani programu®
WHILE

Zadejte ,Podminku promé&nnych” (obrazek vpravo
nahore)

s~Opakovani programu” tvofi tyto prvky:

SWHILE" - nasledované podminkou (srovnani,
porovnani)

+ENDWHILE" — uzavira ,podminéné vétveni
programu®.

NC-bloky, které se nachazeji mezi WHILE a
ENDWHILE, se provadegji tak dlouho, dokud je dana
spodminka“ splnéna. Jakmile podminka splnéna
neni, pokracuje MANUALplus blokem za
~ENDWHILE".

V ,Podmince*” stoji vlevo a vpravo od ,Relatniho
operatoru“ proménné nebo matematické vyrazy (viz
obrazek vpravo nahore).

Po zadani ,Opakovani programu* vioZzte NC-bloky,
které se maji provést.

I%_—, Je-li ,podminka“ v pfikazu WHILE
splnéna vzdy, dostanete ,nekonecnou
smycCku“. To je Casta priCina chyb pfi
praci s opakovanimi programu.
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sl | srwanmton | oz |
H 78 GD X16 22 |
H 79 G350 2-29 F1.5 U-999
N 80 JHILE #30¢=5
H &1 G1 Xi1.95
N &2 #30=#30+1
H &3 ENDUHILE
H &4 G96 5150 T3
H &5 G0 250 |
H 86 M30 E
Podnin. pron. - WHILE Wygpocty |
[#30<=50 ]

+ -

* ! =

( ) #

Scitani

#-prog. [ YV stroj. Matem. Calkul. Porovn. Yolny Ulozit Zpet
promenna | promnenna funkce operace | operator vstup tisk.

Relaéni operatory

< mensi

<= mensi nebo rovny

<> nerovny

> vetsi

>= vétSi neZ nebo rovny

== rovny

AND logicky souc€in (konjunkce) A

OR logicky soucet (disjunkce) NEBO
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6.28 Proménné jako parametr

adresy

Proménna jako parametr adresy

Navolte vstupni parametry (viz obrazek vpravo
nahore)

Stisknéte Proménna

Promenna
-prog. Stisknéte proménnou #-programu
promenna
Zvolte ,Programové proménné“
#

Zadejte ,Cislo prom&nné*“

yybrat Zadejte Cislo proménné

Pokud je to poZzadovano: zadejte matematicky vyraz:

Naten. matematickou funkci
funkce nebo
Calkul. vypocetni operaci (obraz vpravo
operace dole).
Ulozit Pfevzit proménnou / vypocet
tisk. proménné jako parametr adresy

V zadavacim poli¢ku se objevi ,V*. Do
programu DIN se vSak pfevezme uplné
oznaceni proménné resp.
matematicky vyraz (viz obrazky
vpravo).

Matematicky vyraz musi byt v
zavorkach.

(Priklad: G1 X(3*SIN(#30)) Z#31).

=y
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Ty | spravanastraju | organizace |
H 27 G&9 2
H 28 G42
H 29 GO ¥13 20
H 30 G1 ##30 E{3*SINC#31))
H 31 G1 2-30
H 32 G625 H? I1.15 K5.2 RO.& W30 FP1.5 J
H 33 61 X20
H 3% G1 X80 Z-35
H 35 G1 Z-55 B4 =
‘ Linearni pohyb G1
i 8[v 2
Al B
Ef q

Konc. bod [mm]
‘ Ulozit ‘ 2rusit ‘

‘ Promenna 7 Inkrement

Text ‘

el | wmemmstie | g
B

H 27 GE9
H 28 G42
H 29 G0 X13 Z0
H 30 61 %#30 E{3*SIN(#31))
H 31 61 2-30
N 32 625 H? I1.15 K5.2 RO.& W30 FP1.5 J
N 33 61 K20
H 34 61 %40 Z2-35
H 35 61 2-55 B4 =|
Vytisk promennych —_G1 2 Wypocty |
| EESTTCETRY | |

+ -

* f =

( ) #

Scitani
#-prog. | ¥-stroj.| Hatenm. Calkul. | Porown. Volny Mozit Zpet
pronenna | promenna | funkce operace | operator| wstup tisk.
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jako parametr adresy
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énné

6.28 Prom

| srowmmstron | oz |

H 26 G&9 =
N 27 G642
H 28 GD X13 20
H 29 E30=TANCH31 +(4-432)
H 30 G1 X#30 Z3=SIN(#31)
H 31 61 Z-30 |
H 32 625 H? I1.15 K5.2 RO.& W30 FP1.5
H 33 61 ®20
H 34 61 ®40 Z-35 =
[Prirazeni pronennyen UGG
[#30=TARC#31)+(4-432) |

+ =

* f =

( ) #

Scitani

#-prog. | ¥-stroj. | Matem. Calkul. Porovi. Yolny Ulozit Zpet
promenna | promnenndg funkce operace | operator ystup tisk.

Prehled matematickych funkci

SIN Sinus (stupné)

COos Kosinus (stupné)

TAN Tangens (stupné)

ATAN Arkus tangens (stupné)
ABS Hodnota

ROUND Zaokrouhleni

INT Vypustit (znaky)

SQRT Druha odmocnina
SQRTA Druha odmochnina (a2+b?2)
SQRTS Druha odmocnina (a2-b?)
LOGN Pfirozeny logaritmus

EXP Exponencialni funkce

+ S¢itani

- Odgitani

* Nasobeni

/ Déleni

= Pritazeni

( Leva zavorka

) Prava zavorka
404
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MZete vytvaret NC-bloky, v nichz se programuji vylu¢né vypocty Y

proménnych (obraz vpravo). 8

Vypoéet proménnych L=

©

Zvolte ,Funkci programovych proménnych® ©

# =

£

Zvolte ,Prirazeni (#)“ (44}

#.= E

Q

Zadejte ,Cislo promé&nné N

yybrat Zadejte Cislo proménné .‘l

‘Q

c

Zadejte matematicky vyraz: >d=J

Haten. matematickou funkci E

funkce nebo

o

Calkul. vypocetni operaci (obraz vpravo dole). o

operace w

N

Ulozit Pfevzit promé&nnou / vypocet proménné jako ©
tisk. parametr adresy

Dany matematicky vyraz se vypocte pfi prekladu (interpretaci)
programu. Vysledek se prifadi proménné.

V jednom matematickém vyrazu mizete pouZzivat spole¢né
-Matematické funkce” a ,Vypocetni operace”. Matematické funkce
jsou rozloZzeny do dvou poli¢ek nabidek. Mezi témito nabidkami se
prepina pomoci ,,.>>“.

Plati:
Teckové vypocCty pred ¢arkovymi
Pri davani do zavorek je moZnych aZ 6 arovni.
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6.29 Podprogramy

6.29 Podprogramy

Vyberte podprogram

o Zvolte ,Vyvolani podprogramu®
Vypis Zvolte Seznam DIN-maker
DIH-makro

Vyberte podprogram

Prevzeti Zvolte Prevzeti DIN-makra

DIN-makro

Zadejte predavany parametr

Pfimé zadani jména podprogramu

Zvolte ,Vyvolani podprogramu*

Zadejte “dJméno programu” (obrazek vpravo nahore)

Zadejte predavany parametr

VSeobecné k podprogramiim:

Podprogramy jsou uloZzeny v samostatném
souboru. Lze je vyvolat z libovolného hlavniho
programu i z jinych podprogramd. (DIN-makra
jsou podprogramy.)

Podprogramy Ize vnofovat maximalné Sestkrat.
Vnorovaniznamena, Ze se z jednoho podprogramu
vyvolava dalSi podprogram.

Rekurziim (zp&tnému vyvolavani) se vyhnéte.

406

Stroj

1?7 61 2-70

18 61 XH60

19 G8O

20M

L"999905" [BA#30 LB?
22 G0 X62 22

23 G0 250

24 G96 5220 G95 FO.2
25 T2

EZZTEZEZZTEZEZ=ZZ
N
-

=

L[399008 LA[v
LE[ 7 Lc/l
LI]| LE|
LF| LH|
| 3
K| LN|
o] P
R] &l
Hodnota prenosu 1577
‘ Promenna 7 Texzt ‘ ‘ Ulozit ‘ 2rusit ‘
Stroj

*999908.ncs
[UP Hut stechen]

1—_

H 1 [J256=#__lax#__1b-50
H 3 GO K#35 28256
H 4 G862 I0.2 K0.2 QO
H 5 GO X60 20 b
H 6 61 2-5
H ? 63 Xou.2229 2-9.5323 RS I-5 KO B1.5
H 8 G1 X49.% 2-32 B1.5 |
[Prirazeni promennych [T
[#256=#__1a*#__1b-500 |

+ =

* ! =

( ) #

Scitani

#-prog. | Y-stroj. | Hatem. Volny Ulozit Zpet
promenna | pronenna | funkce operator|  wstup tisk.
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Jednomu podprogramu muZete dodat aZ 20 ,pfedavanych
hodnot“. Oznaceni pro né jsou:

LAazLF,LH I, J,K O,P,R,S,U, W, X,Y, Z

V ramci podprogramu jsou predavané hodnoty k dispozici jako
proménné. Identifikator je: ,#__..“ nasledovany ozna¢enim
parametru malymi pismeny (priklad: #__la).

Tyto predavané hodnoty miZete v podprogramu vyuzit v ramci
programovani proménnych (viz obrazek vpravo dole).

V pfedavanych parametrech LN se predavaji celoCiselné hodnoty
od 0 do 9999.

Promé&nné #256 - #285 jsou v kazdém podprogramu k dispozici
pro interni vypocCty (lokalni promé&nné).

Ma-li se podprogram zpracovat nékolikrat po sobég, zadejte ,Pocet
opakovani Q“.
Dialogové texty
Popisy parametr(, které se objevi pfed nebo za vstupnimi policky,
definujete v externim podprogramu.

MANUALplus nastavuje mérové jednotky parametr(l automaticky na
,metrické“ nebo ,palcové*.

Maximalné moZnych je 19 popist. Poloha popisu parametru v ramci
podprogramu je libovolna.

Popisy parametru:

[//1-Beginn

[pn = n; s = text parametru (maximalné 16 znaku) ]
[//]1 - Konec

pn: Identifikator parametru (la, Ib, ...)

n: Konverzni Cislice pro mérové jednotky

0: bezrozmérovy

: ,mm*“nebo ,palce”

: ,mm/ot“ nebo ,palce/ot”

: ,mm/min“ nebo ,palce/min“
: ,m/min“ nebo ,stop/min“

: ,ot/min“

: stupen (%)

1 ,um“ nebo ,upalec”

N O b ON =

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Priklad:

[//1

[la=1; s =pramér tyce]

[Ib=1; s =bod startu v Z]

[lc = 1; s = zkoseni/zaobleni (-/+)]

[//1

6.29 Podprogramy
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6.30 M-funkce

6.30 M-funkce

M-funkce se pouZivaji k fizeni provadéni programu a jako strojni
prikazy.

Zadani M-funkce

Zvolte ,M-funkce”

Zadejte Cislo M-funkce a pokud je potfeba parametry

M-pfikazy k Fizeni provadéni programu
MOO Stop programu: zastavi provadéni programu DIN a
pokracuje v provadéni programu pfi stisknuti ,Start cyklu®.

MO1 Volitelné zastaveni:v ,Provadéni programu“ nastavite
Plynuly prabéh, zda se ma program cyklt nebo DIN-program pfi
pfikazu M0O1 zastavit. Je-li tento prepinac¢ vypnuty, MANUAL PLUS
pri MO1 zastavi a pokracuje v provadéni programu pfi stisknuti
LStart cyklu®.

M30 Konec programu: znamena ,,Konec programu prip. konec
podprogramu*“. (M30 nemusite programovat.) Stisknete-li po M30
Lotart cyklu“, zatne provadéni programu opét od zacatku
programu.

M99 Konec programu a novy start: konec programu s navratem
na zaCatek programu, pfip. na udané Cislo bloku, a opétny start.
MANUALplus zahdji op&t provadéni programu od:

zaCatku programu, neni-li zapsan zadny ,Nasledny blok NS*
Cisla bloku NS, je-li zapsan néjaky ,Nasledny blok NS
M417: vypne kontrolu bezpecnostnich pasem
M418: zapne kontrolu bezpe&nostnich pasem

%. P¥i pouzZivani M99 dodrzujte tyto body: veSkeré
samodrzné funkce (posuv, otacky, Cislo nastroje atd.) jez
jsou platné na konci programu, plati pfi novém startu
programu. Proto tyto samodrzné funkce na zacatku
programu resp. po bloku startu nové naprogramujte.

408

M-prikazy k fizeni provadéni programu

MO0 Stop programu

MO1 Volitelné zastaveni

M30 Konec programu

M99 NS.. Konec programu s navratem na
zaCatek programu pfip. na blok ¢islo
»NS..“ a opétny start.

M417 Vypnuti kontroly bezpecnostnich pasem

M418 Zapnuti kontroly bezpec&nostnich pasem
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Strojni prikazy Q
Uginek strojnich prikazd je zavisly na provedeni vaseho soustruhu. V - : T o
tabulce jsou uvedeny ,standardné&® pouZivané prikazy M. Pfikazy M jako strojni pfikazy =
. R - . - . MO03 Start hlavniho vietena (cw — ve sméru c
Informujte se ve své prirucce ke stroji, které M-prikazy jsou . . X -

; = . hodinovych rucicek)
relevantni pro vas stroj. "ll-
MO04 Start hlavniho vietena (ccw — proti sméru E

hodinovych rucicek)
MO05 Stop hlavniho vietena 8
M12 Sevreni brzdy hlavniho vietena 6

M13 Uvolnéni brzdy hlavniho vietena

M14 Zapnuti osy C

M15 Vypnuti osy C

M19 C.. Stop vretena na pozici ,,C“

M40 Zapnuti prevodového stupné 0 (neutral)

M41 Zapnuti prevodového stupné 1

M42 Zapnuti prevodového stupné 2

M43 Zapnuti prevodového stupné 3

M44 Zapnuti prevodového stupné 4

M103 Vfeteno 1 (pohanény nastroj) ZAP (ve
sméru hodinovych rucicek)

M104 Vfeteno 1 (pohanény nastroj) ZAP (proti
sméru hodinovych rucicek)

M105 Vreteno 1 (pohanény nastroj) Stop
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7.1 Provozni rezim Spr

7.1 Provoznirezim Sprava
nastroju

Obvykle programujete soutfadnice obrysl( tak, jak je
obrobek okotovan na vykresu. Aby MANUALplus
mohl vypocitat drahu suportu, provést kompenzaci
radiusu bfitu a urcit rozdéleni fezl, musite zadat
délkové rozmeéry, radius bfitu, uhel nastaveni atd.

MANUALplus si uklada do paméti az 99 blok
nastrojovych dat, pfi¢emz kazdy tento blok
nastrojovych dat je oznacen &islem (1...99). Pridavny
popis nastroje usnadniuje opé&tné vyhledavani
nastrojovych dat.

V provoznim rezimu ,,Stroj“ jsou k dispozici funkce
pro zjist’ovani délkovych rozmérd nastrojl (viz
“Nastaveni nastroji” na str. 54).

Korekce opotrebeni se vedou samostatné. Tim

m{iZete korek&ni hodnoty zadavat kdykoli, i béhem
provadéni programu.

Nastrojiim mUZete pfifadit fezné podminky (otacky
vietena, posuv), které se pak ,stisknutim klavesy“
prevezmou jako parametr cyklu resp. jako strojova
data. Tim si usnadiiujete praci, protoze fezné
podminky zjist’ujete a zapisujete pouze jednou.

Typy nastroju

Dokoncovaci nastroje, vrtaky, zapichové nastroje
atd. maji velice rozdilné tvary. Proto jsou také
rozdilné vztazné body k zjist’ovani délkovych
rozmérua a rozdilna jsou i dali nastrojova data.

MANUALplus rozliSuje:

Soustruznické nastroje - tato skupina obsahuje:
Hrubovaci nastroje
Dokondovaci nastroje
Nastroje pro velmi jemné dohotoveni
Kopirovaci nastroje
Nastroje s kruhovym bfitem

Zapichové nastroje - tato skupina obsahuje:
Zapichovaci nastroje
Nastroje pro odlehCovaci zapichy
Upichovaci nastroje
Nastroje k soustruzeni a zapichovani

Zavitorezné nastroje:vSechny druhy
zavitoreznych nastroji kromé zavitnikud

412

Sprava nastroju

L s ]
x ?2[][]2 ax [

Z 52001 az [

0 20 40 B0 20 100120

[0 = S0000t/nin i

| orgmizace |

T1

0. 000

0.000

—h 10.000 mn/ot
FE. "

E1UU¥

0.043 stup.

0 m/min

Seznam nastroju

T17 & R5.0 A90 BO

T18 S5 RO.4 A93 B35
T19 (T RO.8 A93 B35
T21 ¥ RO.8 A B
122 %« RO.8 A B
T23 ¥ RO.8 A95  BG&0
T24 & R5.0  A180 BO 0| = | B=
T25 <« R5.0 A90  EBO
T26 4~ RO.4 A93 B35
T2? & RO.4 A93 B35
T286 <« RO.8 A?3 B35
T29 % RG.0 A90 BO
T30 & RO.4 K4.00
T31 & RO.4 K
132 A RO.4 K Soustruznicky nuz
Seznam Seznanm Vyjmout |Kopirovat Vyhledat

Zacatek Konec

Ylozit ‘ Smazat ‘ Pridati
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Vrtaky - tato skupina obsahuje:
Stredici vrtaky
Navrtavaky
Sroubovité vrtaky
Vrtaky s oto€nymi destickami
Zahlubniky
Vystruzniky
Zavitniky: vSechny druhy zavitnik(
Frézovaci nastroje - tato skupina obsahuje:
Drazkovaci frézy
Stopkove frézy
Zavitové frézy
Urcité pouzivate vice ,typl nastroji“. PoCet téchto typl je v systému
MANUALplus zamérné drZen v pfehlednych mezich.

Sprava zivotnosti nastroju

Ve spraveé zivotnosti nastrojli zadavate predvolbu Zivotnosti bfitovych
destiCek resp. pocet obrobki, které Ize jednou bfitovou destickou
zhotovit. Systém kontroluje pouzivani nastroje a hlasi uplynuti doby
nasazeni resp. poctu kusl (viz “Kontrola Zivotnosti nastroje” na

str. 59 a “Nastrojova data - pfidavné parametry” na str. 426).
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7.2 Organizace nastro

7.2 Organizace nastrojua

Zapisy do Seznamu nastroji jsou oznaceny

..T99. Nacrtek Spi¢ky nastroje zobrazuje typ a
orientaci nastroje. MANUALplus uvadi v seznamu
nastroja duleZité parametry a popisy nastroju. Dalsi
udaje zaznamu, na némz stoji kurzor, vidite ve
vstupnim okné.
Pomoci kurzorovych klaves a ,listovanim dopredu/
zpét“ mlZete seznam nastrojl ,prochazet” a
prohlizet si tak zaznamy o nastrojich. MlZete si téZz
dat ,vyhledat” zapisy jednoho typu nastrojii a
prohlédnout si jejich data.

Nové zadani nastrojovych dat

Umistéte kurzor na volné misto
Stisknéte PFidat.

Zvolte typ nastroje - MANUALplus otevre zadavaci

okno a vysvétluje parametry na pomocném
obrazku.

Zménit zaznam

Umistéte kurzor na poZadovany zaznam.
Stisknéte Zménit.
Parametry nastroje se zobrazi k editaci (typ
nastroje nelze zménit).

Kopirovat zaznam

Umistéte kurzor na poZadovany zaznam.
Stisknéte Kopirovat.

Umistéte kurzor na volné misto

Pomoci VloZit nastrojova data zkopirujete.

Posunout zaznam

Umistéte kurzor na poZzadovany zaznam.
Stisknéte Vyjmout (nastrojova data se vymazou).
Umistéte kurzor na volné misto

Pomoci VloZit nastrojova data zkopirujete.

Smazat zaznam

Umistéte kurzor na zaznam, ktery si prejete
vymazat.

Stisknéte Vymazat.

414

Sprava nastroju

| organizace |

X 72.002 » T 1 T
z 52.001 . F&E.. "

D 20 40 B0 80 100120

S ,— S ‘E 0 n/min
[0 = S000ot/min 100% 0.043 stup.

_
T 1 % RD.8 A [:] Ident-Hr.: 4711

T 2 % RO.4%  A95 B&O Ident-Hr.: 4711 %[ 64 Z| u8

T3 %™ RO.8 A93 B55 Ident-Hr.: #7111

K| 0.8 Wo |1

T 4 ¥ RO.8 A93 B35 Ident-Hr.: #2211 I I

TS5 % RO.4 A7z B3S | 8

T 6 & RO.5 AB3 B35

T? % R.2 A4S BOO oz 0 nz[ o

T8 ™ RO.8 ABD B60  Ident-Hr.: #7211

T9 % RO.8  A105 B0 afi

T10 ¥ R5.0 A90 BO

T11 & RO.6 A B Werkzeug 1 / tool 1

T12 & RO.6 A95 B8O UWerkzeug 1 / tool 1

T13 & RO.8& A93 B55 UWerkzeug 1 / tool 1

T14 & RO.8 A93 B35 UWerkzeug 1 / tool 1

T15 % RO.b A?3 B35

T16 & RO.6 A?5 B90 Werkzeug 1 / tool 1

Seznan Seznam Vyjmout |Kopirowat| Viozit Smazat Zamenit | Yyhledat
2acatek Konec
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Hledat zaznam B

I—
Stisknéte Hledat.
Zvolte typ nastroje pomoci klavesy menu.

MANUALplus nastavi kurzor na nejbliz8i zaznam nastroje tohoto
typu.

Znovu stisknéte klavesu menu typ nastroje: MANUALplus nastavi
kurzor na nejblizSi zaznam nastroje tohoto typu. Pokud neni zadny
dal8i zaznam k dispozici, tak se zobrazi prvni zaznam tohoto typu v
seznamu.

MoZnosti ovladani:

— Zménit: MANUALplus vam predloZi parametry k editovani.

— Zpét: zpét do seznamu nastroju.

% Interni vyrovnavaci pamét’ (schranka) maze pojmout
pouze jeden zapis! Pokud byste pomoci Vyjmout nebo
Kopirovat prevzali nékolik zaznamu po sobé, aniz byste
je pomoci VloZit umistili na jiné misto, budou v8echny
predchozi zaznamy ztraceny.

7.2 Organizace nastro
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7.3 Texty k nastrojum

7.3 Texty k nastrojum

BliZ8i popis nebo oznageni zaznamu nastroje
usnadriuje opétné vyhledavani. Zda oznacite kazdy
nastroj individualné& identifikatnim Cislem nebo zda
pouZzijete vSeobecny popis, to zalezi na Vasi
organizaci.

Souvislosti:
Popisy se spravuji v seznamu Texty k nastrojim.
Kazdy zdznam zacina ,Cislem Q“.

Parametr ,Text k nastroji Q“ obsahuje referen¢ni
Cislo k seznamu ,Texty k nastrojam®. Text, na néjz
»,Q" odkazuje, se uvadi v seznamu nastroja.

Pomoci kurzorovych klaves a ,listovanim dopredu/
zpét“ miZete seznam text nastrojl ,prochazet” a
prohlizet si tak zaznamy.

Zhotoveni zaznamu

Umistéte kurzor na volné misto
Zvolte Zménit text
Nato se objevi znakova klavesnice pro zadani textu

Upravte zaznam

Umistéte kurzor na textovy zaznam
Zvolte Zménit text
Nato se objevi znakova klavesnice pro korekci
textu
Kopirovat zaznam

Umistéte kurzor na textovy zaznam
Stisknéte Kopirovat.

Umistéte kurzor na volné misto
Pomoci Viozit text zkopirujete

Posunout zaznam

Umistéte kurzor na textovy zaznam
Stisknéte Vyjmout.

Umistéte kurzor na volné misto
Pomoci VloZit text zkopirujete

Smazat zaznam

Umistéte kurzor na textovy zaznam, ktery si prejete
vymazat

Stisknéte Vymazat.
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Prevzeti Cisla textu

Umisté&te kurzor na textovy zaznam
Stisknéte Prevzeti €. textu

MANUALplus prevezme ,&islo Q“ textového zaznamu jako ,text k
nastroji Q“ a pfepne zpét na zadavani nastrojovych dat.

= O

7.3 Texty k nastrojum

@ Prepnete-li pomoci Zpét na editovani nastrojovych
dat, pak se ,text k nastroji Q“ nezméni.
Interni vyrovnavaci pamét’ (schranka) mize pojmout
pouze jeden zapis! Pokud byste pomoci Vyjmout nebo
Kopirovat prevzali nékolik zaznamu po sobé, aniz
byste je pomoci Vlozit umistili na jiné misto, bude
predchozi zaznam ztracen.
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7.4 Nastrojova data

7.4 Nastrojova data

Orientace nastroje

Z orientace nastroje odvozuje MANUALplus polohu bfitu nastroje a
podle daného typu nastroje i dalSi informace, jako uhel hibetu,
polohu vztazného bodu atd. Tyto informace jsou nutné k vypoctu
kompenzace radiusu bfitu, Uhlu zanofeni atd.

Vztazny bod

»,Rozméry pro nastaveni X, Z“ se vztahuiji k vztaznému bodu nastroje.
Poloha tohoto vztaZzného bodu je zavisla na typu nastroje (viz
pomocné obrazky).

Editace nastrojovych dat

Po navoleni klavesou menu otevie MANUALplus vstupni okno pro
zadani parametr(l a pomocny obrazek k vysvétleni parametr(.

Nastrojova data se edituji ve dvou vstupnich oknech. Prvni vstupni
okno obsahuje specifické parametry daného typu nastroje, druhé
vstupni okno obsahuje fezné podminky, idaje o sméru otaceni
vietena a Udaje pro spravu zivotnosti nastroji. Pokud pfisludna data
nepouzivate, nemusite druhé vstupni okno vyvolavat.

I:ﬂg_—, Nastrojové parametry, jejichZ identifikaCni pismena
jsou zobrazena Sedé, |ze zadavat podle volby. Tyto
parametry se pouZiji, nejsou-li zadany urcité parametry
cyklu, maji-li se vypocitat thly zanorovani nebo uréovat
posuvy atd.

Bliz8i pokyny k vyuzivani téchto parametrll najdete v
popisech nastrojovych dat pripadné v popisech cykl.
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Nastroje k soustruzeni

>

Pomocny obrazek vysvétluje kotovani zalomenych hrubovacich a
dokon&ovacich nastroja pro axialni obrabéni (WO 1, 3,5a7). Na
nasledujici strance naleznete pokyny ke kdtovani radialnich nastrojl,
neutralnich nastroju a nastroji s kruhovym bfitem.

Zvolte ,soustruznické nastroje”

Nastrojové parametry

X Sefizovaci rozmér v X
Z Sef¥izovacirozmérv Z
R Radius britu
WO Orientace nastroje:identifikacni Cislo viz pomocny obrazek
A Uhel nastaveni: rozsah: 0° <= A <= 180°
B Uhel $picky: rozsah: 0° <= B <= 180°
DX Korekce opotiebeni v X: rozsah: —100 mm < DX < 100 mm
DZ Korekce opotfebeni v Z: rozsah: -100 mm < DZ < 100 mm
Q Text k nastrojim: odkaz na text k nastrojim
MD Smér otaceni - standardné: bez predvolby
3: M3
4: M4
TS Rezna rychlost/otaéky:standardné&: neni uvedeno
TF Posuv - standardné: neni uvedeno
PT Zivotnost - standardné: neni uvedena
RT:zobrazovaci pole zbyvajici Zivotnosti
PZ Pocet kusu - standardné: neni uveden
RZ:zobrazovaci pole zbyvajiciho poctu kust

Radialni (€elni) nastroje
Obrazek vpravo ukazuje jako ptiklad kétovani radialnich nastroja s
orientaci nastrojeWO=1aW0O=7.
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7.4 Nastrojova data

Neutralni nastroje

Orientace nastrojua WO = 2, 4, 6, 8 plati pro ,neutralni“ nastroje.
Neutralni zde znamena, Ze bfit smérfuje k ose X nebo Z kolmo
(obrazek vpravo).

Nastroje s kruhovym b¥item
PYi kétovani nastroja s kruhovym britem dbejte na tyto body:

Uhel $piéky B = O: je kritérium pro nastroj s kruhovym b¥item
Uhel nastaveni: se vyhodnocuje u cykl(l se zanofovanim, aby se
zkontroloval resp. ur€il uhel zanofeni. Simulace vypocita polohu
b¥itu na zakladé uhlu.

Vztazny bod: je zavisly na orientaci nastroje - viz pfiklady pro WO
=1aWO = 2 (neutralni nastroj s kruhovym bfitem) na obrazku
vpravo.
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Zapichové nastroje a nastroje k zapichovani a
soustruzeni

®
e
1]
©
N
Zvolte ,zapichové nastroje” g
N ]
— o
L -
Nastrojové parametry Jlf R ZK_ 7
X Sefizovaci rozmér v X g
Z Se¥izovaci rozmérv Z ‘R "-ZK—
R Radius bfitu - <
WO Orientace nastroje:identifikacni Cislo viz pomocny obrazek ;_ N
K Sitka b¥itu |
DX Korekce opotiebeni v X: rozsah: =100 mm < DX < 100 mm
DZ Korekce opotiebeniv Z: rozsah: —100 mm < DZ < 100 mm
DS Specialni korekce: rozsah: —100 mm < DS < 100 mm
Q Text k nastrojim: odkaz na text k nastrojim
MD Smér otaceni - standardné: bez predvolby
3: M3
4: M4
TS Rezna rychlost/otagky:standardné&: neni uvedena
TF Posuv - standardné: neni uveden
PT Zivotnost - standardné: neni uvedena
RT:zobrazovaci pole zbyvajici Zivotnosti
PZ Pocet kusu - standardné: neni uvedeno
RZ:zobrazovaci pole zbyvajiciho po&tu kust
@ U zapichovych nastroja urcite polohu vztazného bodu
pomoci ,orientace nastroje WO*. DX DX
Korekcemi ,,DX, DZ“ se kompenzuje opotrebeni stran
bfitu pFivracenych k vztaznému bodu. ,DS* DS ' Dz Dz ' DS
kompenzuje opotfebeni tfeti strany britu (viz obrazek
vpravo).
,Sitka britu K“ se vyhodnocuje, pokud neni v
zapichovém cyklu zadan prislusny parametr.
— ~__— SN
WO =3 WO =1
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Zavitorezné nastroje

Zvolte ,zavitorezné nastroje”

mb

Nastrojové parametry

X Sefizovaci rozmér v X
Z SeftizovacirozmérvZ
WO Orientace nastroje:identifika¢ni Cislo viz pomocny obrazek
DX Korekce opotiebeni v X: rozsah: —100 mm < DX < 100 mm
DZ Korekce opotrebeni v Z: rozsah: -100 mm < DZ < 100 mm
Q Text k nastrojim: odkaz na text k nastrojam
MD Smeér otaceni - standardné: bez predvolby

3: M3

4: M4

7.4 Nastrojova data

TS Rezna rychlost/otaéky:standardné: neni uvedena
TF Posuv - standardné: neni uveden

PT Zivotnost - standardné: neni uvedena
RT:zobrazovaci pole zbyvajici Zivotnosti

PZ Pocet kusu - standardné: neni uvedeno
RZ:zobrazovaci pole zbyvajiciho poctu kusu
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Z Sefizovaci rozmérv Z I
I Priimér diry
WO Orientace nastroje:identifikacni €islo viz pomocny obrazek 1
B Uhel $pi€ky - rozsah: 0° < B <= 180°
DX Korekce opotiebeni v X: rozsah: =100 mm < DX < 100 mm
DZ Korekce opotfebeni v Z: rozsah: -100 mm < DZ < 100 mm
Q Text k nastrojum: odkaz na text k nastrojam
H Pohanény nastroj - standardné: 0

0: bez pohonu

1: s pohonem

Vrtaci nastroje _S
1]

Zvolte ,vrtaci nastroje” o

s W0 1)
3
6/ . r—

Nastrojové parametry :is“ﬁ e
wd

X Sefizovaci rozmér v X 2 X (7))
1)

<

<

M

MD Smér otacdeni - standardné: bez pfedvolby

3: M3

4: M4
TS Rezna rychlost/otaéky:standardné&: neni uvedena
TF Posuv - standardné: neni uveden
PT Zivotnost - standardné&: neni uvedena
RT:zobrazovaci pole zbyvajici Zivotnosti
PZ Pocet kusu - standardné: neni uveden
RZ:zobrazovaci pole zbyvajiciho po&tu kust

@ P¥i vrtani ,konstantni feznou rychlosti“ se otacky
vietena vypoctou podle ,priméru diry I“.

Parametry | a B se pouZivaji k zobrazeni britu nastroje
p¥i simulaci.

Na zakladé parametru ,pohanény nastroj H“ MANUAL
PLUS zjisti, zda se pouZiva pohanény nastroj.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110 423 @



7.4 Nastrojova data

Zavitniky

Zvolte ,zavitniky“

I

Nastrojové parametry

X Sefizovaci rozmér v X
Z Sefvizovacirozmérv Z
I Primér zavitu

WO Orientace nastroje:identifika¢ni Cislo viz pomocny obrazek

F Stoupani zavitu

DX Korekce opotiebeni v X: rozsah: —100 mm < DX < 100 mm

DZ Korekce opotiebeni v Z: rozsah: -100 mm < DZ < 100 mm
Q Text k nastrojiim: odkaz na text k nastrojum
H Pohanény nastroj - standardné: 0

0: bez pohonu

1: s pohonem

MD Smér otaceni - standardné: bez predvolby

3: M3

4: M4
TS Rezna rychlost/otaéky:standardné&: neni uvedena
TF Posuv - standardné: neni uveden
PT Zivotnost - standardné: neni uvedena
RT:zobrazovaci pole zbyvajici Zzivotnosti
PZ Pocet kusti - standardné: neni uveden
RZ:zobrazovaci pole zbyvajiciho poctu kust

I:ﬂg_—, »Stoupani zavitu F“ se vyhodnocuje, pokud neniv cyklu

vrtani zavitu zadan pfrislusny parametr.

Na zakladé parametru ,pohanény nastroj H“ MANUAL
PLUS zjisti, zda se pouziva pohanény nastro;j.
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Frézovaci nastroje

Zvolte ,frézovaci nastroje”

==

Nastrojové parametry

X Sefizovaci rozmér v X
Z Sefizovaci rozmérv Z
I Primér frézy
WO Orientace nastroje:identifikacni €islo viz pomocny obrazek
K Pocet zubil
DX Korekce opotiebeni v X: rozsah: =100 mm < DX < 100 mm
DZ Korekce opotfebeni v Z: rozsah: -100 mm < DZ < 100 mm
Q Text k nastrojum: odkaz na text k nastrojam
MD Smér otacdeni - standardné: bez pfedvolby

3: M3

4: M4

7.4 Nastrojova data

TS Rezna rychlost/otaéky:standardné&: neni uvedena
TF Posuv - standardné: neni uveden

PT Zivotnost - standardné&: neni uvedena
RT:zobrazovaci pole zbyvajici Zivotnosti

PZ Pocet kusu - standardné: neni uveden
RZ:zobrazovaci pole zbyvajiciho po&tu kust

Lfé—' Pri frézovani ,konstantni feznou rychlosti“ se otacky
vietena vypoctou podle ,praméru frézy I“.

»,Pocet zubl K se vyhodnocuje v ,G913 Posuv na zub*“
(viz “Posuv, otacky” na str. 297).

Parametr | se pouziva k zobrazeni frézy v simulaci.

@ Pozor - nebezpedi kolize!

Bezpodminetné zadejte smér otaceni frézy.
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data - pridavné parametry
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jova

7.5 Nastro

7.5 Nastrojova data -
pridavné parametry

Druhé vstupni okno spravuje udaje pro smér otaceni,
Ffezné podminky, data k sledovani Zivotnosti nastroju
atd.

Mezi ob&€ma vstupnimi okny pfepinate pomoci
,Listovani dopredu/zpét”.

Pohanény nastroj

V ,Pohanéném nastroji“ definujete u vrtakd a
zavitnik, zda se spinaci pfikazy generuji pro hlavni
vieteno nebo pro pohanény nastroj. Frézovaci
nastroje se povaZzuji vzdy za ,pohanéné nastroje”.

Smeér otaceni

Je-li definovan smér otaceni, pak se u cykll, které
tento nastroj pouzivaji, generuje spinaci prikaz (M3
nebo M4) pro hlavni vieteno resp. u pohanénych
nastroji pro pridavné vieteno.

I% Na PLC-softwaru vaSeho stroje zavisi,

zda se vygenerované spinaci prikazy

vyhodnoti. Jestlize PLC tyto spinaci
prikazy neprovadi, pak tyto parametry
nezadavejte. Informujte se v podkladech
ke stroji.

Rezné podminky

Rezné podminky

Parametry ,fezna rychlost TS“ a ,posuv TF“ se
prebiraji jako parametry cyklu nebo jako strojova
data vZzdy tehdy, jestlize stisknete funk&ni klavesu S,
F nastroje.

U otacek vietena mulZete volit mezi ,konstantnimi
otackami® a ,konstantni feznou rychlosti.
Nastaveni, které zadate u nastrojovych parametrd,
se pozdéji prevezme pri S, F nastroje.

U pohanénych nastroju plati fezné podminky pro
pridavné vieteno.
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Sprava zivotnosti nastroju

MANUALplus si ,pamatuje” pfipustny ¢as nasazeni nastroje (doba,
po kterou je nastroj v provozu pfi posuvu) resp. pocita obrobky, které
jsou danym nastrojem zhotoveny. To je zaklad spravy Zivotnosti
nastroju.

Jakmile Zivotnost (doba nasazeni) uplynula nebo se dosahlo poctu
kusu, zastavi systém obrabéni a vyzve Vas k vyméné nastroje/fezné
desticky. ,Rozdélany obrobek” se vS§ak dokondi.

Podle nastaveni softklavesy Zivotnost povoli MANUALplus vstupni
pole Zivotnost nebo Poé&et kust. Pole ~Zbyvajici doba nasazeni RT/
Zbyvajici pocet kusll RZ“ udavaji, jaka doba pouZivani resp. jaky
pocet kusu je jesté k dispozici.

Nasadite-li novy bfit nastroje, musite pomoci Vynulovat RT + RZ
vynulovat parametr Doba nasazeni/poc&et kusu. Pritom se jako
»vychozi hodnota“ prevezme naprogramovana doba nasazeni/
pocet kusu.

@ Sprava Zivotnosti se zapina a vypina v ,,Aktualni
parametry - Kontrola nastroji*.

Pocdet kustl se odpoditava po dosaZzeni konce
programu.

Kontrola doby nasazeni resp. po¢tu kust pokracuje i
PO zméné programu.
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8.1 Provozni rezim Organizace

8.1 Provoznirezim Organizace

Provozni rezim Organizace obsahuje funkce ke komunikaci s jinymi
systémy, k zajisténi (zalohovani) dat, nastavovani parametrt a pro
diagnostiku.

Mate tyto moznosti prace:

Nastavovani parametra

Pomoci parametru prizptisobite MANUALplus danému stavu
vaSeho systému. V pracovni vétvi ,Parametry” si parametry
prohliZite, pfip. je ménite.

Prfenos dat

Vstup a vystup programd, parametr( a nastrojovych dat. Transfer
se pouziva bud’ k vyméneé dat s jinymi systémy nebo k zajisténi
(zalohovani) dat.

Servis systému

Néktera nastaveni parametrt a urcité funkce smi provadét pouze
autorizovany personal. V této pracovnivétvi se provadi prihlaSovani
uzivatell a sprava uzivatel(.

Dale se v ,Servisu systému“ nastavuje ¢as a datum a navoli se jazyk
obrazovky.

Diagnostika
V ,Diagnostice” jsou k dispozici funkce ke kontrole systému a k
podpofre vyhledavani chyb.

Vedeni v nabidce

V provoznim reZzimu Organizace je pred kazdou poloZkou nabidky
uvedena Cislice. P¥i stisknuti této Cislicové klavesy se vybavi dana
funkce, otevie zobrazovaci/vstupni okno nebo se vyvola dalSi uroven
nabidky.

%. Rdzné servisni/diagnostické funkce jsou vyhrazeny pro
uvadeéni do provozu a servisu.

Pokyny pro obsluhu

Zadavani dat se provadi tak, jak je v systému MANUALplus obvyklé
(viz "Zadavanidat® na strané 34). Data se prevezmou, stisknete-li OK
nebo nastavite kurzor na ,policko OK* a stisknete ,Enter”. Opustite-
li vstupni okno pomoci Zrusit (Storno), pak se pripadna zadani/
zmény neprovedou.

Zména funkci
Klavesou ,Nabidka“ se vratite zpét do hlavni rovné a mZete si pak
vyvolat jinou funkci provozniho reZimu Organizace.
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8.2 Parametry

Parametry, které jsou dulezité pro ,Denni provoz*,
jsou shrnuty v bodu nabidky Akt(ualni) Para(metry)

11
Po navoleni této polozky nabidky se objevi:

Sefizovani (nabidka) [1]
Strojni parametry [2]
NC-spina¢ [3]
Parametry PLC [4]
Parametry grafiky [5]
Obrabéni [6]

Mala Sipka doprava v fadku nabidky znamena, Ze
nasleduje dalSi aroven nabidky (viz obrazek vpravo
nahore). Po navoleni parametru se otevre vstupni
(zadavaci) okno.

Nékteré parametry miZete téZ alternativné
nastavovat funkcemi provozniho reZzimu Stroj.

Bod nabidky Konfig(uraéni parametry) [2] je
volitelny pouze s pfistupovym opravnénim ,Manazer
systému“ (viz "Opravnéni k obsluze* na strané 453).

Zobrazeni a editace parametrt

Parametr se sklada z urcitého poc&tu hodnot
parametru. Tyto hodnoty parametru se zobrazuji a
edituji v jednom nebo nékolika vstupnich oknech.

V Ffadce zahlavi vstupniho okna najdete oznadeni
parametru a poCet oken. Kazda hodnota parametru
je vysvétlena textem pred zadavacim polem.

U ,Aktualnich parametr(“ vztahujicich se k suportu
nebo vietenu se vlevo dole zobrazuje Cislo suportu
nebo vietena. U ,Konfiguracnich parametr(i“ se
vlevo dole zobrazuje &islo parametru.

Na nastaveni “metricky” nebo “palce” (inch) bere
editor parametru zfetel automaticky.

% Tyto parametry jsou vyhrazeny pro
servisni personal a personal uvadéni do
provozu.
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y: editace

Posuvy

Rucni riz. rychlosti rychlopos. 5000 mm/ min
Rucni rizeni rychlosti posuvu 1000 mms min
Rucni rizeni rotacniho posuvu 10

Zrusit




8.2 Parametry

Aktualni parametry

Aktualni parametry

Bod nabidky ,,Sefizovani (nabidka) [1]“

Nulovy bod obrobku [1] — Hlavni vieteno
[1]

Vzdalenost ,Strojni nulovy bod - Nulovy bod obrobku“ (zji§ uje se
zpravidla pomoci ,Dosadit hodnoty os“).

Poloha nulového bodu X [mm]
Poloha nulového bodu Z [mm]

Bod vymény nastroje [2]

Vzdalenost ,Strojni nulovy bod - Bod vymény nastroje” (zjiS uje se
zpravidla pomoci ,Nastavit bod vymeény nastroje®).

Poloha vymény nastroje X [mm]
Poloha vymeény nastroje Z [mm]

Posunuti nulového bodu v ose C [3]

Posunuti nulového bodu v ose C [°]

Kontrola zivotnosti nastroje [4]

Zapnuti / vypnuti kontroly Zivotnosti nastroje
Spinac Zivotnosti
0: Vyp.
1: Zap.

Aditivni korekce [5]

16 part korekénich hodnot - tento parametr mizZete také nastavit
pomoci ,Nastaveni aditivnich korekci*.

Korekce 901 v X

Korekce 901v Z

Korekce 902 v X

Korekce 902v Z

Bod nabidky ,,Strojni parametry [2]*

Posuvy [1] — Ruéni Fizeni [1]

Rychloposuv - drahova rychlost pfi ru¢nim fizeni
Posuv drahové rychlosti pfi ruénim fizeni (zpravidla je definovan
v ,Nastaveni S, F,T“).

Posuv na otacku pfi ru¢nim fizeni

Posuvy [1] — Automaticky rezim [2]

Rychlost rychloposuvu X
Velikost rychloposuvu Z
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Aktualni parametry

Otacky [2] Pro vieteno 1 (hlavni vieteno) a vieteno 2 (pohanény nastroj):

Posunuti nulového bodu (M19) [°]

Ur&uje polohové presazeni mezi referennim bodem vietena a
referenénim bodem uhlového odmeérovaciho systému (snimac
uhlové polohy). Po nulovém impulzu ze snimace uhlové polohy
se aktualni poloha prepiSe hodnotou parametru.

Pocet otatek dobéhu
Pocet dodatetnych otacek vietena pro uvolnéni nastroje pfi
zastaveni vietena.

M5/M19 Uhel (zpravidla je definovan v ,Nastaveni S, F,T).

Pocet otacek VKonstant (G96) (zpravidla je definovan v
,Nastaveni S, F,T“).
Pocet otaCek NKonstant (G97) (zpravidla je definovan v
»,Nastaveni S, F,T“).

Omezeni otacek (G26) (zpravidla je definovano v ,Nastaveni S,
F,T).

Bod nabidky ,,NC-spina¢ [3]“

Druh zobrazeni [1] Zobrazeni se provadi v poli¢kach ,Indikace aktualni hodnoty*
(strojové okno).

ZpUsob zobrazeni aktualni hodnoty — indexy zplsobu
zobrazeni:

: Skute¢na hodnota

: Vle€na odchylka

: Rozdilova draha

: Spitka nastroje - vztah je k nulovému bodu stroje
: Pozice suportu

: Vzdalenost referencni zaraZzka / nulovy impuls

: Cilova hodnota polohy

: Rozdil $pi¢ka nastroje / poloha suportu

: Cilova poloha IPO

o

0 ~NOoO O WN =

Typ méfeni nastroje [2] Tento parametr stanovi, jak se uréuji délky nastrojl v sefizovacim
provozu.
Druh (mé&reni nastroje):
0: Naskrabnuti
1: Dotykové méfidlo
2: Optické méfidlo
Posuv méreni: rychlost posuvu pro najizdéni dotykového
meéfidla
Draha méreni:

Draha méreni: po projeti drahy méreni bez dosazeni
dotykového méfidla se nastroj zastavi.
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8.2 Parametry

Aktualni parametry

Nastaveni [3]

Nastavite ,metricky provoz“ nebo ,palcovy provoz", a také
chovani pfi hledani bloku startu.

Zmeény jsou ucinné teprve po restartu.
Vystup na tiskarnu — nema vyznam
Metricky/ Palce

0: metricky
1: palce

Hledani bloku startu

0: vyp
1: zap (pokyn: systém musi byt pfipraven pro hledani bloku
startu).

Bod nabidky ,,PLC-parametry [4]“

PLC-parametry: viz pfiru€ka stroje

Bod nabidky ,,Parametry grafiky [5]“

Standardni velikost okna [1]

Parametry definuji rozsah zobrazeni pfi startu simulace programu
DIN. MANUALplus bere ohled na pomér vySky a 8itky obrazovky —
za urcCitych okolnosti se zvétsi vertikalni/horizontalni rozsah.
Minimalni soufadnice X - nejmensi zobrazena souradnice X
Minimalni soufadnice Z - nejmenSi zobrazena souradnice Z
Delta X - svislé roztazeni
Delta Z — horizontalni roztazeni

Standardni neobrobeny polotovar [2]

Parametry definuji ,Standardni neobrobeny polotovar a pouZziji
se pro vypocet ,Rozvinuté plochy plasté”.
Vné&jsi pramér: zaklad pro vypocet ,Rozvinuté plochy plaste*“.
Délka polotovaru: horizontalni roztazeni ,Rozvinuté plochy
plaste“.
Prava hrana polotovaru: poloha ,,Rozvinuté plochy plasté“

relativné vi¢i po&atku souradnic. Pri kladné hodnoté leZi ,,Prava
hrana polotovaru® vpravo od poc¢atku souradnic.

Vnitfni prdmér — nema vyznam

Bod nabidky ,,Obrabéni [6]“

Bezpecné vzdalenosti [1]

Nasledujici bezpetné vzdalenosti se berou do uvahy pfinékterych
cyklech / tbérovych cyklech DIN (viz popis cykla):

Vnéjsi bezpena vzdalenost [SAR]

Vnitrni bezpecéna vzdalenost [SIR]

Zvenku k obrabénému dilu [SAT]

Zevnitf k obrabénému dilu [SIT]
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Konfiguracni parametry

Bod nabidky Konfig(uraéni parametry) [2] je
volitelny pouze s pfistupovym opravnénim ,Manazer
systému“ (viz "Opravnéni k obsluze” na strané 453).

Konfiguracni parametry se déli do téchto podskupin:

Parametry stroje

Parametry fizeni

Parametry PLC (viz Prirucka stroje)
Parametry jsou oznacené ¢Cisly. Znate-li Cislo mizete
parametr vyvolat pfimo - nebo si mizete vyzadat

seznam parametr(. V seznamu umistéte kurzor na
pozadovany parametr a stisknéte ,Enter*.

o=y

Nékteré konfiguracni parametry jsou
vedeny také pod ,Aktualnimi parametry*.

Strojni parametry (MP)

Organizace

[Stroj - adresar

Stroj - vypis

Rizeni - adresar

Rizeni - wvypis

PLC wypis

‘ >> ‘ 0K ‘ Zrusit ‘

Méreni nastroje [MP 6]

Tento parametr stanovi, jak se uréuji délky nastrojl v sefizovacim
provozu.
Druh (mé&rFeni nastroje):
0: Naskrabnuti
1: Dotykové méridlo
2: Optické méfidlo
Posuv méreni: rychlost posuvu pro najizdéni dotykového
meéridla
Draha méreni:

Draha méreni: po projeti drahy méreni bez dosazeni
dotykového méridla se nastroj zastavi.

Strojové rozméry [MP 7]

Programy DIN mohou v ramci programovani proménnych
pouZivat rozméry stroje.

Rozmér 1 X [mm]
Rozmér 1 Z [mm)]

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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8.2 Parametry

Strojni parametry (MP)

Zobrazeni nastaveni [MP 17]

Zobrazeni se provadi v polickach ,Indikace aktualni hodnoty
(strojové okno).

ZpUsob zobrazeni aktualni hodnoty — indexy zplsobu
zobrazeni:
0: Skute¢na hodnota
:Vle€na odchylka
: Rozdilova draha
: Spigka nastroje - vztah je k nulovému bodu stroje
: Pozice suportu
: Vzdalenost referentni zarazka / nulovy impuls
: Cilova hodnota polohy
: Rozdil 3pi¢ka nastroje / poloha suportu
: Cilova poloha IPO

0 ~NO O WN =

Konfigurace fidiciho systému [MP 18]

PLC prebira pocitani poctu obrobkul
0 =vypnuté
1 =zapnuté
MO/M1 pro v8echny NC-kanaly - konfiguracni parametr
Stop prekladace pti vymeéné nastroje
0 = vypnuto
1 =zapnuto - dopfedna interpretace bloku se zastavi a aktivuje
se zase teprve po skoncéeni funkce G14.

Identifikator rozSifeni 1 - konfiguracni parametr

Posuvy [MP 204]

Rychloposuv - drahova rychlost pfi ru¢nim fizeni

Posuv drahové rychlosti pfi ru¢nim fizeni (zpravidla je definovan
v ,Nastaveni S, F,T“).

Posuv na otacku pfi ru¢nim Fizeni

Rezani zavita [MP 208]

Draha nab&hu resp. vybéhu se pouziva, nejsou-li v programu DIN
naprogramovany prislusné parametry.
Draha nab&hu [mm)]
Draha zrychleni na zaCatku fezani zavitu k synchronizaci osy
posuvu a rotacni osy.

Draha dobéhu [mm]
draha pro zpomaleni na konci fezani zavitu.

Poloha dotykové sondy nebo optického
méridla [MP 211]

PYi poloze dotykové sondy se udavaji vnéjsi souradnice sondy.
U optického méridla se udava poloha nitkového kfize.

Reference: nulovy bod stroje

Poloha dotykové sondy / optiky +X
Poloha dotykové sondy -X
Poloha dotykové sondy / optiky +Z
Poloha dotykové sondy -Z
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Strojni parametry (MP)

Misto uloZeni nastroje n [MP 601, ..] U mist pro uloZeni nastrojl v riznych kvadrantech ziska
,Dodatecné misto uloZeni“ definici jako ,,Zrcadleny typ“ (viz
"Nastroje v rliznych kvadrantech” na strané 48). Zpravidla je
vzdalenost ,Dodate&né misto uloZeni — hlavni nosi¢ nastroje”
definovana v ,Korekci X, Z“.

Korekce X [mm]
Korekce Z [mm]
Typ mista uloZeni nastroje

8.2 Parametry

0: Standard
1: zrcadleny
VSeobecné parametry hlavniho vietena [MP Posunuti nulového bodu (M19) [°]
805] / pohanény nastroj [MP 855] UrcCuje polohové presazeni mezi referen¢nim bodem vietena a

referenénim bodem uhlového odmérovaciho systému (snimac
uhlové polohy). Po nulovém impulzu ze snimace uhlové polohy
se aktualni poloha prepiSe hodnotou parametru.

Pocet otacek dobéhu

Pocet dodateCnych otacek vietena pro uvolnéni nastroje pri
zastaveni vietena.

M5/M19 Uhel (zpravidla je definovan v ,Nastaveni S, F,T*).
Pocet otacek VKonstant (G96) (zpravidla je definovan v
»,Nastaveni S, F,T“).

Pocet otacek NKonstant (G97) (zpravidla je definovan v
s,Nastaveni S, F,T“).

Omezeni otacek (G26) (zpravidla je definovano v ,Nastaveni S,

F,T%).
Hodnoty tolerance hlavniho vietena [MP 806] Konfiguracni parametry
/ pohanény nastroj [MP 856]
Kompenzace vile linearni osy (X) [MP 1107] Kompenzace vile zapocitava pri kazdé zméné sméru ,Hodnotu
/ Linearni osy (Z) [MP 1157] kompenzace vule“. Tak vykompenzujete vuli mezi rotaénim
snimacem a stolem, pokud je pohon a méf¥ici zafizeni spolu pfimo
spojené.

Druhy kompenzace vile
0: bez kompenzace
1: hodnota kompenzace vule se pricita

Hodnota kompenzace vile

Koncovy vypinaé, bezpeénostni pasmo, U linearni osy Z (parametr 1166) se prevezme hodnota z
posuvy linearni osy (X) [MP 1116] / Linearni sNastaveni bezpetnostniho pasma®“.

osa(Z) [MP 1166] Rozmér bezpetnostniho pasma je zaporny [mm]

Rozmér bezpecfnostniho pasma je kladny [mm]
Velikost rychloposuvu [mm/min]
Referencéni rozmeér [mm]

Kompenzace orovnani linearni osy (X) Konfiguracni parametry
[MP 1120] / Linearni osa (Z) [MP 1170]
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8.2 Parametry

Parametry fizeni (SP)

Nastaveni [SP 1]

Nastavite ,metricky provoz“ nebo ,palcovy provoz“, a také
chovani pfi hledani bloku startu.
Vystup na tiskarnu — nema vyznam
Metricky / Palce
0: metricky
1: palce

Hledani bloku startu
0: vyp
1: zap (pokyn: systém musi byt pfipraven pro hledani bloku
startu).

Zji§ ovani ¢asu pri simulaci vS§eobecné [SP
20]

Dale uvedené €asy se berou v Uvahu pro vypocet vedlejSich asu.
Cas vymé&ny nastroje [s]
Cas prepnuti prevodt [s]
Casova prirazka pro M-funkce [s]

Zjisténi ¢asu pro simulaci: M-funkce [SP 21]

U M-funkci se vypogitava ,Casova prirazka M-funkce* definovana
v parametru 20. V parametru 21 mazete uvést az 10 M-funkci, u
nichz se ma vypocditavat dodatecna Casova prirazka.

1. M-funkce

Casova prirazka [s]

2. M-funkce

Casova prirazka [s]

Standardni velikost okna [SP 22]

Parametry definuji rozsah zobrazeni pfi startu simulace programu
DIN. MANUALDplus bere ohled na pomé&r vysky a Sifky obrazovky —
za urCitych okolnosti se zvétsi vertikalni/horizontalni rozsah.
Minimalni soufadnice X - nejmensi zobrazena souradnice X
Minimalni soufadnice Z - nejmenSsi zobrazena souradnice Z
Delta X - svislé roztaZeni
Delta Z — horizontalni roztazeni

Standardni neobrobeny polotovar [SP 23]

Parametry definuji ,Standardni neobrobeny polotovar® a pouziji
se pro vypocet ,Rozvinuté plochy plasté”.
Vnéjsi pramér: zaklad pro vypocet ,Rozvinuté plochy plasté“.
Délka polotovaru: horizontalni roztazeni ,Rozvinuté plochy
plaste”.
Prava hrana polotovaru: poloha ,,Rozvinuté plochy plasté“

relativné vii¢i po¢atku souradnic. Pfi kladné hodnoté leZi ,,Prava
hrana polotovaru® vpravo od po¢atku souradnic.

Vnitfni primér — nema vyznam

Simulace: nastaveni [SP 27]
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Parametry fizeni (SP)

P¥ifazeni k rozhranim [SP 40] MANUALplus uklada v téchto parametrech ,Nastaveni“ sériového

Rozhrani 1 [SP 41] rozhrani. Definice parametr(l se zpravidla provadi v "Pfenos -

Rozhrani 2 [SP 42] Nastaveni“ (viz "Nastaveni v reZimu ,Sériové“ a , Tiskarna"“ na
strang 445).

Adresar prenosu [SP 48] Definice parametru se zpravidla provadi v "Prenos - Nastaveni”
(viz "Nastaveni v rezimu ,Si “.“ na strané 444).

Adresar PCDIREKT: cesta adresare, ktera se nastavuje a
zobrazuje pfi komunikaci s PCDIREKT.

Adresar Si : cesta adresare, ktera se nastavuje a zobrazuje pfi
komunikaci se SITI.

8.2 Parametry

Zobrazeni typu 1 - ruéni Fizeni [SP 301] V tomto parametru se provadi konfigurace indikace stroje.
(usporadani policek indikace stroje a identifikaCnich Cisel
»0brazka“: viz nasledujici tabulky).
Obrazek pole 1: zaneste identifika¢ni ¢islo ,obrazku®.
Suport/vreteno: zaneste ,,0“.
Skupina agregatu: zaneste ,,0.

Obrazek pole 2
Usporadani poli¢ek pri indikace stroje
Pole 1 Pole 4 Pole 7
Pole 2 Pole 5 Pole 8
Pole 3 Pole 6 Pole 9
Identifikatory poli ,,Indikace stroje* Identifikatory poli ,,Indikace stroje*
o Specialni identifikator - bez zobrazeni 60 Aktualni/cilova =
Y 185 m/min
hodnota vietena Sl ‘E e e
1 Indikace aktualni 61 Informace o :
145 n/
hodnoty X x ‘ vietenech a S |Ewm‘ 0.043 ztﬂ;"
otagkach ! : :
2 Indikace aktualni 69 Informaceo =
hodnoty Z 2 ‘ suportech a F |lmk 10-000 mn/ot
posuvu
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8.2 Parametry

Identifikatory poli ,,Indikace stroje*

Identifikatory poli ,,Indikace stroje*

3 Indikace aktualni 70  Aktualni/cilova — 10000 wr7 ot
hodnoty C hodnota suportu F ‘ S [TT0%

5 Indikace zbyvajici 81 Prehled povoleni 123456 Zu RAHFIE  Sp
drahy X ax %_:::" e %EE

6 Indikace zbyvajici 82 Prokladani upravy ° °
drahy Z sz [ posuvu a otacek ‘F ‘I UU/O S 1 UU/O

7 Indikace zbyvajici

87 Indikace vytiZzeni 0 20 40 60 80 100120

drahy C —— vietena a iR ox
' = zobrazeni S [0 = 5000 U/min
maximalnich
otacek
° Indikace zbytkove 91 Indikace vytizeni 0 20 40 60 S0 100120
drahy Z a stavu sz [ vietena S 'g_.__#g_.__g_A .

bezpec&nostnich
pasem

10 Indikace aktualnich % |

92 Indikace vytizeni

hodnot X, Z, C 124.984 2 | 22.492 X x 0 40 =0 120 160 200
oanot X, Z, os i
Y [ | o=

21 Indikace nastroje s d%  0.000 93 Indikace vytizeni

korekcemi (DX, T U m osy Z 2 0. 40 20 120 160 200 o

Dz) : ("
23 Aditivni korekce ErE— 99 Prazdné pole

D 900 R
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8.3 Prenos

»Prenos” slouzi k uéellim zabezpeceni (zalohovani) dat a k
vyméneé dat s PC. Hovori-li se vdal§im o ,souborech”, maji se tim na
mysli programy, parametry nebo nastrojova data. Budou pfenaseny
nasledujici typy soubor:

programy (programy cykld, programy DIN, DIN-makra, popisy
obrysU ICP)

Parametry
Nastrojova data

Zabezpeceni (zalohovani) dat

HEIDENHAIN doporucuje zalohovat v pravidelnych intervalech na PC
programy sestavené v MANUALplus a nastrojova data.

Stejné tak je vhodné zalohovat parametry. Protoze se neméni pfilis
Casto, je zalohovani nutné pouze v pripadé potreby.

@ Z bezpecnostnich dlvodu Ize parametry prenaset
pouze po prihlaseni jako ,ManaZer systému*(viz
”Opravnéni k obsluze® na strané 453).

Po prihlaseni jako ,ManaZer systému“ muzete
prenaset a tisknout ,,Diagnostické soubory”. Vytvareni
a vyhodnoceni ,Diagnostickych soubort“ je uréeno
pro servisni ucely.

Vyména dat pomoci programu DataPilot 4110

HEIDENHAIN nabizi jako doplnék k fidicimu systému MANUALplus
sadu program( pro PC DataPilot 4110. DataPilot obsahuje stejné
programovaci a testovaci funkce jako MANUALplus. To znamena, Zze
pomoci programi DataPilot miZete vytvaret programy cykld,
programy DIN nebo ICP-obrysy, testovat je simulaci a pfenaset do
fidiciho systému stroje.

DataPilot je vhodny k zabezpec€ovani (zalohovani) dat. Jako
alternativu systému DataPilot mlZete vyuzit funkce operacnich
systémui WINDOWS nebo na trhu obvyklé PC programy pro
zalohovani dat.

Tiskarna

MANUALplus podporuje vystup programu DIN a DIN-maker na
tiskarnach pfripojenych na sériové rozhrani. (Programy cykla a
popisy ICP-obrysu tisknout nelze.)

MANUALplus pfipravuje data pro tisk ve formatu DIN A4.
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8.3 Prenos

Rozhrani

Pfenos dat se provadi pres rozhrani Ethernet nebo pres sériové
rozhrani. Doporucduje se pfenos pres Ethernet, protoZze ma vyssi
prenosovou rychlost a lepSi spolehlivost pfenosu nez sériové
rozhrani.

Sité WINDOWS (pres Ethernet):

vas soustruh integrujete pomoci sité WINDOWS do sité LAN.
MANUALplus podporuje sité obvyklé pod WINDOWS. Z fizeni
MANUALplus vysilate a do ného pfijimate soubory. Ostatni
uZivatelé sité maji &teci a zapisovaci ptistup do ,Sdilenych
adresarll (sloZzek)“ - nezavisle na aktivitach rfizeni MANUALplus.

@5 Pozor nebezpedi kolize!

Ostatni uZivatelé sité mohou prepsat NC-programy fizeni
MANUALplus. Pfi organizaci sité a zadavani hesel davejte
pozor na to, aby pfistup do MANUALplus ziskaly jen
autorizované osoby.

Sériovy prenos dat:
Parametry rozhrani (rychlost v baudech, délka slova, atd.) musi byt
v souladu s proté&jSkem.

Tiskarna:
Parametry rozhrani (rychlost v baudech, délka slova, atd.) musi byt
v souladu s tiskarnou.

Upozornéni pro prenos dat

MANUALplus (a DataPilot) spravuje programy DIN, DIN-makra,
programy cyklt a ICP-obrysy v rliznych adresarich. P¥i volbé
L~Programové skupiny“ se automaticky nastavi prislusny adresar.

Parametry a nastrojova data se na vzdaleném misté ukladaji pod
jménem souboru zapsaném ve ,Jménu zalohy“. ,Jméno zalohy“ se
zobrazuje pro vasi informaci, ale zménit je mizZe pouze servisni
technik.

Automatické prihlaseni (login)

Nastavite-li ,Auto-Login — Ano“, pfebira MANUALplus pfihlaovani v
siti. ,Jméno uZivatele® a ,Heslo“, jeZ jsou potfebna pro pfihlaseni,
definujete v dialogovém okné ,,Nastaveni“. NepouZijete-li
LAutomatickeé prihlaseni“, musite jméno uZivatele a heslo zadat pfi
spusténi systému. To ma tu nevyhodu, Ze se musi provadét zadani pfi
kazdém startu systému - a pro ,Jméno uzivatele“ a ,Heslo“ se smi
pouZzivat pouze Ciselna zadani.
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Rizeni pristupu pro sité

Vas partner pfenosu miZe zadat hesla pro ¢teci nebo zapisovy
pristup do adresart (WINDOWS: ,Rizeni pristupu na tUrovni
povoleni®). Pak se pfi pfistupu do adresaru partnera objevi dialogové
okno ,,Enter Network Password*.

Pro soubory MANUALplus zadate v provoznim reZimu Diagnostika
hesla pro &teci resp. zapisovy pristup (viz "Diagnostika“ na
strané 455).

Dialogové okno ,,Enter Network password“: dialogové okno
vytvari operaéni systém WINDOWS. Proto plati tato (odchylna)
obsluha:

Softklavesa >> presune kurzor do dalSiho zadavaciho policka / na
dalsi tlacitko.

LStore-tlacitko”: zméni zaznam v zadavacim poli¢ku ,Save this
password in your password list“ (Cesky: UloZit toto heslo do
seznamu hesel.)

LEnter”: uzavre dialogové okno (kladng).
Dbejte na to, Ze se mohou zadavat jako heslo pouze Cisla.

Pouziva-li se jediné heslo muZete je uloZit do paméti. Toto dialogové
okno se pak objevi pouze jednou (resp. pfizménach hesla). VSechny
dalSi pristupy se kontroluji na zakladé tohoto uloZzeného hesla. P¥i
rlznych heslech pro ¢teci a zapisovaci pristup se dialogové okno
sEnter Network Password“ objevi pokazdé pf¥i prvnim pfistupu po
novem spusténi MANUALplus.

% HEIDENHAIN doporucuje:

Dat si provést konfiguraci siti Windows autorizovanymi
odborniky dodavatele stroje.

Vyuzivat ,Automatické prihlaseni*.
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8.3 Prenos

Konfigurace prenosu dat

Stisknéte Nastaveni.

Nastaveni
Sit Stisknéte Si a nastavte adresar
protéjsku (zadavaci poli¢ko ,Jména
zafizeni") — obraz vpravo nahofte.
serial Stisknéte Sériové a nastavte
parametry rozhrani — obrazek
vpravo dole.
T el Stisknéte Tiskarna a nastavte
parametry rozhrani.
Uloz Pfevzit nastaveni
Zpet Stisknéte Zpatky.

Pro ,Nastaveni“ je nutné opravnéni ,Systémového
manazera“ (viz "Opravnéni k obsluze® na

strané 453). Aktivni reZzim se zobrazuje vpravo nad
liStou softklaves.

Nastaveni v rezimu ,,Si “.

Nazvy zafizeni: jméno a adresar (slozku) serveru
zapiste takto:

//Nazev pocitaCe/cesta

(znak ,/“ odpovida znaku ,,\“ na PC; v PC proté&jSku
nastavte ,Nazev poditace“ a ,dJména povoleni*)

Auto Login

Ano: automatické prihlaseni se pouZije

Ne: automatické prihlaSeni se nepouzije
Jméno uzivatele: pro automatické prihlaseni
Heslo: pro automatické pfrihlaseni

444

Prenos. rgchlostI— »
Delka slova I— »
Parita |
Stop bity | »
Protokol I— »
Nazev zarizeni [.\SERVER'.TRANSFER] =»
Hazey zalohy W >
Auto-Login e =
Uzivatel I— »
Heslo =
(5it)

PC direct| Serial ‘Tiskarna Sit ‘ 3> ‘ Ulozit ‘ Zpet ‘
Hastaveni
Prenos. rychlest[19200  »
Delka slova W »
Parita [Suda =
Stop bity II— »
Protokol [eap7RwYP  »
Nazey zarizeni [Con2 =2
Hazey zalohy IW >
Auto-Login I— »
Uzivatel |
Heslo | »

{Serial}
PC direct

| Serial Tiskarna

sit ‘ ‘ > ‘Ulnzit‘ Zpet ‘
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Nastaveni v rezimu ,,Sériové“ a ,,Tiskarna”
Rychlost pFfenosu: v bitech za sekundu
Délka slova: 7 nebo 8 bitt na znak

Parita: nastavte sudou / lichou paritu nebo ,bez parity“. ,,Délka
slova = 8 bitll“ je pfedpokladem pro ,,Sudou / lichou paritu®.

Zavérné bity 1, 1 1/2 a 2 zavérné bity
Protokol

Hardware (Hardware-Handshake) Prijimac sdéli vysilaci
pomoci ,Signalll RTS/CTS*, Ze prozatim nemuzZe pfijimat data.
Hardwarovy handshake predpoklada, Ze signaly RTS/CTS jsou
zadratovany v datovém prenosovém kabelu.

XON/XOFF (Software handshake) Prijemce vysila ,XOFF“, kdyz
nem(ze doCasné pfijimat zadna data. Pomoci ,XON* signalizuje
prijimac, Ze muZe pfrijimat dalSi data. Softwarovy handshake
nepotrebuje ,Signaly RTS/CTS" na prenosovém kabelu.

ON/XOFF (Software handshake) Prijimac vysila ,XON“ na
zaCatku datového prenosu, aby sdélil, Ze je pfipraven k prijmu.
Prijimac vysle ,XOFF“, nemuze-li prechodné prijimat data.
Pomoci ,XON* signalizuje pfijima¢, Zze mlZe pfijimat dalSi data.
Softwarovy handshake nepotfebuje , Signaly RTS/CTS" na
prenosovém kabelu.

8.3 Prenos

Nazev zarizeni: oznaceni pouzitého rozhrani — zpravidla:
,COM2*.

Nazev zalohy: parametry a nastrojova data se na vzdaleném
misté ukladaji pod jménem souboru zapsaném v ,,Nazvu zalohy*.
»,Nazev zalohy“ se zobrazuje pro vasi informaci, ale zménit je maze
pouze servisni technik.
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8.3 Prenos

Pfenos (soubortl) programu

P¥i vybéru programi nastavte kurzor na pozadovany
program a stisknéte Vybrat (,0znacit“) nebo
oznacte vSechny programy pomoci Vybrat vse.

L~Vybrané“ programy se oznaéi ,kfizkem*. Oznaceni
vymaZzete novym Vybranim.

Jednotlivy program prenesete tak, Ze kurzor umistite
na program a pak stisknete Poslat data, popr.

Prijimat data.

Pod oknem zobrazi MANUALplus velikost souboru a
okamZik posledni zmény toho programu, na ném?
kurzor stoji.

U programt DIN / DIN-maker si mlZete navic
pomoci Nahledu programu ,prohlizet“ NC-
program.

Parametry a nastrojova data se vysilaji/pfijimaji ,,v
jednom bloku*.

Béhem prenosu zobrazuje MANUALplus v
»~Prenosovém okné“ tyto informace (viz obrazek
vpravo dole):

Stav pfenosu ve tvaru malého ¢erveného
Ctverecku, ktery se pfi aktivnim transferu pohybuje
mezi symbolem ,Rizeni“ a ,PC* - je-li prenos
porusen, pak se tento Cerveny CtvereCek zastavi.

Nazev programu, ktery se pravé prenasi.

MnoZstvi prenasenych dat v ,Zobrazeni prabéhu®“.

P¥i pfijmu parametrt a nastrojovych
dat se stavajici data prepiSou.

Pri startu ,,Site”“ ¢te MANUALplus nazvy
programu a popisy program
vzdaleného mista. To maze trvat
nékolik minut. Tento pochod se
zobrazuje v ,Zobrazeni pribéhu“ nad
liStou softklaves.

=y

446

DS | e |
{5it)
Program (Parameter| Hastroj |Nastaveni ‘ ‘ ‘ ‘

Yybrat progr. cyklus

Pocet : 1 Oznac.:81 Pocet:0

[P0 Uarnung in der Sinulation P

+00 -Wkz-Test / Pilzukz

+000 -

e0000 -

+0000009 -

+0001 -Manualplus

+001 -o0k020697

*0011 _ 223.qtz

*002 -bis auf n5%

+0028 -FH-Mannheir

+003 -Schlichten oo

+004 -ok 10.07.97

+005 -

*006 -

+007? -Manualplus Zyklenprog.

+00G -Manualplus Zyklenprog.

+009 -Manualplus Zyklenprog.

+0090 -SINTEF T,NR 202/06 KOMPLET

+0091 -SINTEF T,NR 202/06 KOMPLET

+01 -

+010 -Manualplus Zyklenprog.

+011 -Manualplus Zyklenprog. o i

Yelikost: 984 Byte Posled. zmena: 13.06.2003 13:%4% {5it)
Zpet
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VOLBA PROGRAMOVE SKUPINY

Program Stisknéte Program.
Program Stisknéte Volba programu.
vyber
DN Programy DIN nebo
programy
DIH DIN-makra nebo
makra
Cyklove Programy cykli nebo
programy
ICP Obrysy ICP nebo
obrys
DXF- Soubory DXF - stisknéte
soubory
Zpet Stisknéte Zpatky.

P¥i vybéru programt DIN nebo program( cykll a téz
obrysU ICP se zobrazuje pouze jméno souboru.
Interné rozliSuje MANUALplus programové skupiny
podle p¥ipon (viz tabulka vpravo).

Jako ,ManaZer systému“ miZete navic zvolit:

Diagnostické soubory: maji vyznam pro uvadénido
provozu a servis

Soubory protokol(: uloZzené chybové protokoly
(nazev souboru ,error®) a dal3i soubory pro
uvedeni do provozu a servis.
% Programy DIN, DIN-makra a obrysy ICP
pro axialni soustruzeni, obrabéni na ¢ele
nebo na plasti je mozno oznacit stejnymi
nazvy. Proto se doporucuje pouzivat
»Popisy programui“ k vysvétleni obsahu
programl.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

(R | [ Sprava maseRoju | Prenest progran |
Vybrat progr. cyklus
Pocet : 81 Oznac.:0 Pocet:&l Oznac. :0
122 - 20 “Warnung Tn der Sinulation 4
2005 -Example/Beispiel "Fraesen oo -Wkz-Test / Pilzukz
222 -1CP Excample / Beispiel "N ooo -
2222 -ICP Excample / Beispiel "M o0oo0o0 -
223 - oooo0o09 -
333 -ICP Beispiel "Stechzyklus' ooo1 -Manualplus Zyklenprog.
4242 - ool -ok020697
LL LS -Beispieluerkstueck o011 -
5361 - 1]} -bis auf n55 ok020697
555 -Beispiel Fraesen Stirnflae 0028 -FH-Mannhein Huelse Mat.POM
9552 - 003 -Schlichten funktioniert ni
555555 - ooy -ok 10.07.97
666 -1CP Excample/Beispiel "Ste oos -
6666 -Beispieluerkstueck 006 -
7 -ICP Excample / Beispiel "M o0o? -Manualplus Zyklenprog.
Kk -Beispieluerkstueck 008 -Manualplus 2yklenprog.
§88 -ICP Excample/Beispiel o009 -Manualplus Zyklenprog.
ililili] - 0090 -SINTEF T,NR 202/06 KOMPLET
a00 - 0091 -SINTEF T,NR 202/06 KOMPLET
999 -Exanple / Beispiel 01 -
9999 -Beispiel Gewinde 010 -Manualplus 2yklenprog.

999999 -abspani.1 011 -Manualplus Z2yklenprog. u
Yelikost: 8856 Byte Posled. zmena: 08.07.2003 12:26 {5it)
DIH DIH Cyklove 1cp Diagnost | Protokol Zpet

programy nakra programy  obrys soubory | soubory
Pripony programovych skupin
NC Programy DIN
NCS Podprogramy DIN (DIN-makra)
GTZ Programy cykil(
GTI Soustruzené obrysy ICP
GTS ICP obrysy na cele
GTM ICP - obrysy na plasti
DXF Obrysy DXF
447
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8.3 Prenos

PFenos programu (rezim si )

i zobrazivlevem okné viastniadresar v pravem | s ) [siress st Prevest progran |
okné adresar vzdaleného mista (viz obrazek vpravo). T T TGl
. e b 113 “*
Pgmogl i,S|pky\(levcz/3|pky vpravo® (nebo ,Enter*) Pocet :81 osnac.:0 Pocet 81
prechazite mezi obéma okny. 122 - Al
2005 -Exanple/Beispiel "Fraesen
AN 222 -ICP Excanple / Beispiel "M 000 -
VYSLANI SOUBORU 2222 -I1CP Excamgle / Beissie] "M 0000 -
223 - oooooog -
. . 333 -ICP Beispiel "Stechzyklus" 0001 -Manualplus Zyklenprog.
Program Stisknéte Program. nau2 - 001 -0k020697
Yy -Beispieluerkstueck 0011 -
5361 - ooz -bis auf n35 ok020697
555 -Beispiel Fraesen Stirnflae 0028 -FH-Mannheim Huelse Mat.POM
5552 - 003 -Schlichten funktioniert ni
555555 - ooy -ok 10.07.97
Kurzor umistéte do levého okna. 666 -ICP Excample/Beispiel 'Ste | 005 -
b66b -Beispielwerkstueck 006 -
EXa -ICP Excanple / Beispiel "M oo? -Manualplus Zuyklenprog.
rEEx -Beispieluerkstueck LLIE] -Manualplus Zyklenprog.
688 -ICP Excanple/Beispiel 009 -Manualplus Zyklenprog.
filifitil - 0oao -SINTEF T,NR 202706 KOMPLET
Kurzorem navolte program, nebo 900 - o091 -SINTEF T,HR 202/06 KOMPLET
-Exanple / Beispiel [1}] -
Oznacit Navolte programy a Vybrat nebo 9999 -Beispiel Gewinde 010 -Manualplus Zyklenprog.
999999 -abspani.1 o011 -Manualplus Zyklenprog. o
Velikost: #8656 Byte Posled. zmena: 08.07.2003 12:26 {5it)
Stisknéte Vybrat vse. Ulozit | Otevrit | Program | Program Oznac Oznacit Zpet
Oznac soubor soubor vyber |[prohlizet vse
¥se
Ulozit Stisknéte Vyslani souboru.
soubor

PRIJMUTI SOUBORU

Progran Stisknéte Program.

Kurzor umistéte do pravého okna.

Kurzorem navolte program, nebo

Navolte programy a Vybrat nebo

Oznacit
0znac Stisknéte Vybrat ve.
yse
otevrit Stisknéte PFijmuti souboru.
soubor

Informace bé&éhem prenosu: viz “"Prenos (soubor()

program(“ na strané 446:
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Pfenos programu (sériovy rezim)

MAN UALp'US zobrazi SVﬂj vlastni adresar (Obraz _ _ Prenest progran ]
vpravo). ubrat progr. cyklus Pocet : 61
A (oogz - __ _________________________F
VYSLAN' SOUBORU 0988 - Manualplus Zyklenprog.
0991 - Manualplus 2yklenprog.
0992 - Manualplus Zyklenprog.
Kurzorem navolte program, nebo :m - Beispiel - Example
1100 -
Oznacit Navolte programy a Vybrat nebo 111 - ICP Beispiel Gewindezapfen
1110 - ICP Beispiel Gewindezapfen
1111 -
111111 -
. « o~ 122 -
0znac Stisknéte Vybrat vSe. 2005 - Exanple/Beispiel "Fraesen Stirn”
222 - ICP Excample / Beispiel "Matrize®
¥se 2222 - ICP Excample / Beispiel "Matrize"
223 -
333 - ICP Beispiel "Stechzyklus"
. . 4242 -
Ulozit Stisknéte Poslat soubor. 4an - Beispieluerkstueck
5361 -
soubor 555 - Beispiel Fraesen Stirnflaeche
5552 -
555555 -
666 - ICP Excample/Beispiel "Stechzyklus' -
PRIJMUTI SOUBORU Velikost: 328 Byte Posled. zmena: 16.06.1997 17:43 (Serial}
Ulozit Otevrit | Program | Program 0znac Oznacit Zpet
T —— Stlsknéte Pi"ijmutisouboru. soubor soubor vyber [prohlizet vse
soubor
KdyZ prepnete na ,Pfijem“, tak MANUALplus ¢eka na
data ze sériového rozhrani. Na ,Zobrazeni priab&hu“
vidite, zda je datovy prenos aktivni. Tento stav
mUZete prerusit pomoci Zpét.
% PY¥i PFijmu programu akceptuje
MANUALplus vSechny typy programu
(programy DIN, DIN-makra, programy
cyklt a obrysy ICP).
Informace bé&éhem prenosu: viz "Pfenos (souborl)
program(“ na strané 446:
HEIDENHAIN MANUALplus 4110 449
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8.3 Prenos

Tisk programt DIN / DIN-maker

Stisknéte Program. i [ogr Pocet . 165 af
Frogran 9 ~ G817/6818 / 658
8175801 - G817/G818 / G5B
819 - G819
81001 - 6819
61958 - G819 / 658
- & §195801 - G819 / G58
Program Stisknéte Volba programu. ! C e
8201 - 682
vyber 827 - GB27/G828
82701 - GB27/G828
82758 - GB27/GB828 / G5B
8275801 - GB27/G828 / G5B
DIN Programy DIN nebo 829 _ g29
82001 - 6820
programy 82958 - G829 / 658
. . 8295801 - G829 / G58
DIN Stisknéte DIN-makra. 83 - 683
8301 - 83
mak ra 8358 - G683 / 658
835801 - G683 / G5B
836 - G836
83601 - G836
. . ; 63658 - G836 / 658
Zpet Stisknéte Zpatky. 8365801 - G836 / 658 E
Velikost: 332 Byte Posled. zmena: 18.11.1997 12:09 {Tiskarna)
Ulozit Otevrit | Program | Program 0znac Oznacit Zpet
soubor soubor vyber |[prohlizet vse
Kurzorem navolte program, nebo
oznacit Navolte programy a Vybrat nebo
0Znac Stisknéte Vybrat vie.
¥s5e
Ulozit Stisknéte Poslat soubor.
soubor

Informace béhem prenosu: viz "Pfenos (soubort)

program(“ na strané 446:

L/é—' Na tiskarné lze vytisknout pouze
programy DIN a DIN-makra.
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PiFenos parametru

Paraneter Stisknéte Parametry.
Ulozit Stisknéte Poslat parametry.
parameter
otevrit Stisknéte PFijem parametrii.
parameter

Vysilané soubory s parametry dostanou nazev
souboru zapsany v ,Nastaveni - Nazev zalohy“.
MANUALplus doplni nazev souboru o tuto pfiponu:

* BEA (parametry obrabéni)

* . MAS (strojni parametry)

*.PRO (vyrobni parametry)

*PLC (PLC-parametry)

*.STD (Fidici data)
Informace béhem prenosu: viz "Pfenos (soubor()
program(“ na strané 446:

@ Pfijem soubor( s parametry:
Rezim ,Si “: zkontroluje se nazev
souboru. Musi byt totoZzny s nazvem
souboru zapsanym v ,Nastaveni -
Nazev zalohy“.

Rezim ,Sériové“: nazev souboru se
nekontroluje.

@ Pozor!
Po prijmu souborll s parametry se musi
MANUALplus znovu nastartovat.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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(7] Pfenos nastrojovych dat
@)
c
’e Nastroj Stisknéte Nastroj.
o
m 1 A e -
d Ulozit Stisknéte Poslat nastroj.
nastroj
otevrit Stisknéte PFijem nastroje.
nastroj

Vysilané soubory s daty nastrojli dostanou nazev
souboru zapsany v ,Nastaveni - Nazev zalohy*“.

MANUALplus doplni ndzev souboru o tuto pfiponu:

*TXT (texty k nastrojim)
*WKZ (nastrojové parametry)

Informace béhem prenosu: viz "Prenos (souborti)
program(“ na strané 446:

@ Prijem nastrojovych soubor:
ReZim ,Si “: zkontroluje se nazev
souboru. Musi byt totoZzny s nazvem
souboru zapsanym v ,Nastaveni -
Nazev zalohy*.

Rezim ,,Sériové“: nazev souboru se
nekontroluje.

452

{(5it)

8 Provozni reZim Organizace @



8.4 Servis a diagnostika

Po navoleni Servis [3] Ize volit tyto funkce / skupiny T BT T organizace ]

funkci: |
Prihlaseni [1]
Odhlaseni [2] ﬁ%gﬁg@g@ﬁ:?ﬁé?ﬁIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII;
UZiv.serv. [3] (uzivatelsky servis) :EEEE:E"

Sys.serv. [4] (systémovy servis)
Diag(nostika) [6])

@ Rlzné servisni a diagnostické funkce Aplik. uzivatel: [PASSWORT 1234 zadat heslo: [§
jsou vyhrazeny pro servisni personal a -
personal uvadéni do provozu. OK Zrusit

8.4 Servis a diagnostika

‘ ‘ ‘ ‘ ‘ > ‘ oK ‘Zruﬁit ‘

Opravnéni k obsluze

Funkce prihlaSeni, odhlaseni a uZivatelského servisu
slouZzi pro spravu opravnéni k obsluze.

Urcité zmeény parametr( a urdgité funkce typu ,Servis/
Diagnostika“ smi provadét pouze autorizovany
personal. Opravnéni se udéli pfi ,Prinlaseni
spravnym Heslem. Toto opravnéni se pfi
»,0Odhlaseni“ opét zrusi. Ve funkcich ,UZivatelského
servisu“ se zapisuji a vymazavaji uZivatelé a pridéluji,
resp. meéni hesla.

~Heslo“je tvofeno Etyrmi Cislicemi, které si musi
doty€na osoba pamatovat. Toto heslo se zadava
»Skryté“ (nezobrazi se).
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8.4 Servis a diagnostika

MANUALplus rozliSuje tyto tfidy uZivatelt:
~Bez tfidy ochrany*
sProgramator NC“
~Systémovy spravce”
LServisni personal” (vyrobce stroje)

I:ﬂg_—, MANUALplus se dodava s uZivatelskym heslem ,,1234".
Heslo je tedy ,,1234“. Poté, co jste se prihlasili jako
uZivatel s heslem , 1234, mlzZete zapsat pracovniky
obsluhy s opravnénim ,ManaZer systému*. Potom je
dobre uZivatele ,Passwort 1234 zrusit.

Prihlaseni [1]
Po navoleni ,PrihlaSeni® se zobrazi seznam pracovnikd obsluhy.

Vyberte své jméno, stisknéte ,Enter” a zadejte heslo. Nyni jste
prihlaSen jako ,NC-programator nebo manazer systému®.

Toto prihlaseni plati do té doby, dokud neprovedete ,Odhlaseni”
nebo dokud se svym heslem nepfihlasi jiny obsluhujici.
Odhlaseni [2]

PrinlaSeny uzivatel se odhlasi a opravnéni se vrati na ,Bez tfidy
ochrany*.

UzZivatelsky servis [3]

Pro ,UZivatelsky servis“ je nutné ptihlaSeni jako ,Manazer systému“.

Nabizeji se tyto funkce:

Zapis uzZivatele [1]

Zadate jméno nového uZivatele. K tomu ucelu aktivujte
softklavesou >> znakovou klavesnici. Potom urcite heslo. Od té
chvile je tento uzivatel veden v ,Seznamu obsluhy*.

ZruSeni zapisu uZivatele [2]

Vyberte v seznamu obsluhy jméno, které se ma vymazat, a
stisknéte OK.

Zména hesla [3]

Kazdy obsluhujici m{iZe zménit ,své“ heslo. Aby se zabranilo
zneuziti, musi se nejdfive zadat ,,staré”“ heslo, nez se urci heslo
nove.

454
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Servis systému

V ,Servisu systému* se nabizeji tyto funkce:

Datum/¢as [1]

Nastavit datum a/nebo €as. PFi chybovych hlaSenich se registruje
datum/Cas. Dbejte proto na spravné nastaveni.

Prepinani jazyki [3]

Po navoleni této funkce prepnete softklavesou >> na pozadovany
jazyk a stisknete OK.

Zvoleny jazyk je aktivni po novém startu.

Diagnostika

V ,Diagnostice” jsou informacni, testovaci a kontrolni funkce.

Info [1]: zde najdete Gidaje o stavu softwaru vaSeho fidiciho
systému.

Logfiles [3] — zobrazit chybovy protokol Logfile [1]:ukaze
posledni hlaseni. ,Listovanim dopredu/zpét” si prohlédnete dalSi
uloZené chyby.

Logfiles [3] — ulozit chybovy protokol Logfile [2]: zhotovi kopii
deniku chyb a zaloZi soubor s nazvem ,error.log“ v adresafi
sPara_Usr". Pokud adresar jiz obsahuje soubor ,error.log“, tak se
tento prepiSe.

Priklad pouZiti: Zalohujete chybova hlaSeni, ktera se vyskytla,
abyste je mohli dat k dispozici servisnimu technikovi.

Dalsi diagnostické funkce jsou k dispozici pro uvadéni do provozu a
servisni pripady.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

8.4 Servis a diagnostika

- @






>
©
=
o
-
o

)

_.w__“__gm__ %& 7 il

¥ & T & 1

. .\\\ et _.. !

.JI.-l. =l A\ s ] ....._

A : \_, y



9.1 Prace s MANUALplus

Priklad vysvétluje sefizeni stroje a zhotoveni dilce s pomoci
programovani cyklt. Obrabéni se provadiv ,rezimu u¢eni“. Na konci
obrabéni je k dispozici program cyklu.
Pouzivané nastroje
Hrubovaci nastroj:
Pozice T1
WO = 1 orientace nastroje
A =93’ uhel nastaveni
B = 55" vrcholovy uhel
R = 0,8 Radius nastroje
Dokonéovaci nastroj:
Pozice T2
WO = 1 orientace nastroje
A =93’ uhel nastaveni
B = 55° vrcholovy uhel
R = 0,8 radius nastroje

9.1 Prace s MANUALDplus

Zavitovy nastroj:
Pozice T3
WO = 1 orientace nastroje

Pracovni postup

Upnout obrobek (priimér 60 mm, délka 100 mm)
Sefizeni stroje

- stanovit nulovy bod obrobku

- zjistit rozméry nastroje

Prejit do reZimu ,Zau€ovani*

Provést obrobeni obrobku po jednotlivych cyklech

458

26.565°
o

DIN76

M16x1,5

020
240
255

Nea

b5

70
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Sefizeni stroje || srovanostrol | orgizace |
Predpoklad: nastroje T1, T2 a T3 jsou zapsany X 89 8? T 1 2: 3333

Serizovaci operace Z 81 ?13 - F ‘m 0.400 nn/ot
Upnuti neobrobeného polotovaru S BED AP 0.5 g S amm - ;?: :ft’z;n

(7))
=
o
=
-
E
- . . | z/n
PouZijte prom&Feny nastroja v E
i F . L, |
:S[U QT »Nastaveni S, F, T“ definujte strojova 1 0.000 al 7
M W
data. o _Jf | @
Y o
i ©
Pripravte ,Nastaveni nulového bodu obrobku® a ﬂ
,M&Feni nastroju“ (v ,runim rezimu“ s rudnimi —[DED0D *z (2
koleCky/ovladacimi prvky JOG): —
Souradnice mericiho bodu Y
o Strojni | Zrusit %/ zZrusit 2‘ ‘ ‘ z=0 Ulozit Zpet ‘ o))
Vytvorte Celni plochu reference| offset offset

Pripravte Primér

Stroj | spravamastroju | Orgamizace |
Nastaveni nulového bodu obrobku X 89.871 T1 e

Zvolte ,Nastavit Z 81 ?1 . F ‘mox 0.400 mn/ot

’— S 0 20 40 B0 80 mmzn 195 n/min
. « 252.793 stup.
Zvolte ,Nastaveni hodnot os o
]| | 2
Naskrabné&te &elni plochu a U
pfevezméte pozici jako nulovy bod
obrobku.
Méfreni nastroju (pro vdechny nastroje):
= WF Nasad’te promé&reny nastroj a
s woT zadejte Cislo T do ,Nastavit S, F, T“. EOIRENIEE MEriEHim Mo
ﬂ ‘ ‘ ‘ Prevezni | Prevezmi oz 2pet ‘
] Z polomer
Mereni Stisknéte Mé&Feni nastroje.
nastroje

Naskrabnéte pramér a zadejte rozmér prameéru
jako ,Souradnici mériciho bodu X“.

Naskrabnéte €elni plochu a zadejte ,0“ jako
»S0ufadnici meéficiho bodu Z“. (Celni plocha byla
definovana jako nulovy bod obrobku.)

HEIDENHAIN MANUALplus 4110 459 @



9.1 Prace s MANUALDplus

Zvoleni programu cyklu

Vytvori se novy program cykld s ¢islem ,,999%.

Vytvorit program cyklt
TesEi=in prejit do rezimu ,ZauCovani*
EEETED Stisknéte Seznam programd.
programu

Zadejte ,999“ jako Cislo programu.

Vybrat Aktivujte program ,,999.
Znenit Stisknéte Zménit text.
text

Zadejte oznaceni programu (zde ,Prikladovy
obrobek®).

Uloz Potvrd'te oznageni programu
Pridej Zacnéte programovat cykly
cyklus

460

dx 0.000
x ?2 UU AR T 1 dz 0.000
—h 10.000 mn/ot
Z 52.001 FE. """
L] ol 100
0O 20 40 B0 80 100120 -
0 mimin
D = S000o0t/min 100% 0.043 stup.
Hiavni menu |
=i 7
s EXT
666 - ICP Excample/Beispiel "Stechzyklus®
6666 - Beispieluerkstueck
Irss - ICP Excample / Beispiel "Matrize"
Irax - Beispielwerkstueck
Lifilid - ICP Excample/Beispiel
8668 - —
900 - J =
999 - Example / Beispiel = e
£DIN;
Progr. cykl.:[9990 C—

Velikost: 1640 Posled. zmena: 16.06.2003 14:10| Hastaveni

Tridit ||Progranm.
cyklus

Zmenit Smazat Kopir. Vybrat Zpet
test

X 89 8? T1 oz 0.0
Z 81.?13 e FE..
I ™ R o P

*¥999

[Beispieluerkstueck] 2 :[h WhE

Bl

&

Nastavit S, Fa T

N

Pre—
cislovat

Seznam
programu

Kopiirug
cyklus

Ediftiny
cyklos

Pridej
cyklus

Znenit Zris
text cykIns

Zpet ‘
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Vytvorte program cyklu

V dalSim se uvadéji jednotlivé cykly k obrobeni
daného obrobku. Kazda pracovni operace (faze
obrabéni) se zobrazuje na nacrtku obrobku, cyklus a
parametry cyklu na obrazcich na pravé strané.
Indikace stroje ukazuje situaci po provedeni cyklu.

Prabéh pro kaZdy cyklus:
vybér cyklu
naprogramovani cyklu
kontrola cyklu simulaci
provedeni cyklu
uloZeni cyklu do paméti

Prvni hrubovaci cyklus

Nejdrive nasad'te hrubovaci nastroj.

Tento cyklus obrobi oblast naznatenou na obrazku.
Voli se rozsifeny modus, aby se mohly zadat
pridavky.

»,Bod startu X, Z“ se poloZi ,blizko pfed“ obrabé&nou
oblast. Najizdi se do n&j rychloposuvem.

Hrubovaci cykly se po provedeni cyklu vraci zpét do
bodu startu.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

X 82 UU O T1 iz o.000

Z 2 UUU sz [ ‘m&w

’— S 0 20 40 BD 80 100120 S ‘E 150 n/min
100% F700t/min
Podelny rez E
H z[ 2
%1[ 55 21 0
%2[ 60 22[-70
P[4 Af
"] 1]
BJ ijo.3
ko TN
5[50 F[0.4
Pocatecni bod
Rozsireni Dokonc. Seznam Prevzit S,F od Konst. Ystup Zpet ‘
beh nastroju| polohu | nastroje| rychlost | dokonceni

9.1 Prace s MANUALDplus
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9.1 Prace s MANUALplus

Druhy hrubovaci cyklus

»,Bod startu X, Z“ se poloZi ,blizko pfed” obrabé&nou
oblast. Najizdi se do né&j rychloposuvem.

Tento cyklus obrobi oblast naznatenou na obrazku.

Roz8ifeny modus je nutny vzhledem k pfidavkim,
zaobleni a zkoseni.

Treti hrubovaci cyklus

Teach-in

X 20. UU e T1 T oo
AK dz 0.000
= 0.400 nn/ot
Z 2.000 . — FE. =
S 0 20 40 &0 20100120 S 150 m/min
100% 868ot/min
Podelny rez E
£ 55 | 22
z1[ 40 zi[ o
+P I ) x2[ 55 22[-55
g I P[4 af
aX
¥ l ul R
-P P
i ﬁ B[-2 ifo.z
-z ko 1fi
s[150 Flo.a
Pocatecni bod
Rozsireni Dokonc. Seznan Prevzit 5,F od Konst . Vstup Zpet
beh nastroju| polohu | nastroje| rychlost | dokonceni

Tento cyklus obrobi oblast naznatenou na obrazku.

Roz8ifeny modus je nutny vzhledem k pfidavkim a
ukosu.

462

Teach-in

| sprovemestroju | orgamizace |

X 40.000 o T1 & 0-000
Z 2 5 UUU sz [ F ‘m&w
’— S 0 20 40 B0 &0 mmzn 150 msmin
100% 11940t/ min
Podelny rez E
H1 40 | 2[ 2
%1 20 21[ 0
E +P %2[ 40 22[-35
l P| 4 n|
P 1u[26.565 k|
BJ i[o.3
Kll].1 T|1
S|15l] F|I].4
Pocatecni bod
W Dokonc. Seznan Prevzit 5,F od Konst . Vstup Zpet ‘
beh nastroju| polohu | nastroje| rychlost | dokonceni
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Ctvrty hrubovaci cyklus

Tento cyklus obrobi oblast naznacenou na obrazku.
Rozsifeny modus je nutny vzhledem k pridavk{m.

Polohovani pro vyménu nastroje

Aby bylo moZno vyjmout hrubovaci nastroj a nasadit
dokoncovaci nastroj, najede se do ,bezpecné
polohy*.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Teach-in

X 20. UU T1 T
ax dz 0.000
= 0.400 nm/ot
Z 2 o UUU a2z [ F ‘mox
’— S 0 20 40 B0 80 100120 S ‘E 150 n/min
100% 238%o0t/nin
Podelny rez E
H] z[ 2
Xll 16 21| 0
XZl 20 22|—30
PI 4 ﬂl
vl i
BI I|U.3
Klﬂ.l Th
5[50 Flo.4
Pocatecni bod
lm Dokonc. Seznam Prevzit 5,F od Konst . Vstup Zpet ‘
beh nastroju| polohu | nastroje| rychlost | dokonceni

Teach-in

X 62 UUU A%
Z 50 UUU az |
’— S 0 20 40 B0 80 100120

T 2

d= 0.000
dz 0.000
= 0.400 nm/ot
FEl
LS 00
S E 150 n/nin
100% 1100t /min

Polohovani rychloposuven

| z
ox2 [ 20 ] 22
a 1 22 62 22 50
) I
b4 12 s
Yo | —
Y } |
“ i @ X
*f |
=F-
—ZZ——T
-z
Pocatecni bod
T-nastr. 5 Seznam Prevzit S,F od Konst. Vstup Zpet
Nabeh navraten | nastroju| polohu | nastroje| rychlost | dokonceni
463
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Zhotoveni nabéhu a vybéhu zavitu

Teach-in

| spravanestroju ] organizare |
X 20.000 . T 2 T oor
Z _3[] ; UUU - F ‘mox 0.200 mn/ot

’— S 0 20 40 €0 80 100120 S

220 némin
100% 35010t/min

Nasledujici dokon&ovaci cykly a nabéh/
vybéh zavitu se programuji tak, aby se
prislusna ¢ast obrysu provedla jednim
fezem.

=y

ProtoZze MANUALplus najizdi do ,bodu startu X, Z*
rychloposuvem, neprogramuje se Zadné dalsi
polohovani.

LZapich DIN 76 zhotovi nabéh zavitu, odleh&ovaci
zapich a prilehlou €elni plochu.

»S navratem*® se vypne. Tak Ize Usek obrysu dokondit
jednim chodem.

464

Podsoustruzeni DIN 76
*[HER 2[2

%[ 16 zi[ o

%2 20 z2[-30

FE[1.5 E[0.7

[z 5[2z0

Pocatecni bod 1577

5
navraten

Konst .
rychlost

Prevzit
polohu

Seznan
nastroju

Opravn
Fez

5,F od
nastroje

Vstup
dokonceni

Zpet ‘

Teach-in

| spravanestroju ] organizare |
X 20.000 . T 2 T oor
2: ":3[]. [][][J sz [ F:‘Eiﬂﬁﬁg___ﬂ;ﬁﬂﬂ_ﬂﬂiﬂl

’— S 0 20 40 60 80 100120 S

220 n/min
100% 35010t /min

Podsoustruzeni DIN ?6

i K[

uf |

P[ E[1.5
we| RB
Prumer podsoustruzeni Pl

13 opravniy Seznan Prevzit 5,F od Konst. Vstup Zpet
navraten reZ nastroju| polohu | nastroje| rychlost | dokonceni
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Prvni dokon€ovaci cyklus

Nasledujici tfi dokonCovaci cykly dokonci usek
obrysu nazna&eny na obrazku.

U v8ech dokon&ovacich cykli se pouZiva rozsireny
modus, aby bylo moZné obrobit riizné prvky obrysu
jako ukosy, zaobleni, zkoseni atd. V rozSiteném
modu zUstava nastroj na konci cyklu stat. To je
predpoklad pro dokon&eni daného Useku obrysu
sjednim Fezem*.

Druhy dokonéovaci cyklus

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Teach-in

| spravamastraju | organizace |
X 40.000 .. T 2 T
Z _35 . 306 sz [ F ‘moxu-ﬂ

’— S 0 20 40 B0 20 100120 S ‘Emw 220 n/min

1?7500t/ min

Dokoncovaci podelny rez E
i z[-30
X1[ 20 z1]-30
¥2[ 40 22[-35
Af 1[26.565
R| B
12 s[220
foz
Pocatecni bod

Konst .
rychlost

Prevzit
polohu

5,F od
nastroje

Vstup
dokonceni

Rozsireni | Dokonc. Seznam
beh nastroju

Zpet ‘

Teach-in

| sprovamestraj | orgnizace |
X 95.000 & T 2 oz 0.0
Z _5? . 459 - F ‘mm 0.200 nn/ot

’— S 0 20 40 B0 80 100120 S ‘E 220 n/min
100% 12730t/nin
Dokoncovaci podelny rez E
R 2[-35
%1[ 40 21[-35
%2[ 55 22[-55
Af uf
nfa Bl-2
12 s[z20
Foz
Pocatecni bod

Konst .
rychlost

Prevzit
polohu

5,F od
nastroje

Vstup
dokonceni

Rozsireni | Dokonc. Seznam
beh nastroju

Zpet ‘

465
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Treti dokoncovaci cyklus

Polohovani pro vyménu nastroje

Aby bylo moZné vyjmout dokon&ovaci nastroj a
nasadit zavitovy nastroj, najede se do ,bezpecné
polohy*.

466

Teach-in

x BU UU ax [
Z _?U 5 UUU sz [

| sprovemostroju ) organizace ]
1' :2 ﬂ 0. 000

z 0.000

F ‘ 0.200 mn/ot
R 100 %

220 némin
100% 11670t/ min

£S5 | z[-57
X1 55 z1[-57
x2[ 60 z2[-70

af uf

] B

T2 s[220

foz
Pocatecni bod

Rozsireni | Dokonc.
beh nastroju

Konst .
rychlost

Prevzit
polohu

Seznan 5,F od

nastroje

Vstup
dokonceni

Zpet ‘

Teach-in

x 62 UUU AR
Z SUUUU az [

0.000

T 2 :2 0.000
F ‘ 0.200 mn/ot
=i100%

220 m/min
100% 11290t/ min

Polohovani rychloposuvem

| =
a%3 Hl 60 | 2[-70
2 t %2 62 22 50
4 1
b4 T2 5]
Yo ]
A : |
‘\ f X
o
<F-
—-ZZ—*I
—Z
Pocatecni bod
T-nastr. 5 Seznan Prevzit 5,F od Konst . Vstup Zpet
Habeh navraten| mastroju| polohu | nastroje| rychlost | dokonceni
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Zavitovy cyklus

Teach-in

x 15 UU ax [
Z 2 UU az [
S i

0 20 40 E0 20 100120

T3 G

— 0.200 nm/ot

FEL. ~
L 00

S E 8000t /min
100%

Tento cyklus zhotovi jednochody zavit se stoupanim
zavitu 1,5 mm. Hloubku zavitu a rozdéleni fezl si
MANUALplus vypocte.

Polohovani nastroje

Obrobeni obrobku je skonéeno. Aby bylo mozné
hotovy obrobek vyjmout, odjede nastroj do
~bezpecné polohy*.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

8000t /min
Zavitovy cyklus

9.1 Prace s MANUALDplus

] 16 | 22
| 12| 22[-29
FX
F1[1.5 u]
— I 13
u
[V 5 5[a00 F[
J‘ j L —-l‘ ‘
F1 -z
Pocatecni bod
Rozsireni| Opravnyg Seznam Prevzit S,F od Ynitrni Vstup Zpet
IEE nastroju| polohu | nastroje zavit |dokonceni
Teach-in

X 16. UUU s
Z 50 UU az [
’— S 0 20 40 B0 20 100120

0.000

T 3 g: 0.000

F ‘ 0.200 nm/ot
=%4100%

S Ewnnx

Oot/min
Oot/min

Polohovani rychloposuven

|
@ X2 il 16 | 2[ 2
. L] 12| 22| 50
4 |
BA UE s]
Yo ;| —
Y 1 |
b X
\f |
=F-
722*1,—
-z
Pocatecni bod
T-nastr. 5 Seznam Prevzit 5,F od Konst . V¥stup Zpet
Habeh navraten | nastroju| polohu | nastroje || rychlost dokonceni
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Vypis programu
Obrazek vpravo ukazuje zhotoveny program cyklu.

Simulace v ,,Prabéhu programu®.

Program se simuluje v reZimu ,Provadéni
programu®.

Klavesou ,Menu* se vrat’te zpét do hlavniho menu a
stisknéte Provadéni programu. MANUALplus
zavede program, ktery jste naposledy zpracovavali.
V tomto pfipadé je to nas program cykla ,,999“.

Na obrazku vpravo se simulovalo upIné obrobeni
obrobku v reZimu provadéni programu. ProtoZe je v
tomto prikladu zapnuto Plynulé provadéni,
probéhne simulace bez preruseni.

468

Teach-in

| sprovemostroju ) organizace ]
x 15 UU a8 [ SR

T 3 ﬂ: 0.000
2: EE[J. [][J[J a2 [ F:‘EEEEE;___E;EEEJMEZE

S 0 20 40 60 20 100120 S

_
%099
=l ffiF

[Beispieluerkstueck]

H1 T1 Polohovani rychloposuven

H2 T1 Podelny rez E : < W
H3 T1 Podelny rez E ! ﬂ
H4 T1 Podelny rez E =

H5 T1 Podelny rez E

H6 T2 Polohovani rychloposuven
H? T2 Podsoustruzeni DIN 76

H8 T2 Dokoncovaci podelny rez E
H9 T2 Dokoncovaci podelny rez E
H10 T2 Dokoncovaci podelny rez E
H11 T2 Polohovani rychloposuvem
H12 T3 Zavitovy cyklus

H13 T3 Polohovani rychloposuven

100% Oot/min

EL.

Jednoduchy rez

Edji tuy
clklns

Seznam
programu

Pre-
cislovat

Kopiruj
ciklns

Pridej
cyklus

Zmenit ZIrs
text clklns

Beh programu

| spravemestroju | orgamizace |

X 16.000 .. T3 T oor
2: EE[J. [][J[J az [ F:‘EEEEE;___E;EEEJMEZE
’— S 0 20 40 60 80 100120 S - EEEE::
_
T z[2
z2[ 22
T 5]
S —
W 13 ®[ 16.000 2] so0.000 gf 0. 000, ;k__Ti_

Pokrac. FPo bloku
proces

e e
funk.

‘ Zpet ‘
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Zhotoveny obrobek
Obrazek vpravo ukazuje jako vysledek obrobeny dilec.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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avitovy cep

-

9.2 Priklad ICP ,,Z

9.2 Priklad ICP ,,Zavitovy &ep*

V tomto pfikladu se vysvétluje zhotoveni zavitového Eepu pomoci
programovani ICP. Vychazi se z vyrobniho vykresu a probiraji se
jednotlivé faze obrabéni k zhotoveni ICP-obrysu a zabudovani tohoto
obrysu do ICP-cyklU.
Obrabéni se provadi axialnimi ICP-cykly. Na konci obrabéni je k
dispozici popis ICP-obrys( a program cykld.
Pouzivané nastroje
Hrubovaci nastroj:
Pozice T1
WO = 1 orientace nastroje
A =93’ uhel nastaveni
B = 55" vrcholovy uhel
R = 0,8 radius nastroje
Dokoné&ovaci nastroj:
Pozice T2
WO = 1 orientace nastroje
A =983’ thel nastaveni
B = 55° vrcholovy uhel
R = 0,5 radius nastroje
Zavitovy nastroj:
Pozice T3
WO = 1 orientace nastroje

Pracovni postup

Upnéte obrobek (primér 60 mm, délka 100 mm)
Sefizeni stroje

- stanovit nulovy bod obrobku

- zjistit rozméry nastroje

Prejdéte do reZimu ,Zaucovani“

Zadejte polohovaci cykly pro vyménu nastroju

Vytvofrte obrys ICP

Zabudujte ICP-obrys do hrubovaciho a dokon&ovaciho cyklu
Provedte obrobeni zavitu

470

70

N
DIN76
o)
| S —
26,5652 1=
- N 1,5><45‘
I
e 30
P 35
55
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ICP-obrabéni axialné

Pfedpoklada se, Ze stroj je sefizen a nachazi se v
modu ,Zauceni*.

V tomto obrabé&cim cyklu ICP se zada pro hrubovani
hloubka pfisuvu a pridavky. V tomto pfikladu se Cislo
(,888“) ICP-obrysu zada pred vyvolanim ICP-editoru
(viz obrazek vpravo nahore).

Po pfepnuti do ICP-editoru a stisknuti VIoZit prvek
se provede zadani obrysovych prvki.
% ProtoZze MANUALplus odvozuje smér
obrabéni ze sméru obrysu, popisuje se
ICP-obrys ,v zaporném smeéru Z*.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Teach-in

| spravamastraju | organizace |
X 62.000 .. T 1 T
Z 2 UU sz [ ‘Wﬂ-ﬂ

’— S 0 20 40 B0 20 100120 S ‘Emw

Oot/min
Oot/min

ICP podelny rez

62 | z[ 2
P[4 o3
ko1 H[oas
i s[iso
Flo.a

Pocatecni bod

Edit Dokonc. Seznam Prevzit S,F od Konst . Vstup Zpet
ICP beh nastroju| polohu | nastroje| rychlost | dokonceni
Teach-in

X 62. UU O T1 e 0-000
Z 2 UUU sz [ ‘Wﬂ.ﬂ
’— S 0 20 40 B0 80 100120 S ‘Emm g::m::
.
-— rx —_—
Radky
Seznan Otocilt Q ‘ Zrusit ‘ ZIMeni G ‘ Vlozit ‘ Zpet ‘
obrysu obrys prvek prvek prvek

" @
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9.2 Priklad ICP ,,Z

Prvek obrysu 1
Obrys zacina nabéhem zavitu (zkosenim).

Definovani bodu startu obrysu se provadi pfi
stanoveni prvniho prvku obrysu v ,XS, ZS“. Tento
vychozi bod je také rohovym bodem zkoseni.

Je-li prvnim prvkem obrysu zkoseni, tak se jeho
poloha zjisti z ,Polohy prvku J“ — zde ,J = 1 (obrazek
vpravo nahore).

PFipojovaci prvek neni jesté znamy, zkoseni plati jako
Lhevyreseny prvek“. MANUALplus umisti pod
grafické okno pfislusny symbol (obrazek vpravo
dole).

472

X
Z

Teach-in ]

62.000 ..
2.000 ..
S

Sprava nastroju

0 20 40 EP 20 100 120

] Organizace ]

T 1 dx 0. 000

dz 0.000

= 0.200 nn/ot
FE..

S E Dot/min

0% 1 100% Oot/min

2s[ 16 2s[ 0
[1.5] [
e

Sirka srazeni hrany

I O s R
Teach-in ] Sprava nastroju ] Organizace ]
d 0. 000
X 62.000 .. T1 & o000
0.200 ot
Z 2. UUU A2 F mox e
0 20 40 60 80 100120 Dot/mi
S i o S1 Em REFAD
VYstup radku
.
- —
r_\m_
Radky
z it 2 it Zpet
‘ /—-\‘ ‘ Ck ‘ pr;uss:- ‘ pmoesnll- ‘ ‘ pe ‘
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Prvek obrysu 2

DalSi navazujici obrysovy prvek je odlehCovacizapich
(vybéh zavitu). Tvarovy prvek ,odleh&ovaci zapich“
popisuje hruby valec pro zavit, vlastni odlehCovaci
zapich a navazuijici €elni plochu.

Dosud zadana ¢ast obrysu je jednoznacné uréena.
MANUALplus zobrazi tyto obrysové prvky a vymaze
symbol ,nevyreSeny prvek zkoseni*.

PYi definovani odlehCovaciho zapichu se navic k
~Ccilovému bodu“ zada jesté stoupani zavitu. Dalsi
parametry odleh&ovaciho zapichu si MANUALplus
zZjisti z internich tabulek.
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9.2 Priklad ICP ,,Z

Prvek obrysu 3

Dalsi navazujici obrysovy prvek je ukos. Po zadani
scilovych bodu X, Z“ je tato primka jednoznaéné

urCena. MANUALplus tyto obrysoveé prvky zobrazi.

474

Teach-in ] Sprava nastroju ] Organizace ]
X 62.000 .. T1 o o-000
Z 2. UUU - F mox 0.200 mn/ot
0 20 40 B0 80100120 Dot/min
ANTARTERRRRRIRRARRIANNTNY | 0% S1 Emw Oot/min
Prinka |
|
4 + [ [
[ 40 REE |
| |
I

Cilovy bod v 2

‘ ‘ ‘ Increnent (“‘ﬂ)}//‘ Uloz ‘ Zpet ‘
Teach-in ] Sprava nastroju ] Organizace ]
X 62.000 T1 T oo
. AR dz 0.000
= 0.200 nn/ot
Z 2 - UUU Ad F mox
0 20 40 B0 80 100120 Dot/min
(NIRRT, | 0% S1 Emox Dot/min

Vstup radku

N
/

r—MJ
/,_.\ Zrusit Znenit Zpet
posl. posl.

9 Priklady @



Prvek obrysu 4

DalSi navazujici obrysovy prvek je vodorovna primka.

Po zadani ,cilového bodu Z“ je tato pfimka
jednoznacné urCena. MANUALplus tyto obrysové
prvky zobrazi.
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9.2 Priklad ICP ,,Z

Prvek obrysu 5

Dalsi navazujici obrysovy prvek je zaobleni. Zadava
se ,radius zaobleni B“.

P¥i zadani tohoto zaobleni neni jes§té znam navazuijici
prvek. Toto zaobleni a pfredchozi linearni prvek se
povaZuji za ,nevyreSené prvky“. MANUALplus umisti
symboly pod okno grafiky a pfedchozi vodorovnou

primku zobrazi v barvé pro nevyreSené prvky (Seda).
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Prvek obrysu 6

DalSi navazujici obrysovy prvek je svisla pfimka. Po
zadani ,cilového bodu X“ jsou tato pfimka i predchozi
zaobleni jednoznacné definovany. MANUALplus
zobrazi tyto obrysové prvky - a vymaze symbol pro
~hevyresené prvky*“.
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9.2 Priklad ICP ,,Z

Prvek obrysu 7

Dalsi navazujici obrysovy prvek je zkoseni. Zadava se
»Sifka zkoseni B“.

PYi zadani zkoseni neni je5t€ znam navazujici prvek.
Toto zkoseni a predchozi linearni prvek se povaZzuji
za ,nevyredené prvky“. MANUALplus umisti symboly
pod okno grafiky a pfedchozi vodorovnou pfimku
zobrazi v barvé pro nevyreSené prvky (Seda).
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Prvek obrysu 8

DalSi navazujici obrysovy prvek je vodorovna primka.
Po zadani ,cilového bodu Z“ jsou tato pfimka i
predchozi zkoseni jednoznacné definovany.
MANUALplus zobrazi tyto obrysové prvky - a vymaze
symbol pro ,nevyreSené prvky*“.
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9.2 Priklad ICP ,,Z

Prvek obrysu 9

Dalsi navazujici obrysovy prvek je svisla pfimka. Po
zadani ,cilového bodu X je tato pfimka jednoznacné
urCena. MANUALplus tyto obrysoveé prvky zobrazi.

Zadavani ICP-obrysu je ukonceno. Zpatky uzavie
programovani ICP a Zadani hotovo uzavie cyklus
ICP.
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Kontrola obrabéni ICP

Pribéh obrabéni se zkontroluje ,grafickou simulaci®

(softklavesa Grafika). Potom se cyklus pfevezme
pomoci UloZit nebo PFepsat do programu cykKiId.

ICP-dokoncovani

Definovany ICP-obrys ,888 (zavitovy ¢ep) se
pouZije téZ pro dokoncovaci cyklus.
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9.2 Priklad ICP ,,Z

Kontrola dokonc¢ovani ICP

Prabéh dokon&ovaciho cyklu ICP se zkontroluje
»grafickou simulaci“ (softklavesa Grafika). Potom
se cyklus pfevezme pomoci UlozZit nebo Prepsat do
programu cykld.

MANUALplus provadi dokonCovani ,ve sméru
obrysu“ (viz obrazek vpravo nahore).

Program cyklu ,,Priklad obrobku ICP*

Vytvoreny program cykl( obsahuje kromé ICP-cykl{
polohovaci cykly pro vyménu nastroje a zavitovy
cyklus (viz obrazek vpravo dole).

Ukoly cyklu:
N1: odebrani materialu (hrubovani)
N2: polohovani pro vyménu nastroje
N3: dokon&eni obrobku
N4: polohovani pro vymeénu nastroje
N5: vytvoreni zavitu
N6: polohovani pro vyjmuti obrobku
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9.3 Priklad ICP ,,Matrice*

V tomto prikladu se vysvétluje zhotoveni matrice pomoci

programovani ICP. Vychazi se z vyrobniho vykresu a probiraji se
jednotlivé faze obrabéni k zhotoveni ICP-obrysu a zabudovanitohoto -\ =
obrysu do ICP-cykKlu.

Na konci obrabéni je k dispozici popis ICP-obrysu a program cykla.
Obrabéni se provadi radialnimi ICP-cykly. R2.5

PouzZivané nastroje

295
%
N\

- -
Hrubovaci nastroj: R7.5\ f

Pozice T1 9.6
WO = 1 orientace nastroje
A =98’ thel nastaveni
B = 55° vrcholovy uhel
R = 0,8 radius nastroje

9.3 Priklad ICP ,,Matrice*

Dokonc&ovaci nastroj:
Pozice T2 \
WO = 1 orientace nastroje
A =98 thel nastaveni
B = 55° vrcholovy uhel
R = 0,5 radius nastroje

Pracovni postup

Upnéte obrobek (priimér 95 mm, délka 100 mm)

Sefizeni stroje

- stanovit nulovy bod obrobku

- zjistit rozméry nastroje

Prejdéte do reZzimu ,Zau€ovani*

Zadejte polohovaci cykly pro vyménu nastrojl

Vytvorte obrys ICP

Zabuduijte ICP-obrys do hrubovaciho a dokon€ovaciho cyklu.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110 483 @



9.3 Priklad ICP ,,Matrice*

ICP-obrabéni radialné
Pfedpoklada se, Ze stroj je sefizen a nachazi se v
modu ,Zauceni”.

V tomto obrabécim cyklu ICP se zada pro hrubovani
hloubka pfisuvu a pridavky. Cislo ICP-obrysu se zada
predvyvolanim ICP-editoru (viz obrazek vpravo
nahore).

Pomoci ICP Edit prejdete do programovani ICP. V
prikladu jsou prvni dva obrysoveé prvky ,prikladu ICP
matrice” (Cislo obrysu ICP 777) jiz zadany.

Nejdrive se zada ,hruby obrys“ Potom se pomoci
shavazovani obrysu“ (vloZeni tvarovych prvku)
definuji zaobleni.

Viozit prvek prepne do zadavaciho reZimu editoru
ICP (obrazek vpravo dole).
Lfé—' ProtoZze MANUALplus odvozuje smér
obrabéni ze sméru obrysu, popisuje se
ICP-obrys ,v zaporném smeéru Z“.
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Prvek obrysu 3

DalSi navazujici obrysovy prvek je ukos. Znamy je
pouze uhel tohoto pfimkového prvku. MANUALplus
umisti symbol pro ,nevyfeseny prvek® pod okno
grafiky a ¢aru zobrazi v barvé pro nevyfeSené prvky
(Seda).
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9.3 Priklad ICP ,,Matrice*

Prvek obrysu 4
Dalsi navazujici obrysovy prvek je kruhovy oblouk,
jehoz stfed a radius je znam.

Jelikoz existuji dvé moZznosti feSeni, zobrazi
MANUALplus ,Vybér feSeni“ (obrazek vpravo dole a
obrazek na dalSi strance vpravo nahore).
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Prevzit FeSeni zvoli poZzadované feSeni.

Predchozi ukos je nyni jednoznacné definovan.

Tento kruhovy oblouk jeSté neni jednoznacné urcen.

MANUALplus umisti symbol pro ,,nevyreSeny prvek*
pod okno grafiky a ¢aru zobrazi v barvé pro
nevyreSené prvky (Seda).
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9.3 Priklad ICP ,,Matrice*
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9.3 Priklad ICP ,,Matrice*

Prvek obrysu 5

Dalsi navazujici obrysovy prvek je ukos. Po zadani
»Cilového bodu X, Z“ a ,,uhlu A“ je tato pfimka
jednoznacné urcena.

Jelikoz existuji dvé moZnosti feSeni, zobrazi
MANUALplus ,Vybér feSeni“ (obrazek vpravo dole a
obrazek na dalSi strance vpravo nahore).
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Prevzit FeSeni zvoli poZzadované feSeni.

Pfedchazejici kruhovy oblouk a Ukos jsou nyni
jednoznacné definovany. MANUALplus zobrazi tyto
obrysoveé prvky - a vymaZze symbol pro ,nevyreSené
prvky*“.

Zadani ,hrubého obrysu® je ukonceno. Klavesou
Zpét se opusti zadavaci rezim.
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9.3 Priklad ICP ,,Matrice*

Zaobleni roht

Zaobleni se zadaji ,vloZzenim tvarovych prvka(*
(prekryvanim obrys(). Za tim u¢elem se nejdrive
vybere roh obrysu a pak se zada radius zaobleni.

Toto vloZeni tvarového prvku se provede funkéni
klavesou PFekryvani obrysu (je zobrazena
symbolem - viz obrazek vpravo nahore). Potom se
zvoli poloha zaobleni pomoci Dalsi roh/Predchozi
roh (viz obrazek vpravo dole).
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Zadani zaobleni

Zaobleni definujete ,radiusem zaobleni B.
MANUALplus zacleni toto zaobleni do daného ICP-
obrysu a vykresli ,vylepSeny“ obrys.

Pokud existuji dalSi rohy, nabidne se k vybéru dalSi
roh obrysu (viz obrazek vpravo dole).
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9.3 Priklad ICP ,,Matrice*

Zadavani ICP-obrysu je ukon&eno. Zpatky uzavie
programovani ICP a Zadani hotovo uzavie cyklus

ICP.

Kontrola obrabéni ICP

Prabéh obrabéni se zkontroluje simulaci. Tato

simulace se vyvola softklavesou Grafika.

Potom se cyklus prevezme pomoci UloZit nebo

Prepsat do programu cyklu.
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ICP-dokoncovani

ICP-obrys , 777 (,matrice) se pouzije téz pro
dokoncovaci obrabéni.

Kontrola dokoncovani ICP

Prabéh dokon&ovaciho cyklu ICP se zkontroluje
~grafickou simulaci“ (softklavesa Grafika). Potom
se cyklus pfevezme pomoci UloZit nebo PFrepsat do
programu cykld.

MANUALplus provadi dokon€ovani ,ve sméru
obrysu® (viz obrazek vpravo dole).
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9.3 Priklad ICP ,,Matrice*

Program cyklu priklad ICP ,,Matrice”
Tento vytvoreny program cykl obsahuje kromé ICP-
cyklt polohovaci cykly pro vyménu nastroje (viz
obrazek vpravo).
Ukoly cyklu:

N1: odebrani materialu (hrubovani)

N2: polohovani pro vyménu nastroje

N3: dokonc&eni obrobku

N4: polohovani pro vyjmuti obrobku
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9.4 Priklad ICP ,,Zapichovaci
cyklus*

Tento priklad vysvétluje pouZiti zapichového cyklu ICP. Vychazi se z
vyrobniho vykresu a probiraji se jednotlivé faze obrabéni k zhotoveni
ICP-obrysu a zabudovani tohoto obrysu do ICP-cykl{.

Na konci obrabéni je k dispozici popis ICP-obryst a program cykld.
Obrabéni se provadi pomoci ,,Zapichovani ICP radialng*“.
PouZzivany nastroj
Zapichovy nastroj:
Pozice T4
WO = 1 orientace nastroje
R = 0,2 radius nastroje
K =5 8itka bfitu
Pracovni postup

Upnéte obrobek (prdmér 60 mm, délka 65 mm)

Sefizeni stroje

- stanovit nulovy bod obrobku

- zZjistit rozméry nastroje

Prejdéte do reZzimu ,Zaucovani*

Zadejte polohovaci cykly pro vymeénu nastroju

Vyvolejte zapichovy cyklus ICP

Vytvorte obrys ICP

Zaclente obrys ICP do dokon&ovaciho zapichovaciho cyklu

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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9.4 Priklad ICP ,,Zapichovaci cyklus*

Zapichovani ICP radialné

Pfedpoklada se, Ze stroj je sefizen a nachazi se v
modu ,Zauceni*.

V zapichovacim cyklu ICP se zadaji pridavky pro
zapichovéani nahrubo. Sitka zapichovani se
nezadava. MANUALplus pak vypod&te rozdélenitezi s
prisuvy < 80% Sirky britu definované v nastrojovych
datech (viz obrazek vpravo nahore).

Po specifikaci parametra cyklt prepnéte pomoci
ICP-Edit do programovani ICP. VloZit prvek prepne
do zadavaciho rezimu.

Nejdrive se zada ,hruby obrys“ Potom se pomoci
Lprekryvani obrysu“ (vloZeni tvarovych prvki)
definuji zaobleni.
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Prvek obrysu 1
Obrys zacina horizontalni pfimkou, ktera prechazi
stangencialné“ do nasledujiciho oblouku.

Zadani vychoziho bodu ICP-obrysu se provadi pfi
definovani prvniho obrysového prvku v ,XS, ZS*.

Po zadani ,cilového bodu Z“ je tato pfimka
jednoznacné urCena. MANUALplus tento obrysovy
prvek zobrazi.
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9.4 Priklad ICP ,,Zapichovaci cyklus*

Prvek obrysu 2

Dalsi navazujici obrysovy prvek je kruhovy oblouk, z
néhoZ zname pouze radius. Tento kruhovy oblouk
jesté nenijednoznacné urcen.

MANUALplus umisti pfislusny symbol pod okno
grafiky a kruhovy oblouk zobrazi v barvé pro
nevyfeSené prvky (Seda).
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Prvek obrysu 3

DalSi navazujici obrysovy prvek je ukos, pro néjz
zname cilovy bod a uhel.

Jelikoz existuji dvé moZna feSeni, ukaze
MANUALplus ,Vybér feSeni“. PFevzit FeSeni zvoli
poZadované feSeni (obrazek vpravo dole).

Predchazejici kruhovy oblouk a ukos jsou nyni
jednoznacné definovany.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

X
z

Teach-in ]

62.000 ..
2.000 ..
S

Sprava nastroju

0 20 40 S‘D‘S‘D IDDIWQD

] Organizace ]
T 12 dx 0.000
dz 0.000
— 0.400 nm/ot
F
A1 00%
S E 140 n/min
0% 1 100z 252.793 stup.
Prinka____________|
[ [
[49.5 [-22
[ ] [
—

& Uhel Kk ose 2
‘ ‘ ‘ ‘ (‘J}// Uloz ‘ Zpet ‘
Teach-in ] Sprava nastroju ] Organizace ]
X 62.000 . T12 & oo
Z 2 . UUU AZ F mox f-400 noret
0 20 40 60 80 100120 140 n/min

S

e S

1oox 252.773 stup.

VYstup radku

|
— &
Radky
Dalsi Pokrac. Vybrat Zpet
reseni reseni reseni
499

9.4 Priklad ICP ,,Zapichovaci cyklus*



9.4 Priklad ICP ,,Zapichovaci cyklus*

Prvek obrysu 4
Dalsi navazujici obrysovy prvek je ukos, pro néjz
zname cilovy bod.

Po zadani ,cilového bodu X, Z“ je tento Ukos
jednoznacné urCen. MANUALDplus tyto obrysoveé
prvky zobrazi.
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Prvek obrysu 5

DalSi navazujici obrysovy prvek je vodorovna pfimka.

Po zadani ,cilového bodu Z“ je tato pfimka
jednoznacné urCena. MANUALplus tyto obrysové
prvky zobrazi.
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9.4 Priklad ICP ,,Zapichovaci cyklus*

Prvek obrysu 6
Dalsi navazujici obrysovy prvek je ukos, pro néjz
zname cilovy bod.

Po zadani ,cilového bodu X, Z“ je tento Ukos
jednoznacné urCen. MANUALDplus tyto obrysoveé
prvky zobrazi.
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Prvek obrysu 7

DalSi navazujici obrysovy prvek je vodorovna pfimka.

Po zadani ,cilového bodu Z“ je tato pfimka
jednoznacné urCena. MANUALplus tyto obrysové
prvky zobrazi.

Zadani ,hrubého obrysu® je ukon&eno. Klavesou
Zpét se opusti zadavaci rezim.
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9.4 Priklad ICP ,,Zapichovaci cyklus*

Zaobleni roht

Zaobleni se zadaji ,vloZzenim tvarovych prvka(*
(prekrytim obrysti). Potom zvolite roh (Roh vpFed/
Roh zpét). Pak definujete ,radius zaobleni B“.
MANUALplus zacleni toto zaobleni do daného ICP-
obrysu a vykresli ,vylepSeny“ obrys.

MANUALplus nabidne k vybéru dalsi roh obrysu. V
tomto pfikladu se zaobluji vSechny existujici rohy.

ICP-obrys je nyni UpIné& zadan (viz obrazek vpravo
dole). Zpatky uzavre programovani ICP a Zadani
hotovo uzavie cyklus ICP.
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Kontrola zapichovani ICP

Pribéh zapichovani prekontrolujete ,,grafickou
simulaci“ (softklavesa Grafika). Pro lepsi kontrolu si
muiZzete kaZdou jednotlivou pojezdovou drahu
prezkouSet Po bloku. V tomto prikladu neni
zapichové obrabéni jesté dokonéeno (obrazek
vpravo nahore).

Potom se cyklus prevezme pomoci UloZit nebo
PFepsat do programu cykld.

Zapichovani ICP (dokonc€eni)

Definovany ICP-obrys ,,666“ (zapich) se pouzije téz
pro dokonceni.
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9.4 Priklad ICP ,,Zapichovaci cyklus*

Kontrola zapichovani ICP (dokonceni)

Prabéh zapichovaciho dokon&ovaciho cyklu ICP se
zkontroluje ,grafickou simulaci“ (softklavesa
Grafika). V tomto prikladu neni obrabéni nacdisto
jesteé dokonc&eno (obrazek vpravo nahote).

Potom se cyklus prevezme pomoci UloZit nebo
Prepsat do programu cyklu.

Program cyklu priklad ICP ,,Matrice*

Tento vytvoreny program cykli obsahuje kromé ICP-
cykld polohovaci cykly pro vyménu nastroje (viz
obrazek vpravo).

Ukoly cyklu:

N1: zapichovani obrysu
N2: dokonc&eni obrysu

N3: polohovani pro vyjmuti
obrobku
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9.5 Priklad ICP ,,Frézovani“

Priklad frézovani vysvétluje pouZziti obrysu ICP pro obrabéni planu
(rastru) tvar(i. Vychazi se z vyrobniho vykresu a probiraji se jednotlivé
faze obrabéni k zhotoveni ICP-obrysu a zabudovani tohoto obrysu do
ICP-cyklI.

Na konci obrabéni je k dispozici popis ICP-obryst a program cykld.
Obrabeéni se provadi pomoci ,ICP-obrys - kruhovy plan axialng*“.
PouZivany nastroj
Frézovaci nastroj:
Pozice T4
WO = 8 orientace nastroje
I =8 prumér frézy
K =4 podet zubt
TF = 0,025 posuv na zub
Pracovni postup

Predpoklada se:

- soustruzeni je ukonéeno

- rozméry nastrojl jsou zjistény

Prejdéte do reZzimu ,Zaucovani*

Zadejte polohovaci cykly pro vymeénu nastrojl
Vyvolejte ,obrys ICP axialné“

Pripojte ,kruhovy plan“

Vytvorte obrys ICP

Zaclerite ICP obrys do hrubovaciho frézovaciho cyklu.
Vytvorte dokoncovaci frézovaci cyklus

Zaclerite ICP-obrys do dokoncovaciho frézovaciho cyklu.

Definice obrysu ICP v planech

V tomto pfrikladu se prvni frézovany obrys programuje tak, jak je
uveden na vyrobnim vykresu. Proto plati souradnicovy skok jako
referencni bod pfi definovani poloh planu.

Alternativhé mazete prvni frézovany obrys okétovat ,v
souradnicovém skoku“ a polohu frézovanych obryst definovat v
polohach planu.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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9.5 Priklad ICP ,,Fr

Frézovaci cyklus - hrubovani

Hrubovani se provadi pomoci ,|ICP-obrys - kruhovy
plan axialng&“. Po specifikaci parametra cykl(
prepnéte pomoci ICP Edit do programovani ICP.

@ Primeér planu je ,K =0, protozZe ,,prvni

frézovany obrys” je definovan ve své

spravné poloze a obrysy ICP jsou
usporadany symetricky kolem stfedu
Celni plochy.

508

Teach-in

| spravanestroju ] organizare |
X 62.000 ... T12 & oo
Z 2 . UUU sz [ F ‘mox&w

’— S 0 20 40 €0 20 100120 140 m/min

1o0x 252.273 stup.

90 100 i a—
=2 cfo I
TE Xﬂl l:l‘1|
20 vk[ o
—(z2) ko[ o Afo
XM, CM
XK, YK Wil 9o Qf4
T[40 s[s0
—IZ1n S T —
Pocatecni bod 1577
Linearni Im Seznan Prevzit 5,F od Konst . Vstup Zpet ‘
predioha || predlioha nastroju| polohu | nastroje| rychlost | dokonceni
Teach-in

| spravanestroju ] organizare |
X 62.000 ... T12 & oo
Z 2 . UUU a2 [ F ‘m&w

’— S 0 20 40 60 £0 100120 140 m/min
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dokonceni

Zpet ‘

9 Priklady



Prvek obrysu 1

Nejdrive se zada ,hruby obrys® Potom se pomoci
sprekryvani obrysu“ (vlioZeni tvarovych prvku)
definuji zaobleni.

Obrys zacina vodorovnou pfimkou.

Zadani vychoziho bodu ICP-obrysu se provadi pfi
definovani prvniho obrysového prvku v ,XS, YS*.

Zadanim ,délky ¢ary“ je tento prvek jednoznacné

ur¢en. MANUALplus tento obrysovy prvek zobrazi.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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9.5 Priklad ICP ,,Frézovani*

Prvek obrysu 2

Navazujici obrysovy prvek je kruhovy oblouk.
Definuje se cilovy bod a radius.

ProtoZe existuji dvé feSeni, dotaZze se MANUALplus
na spravneé reseni.

510

X
Z

Teach-in ]

62.000 ..
2.000 ..

Sprava nastroju

0 20 40 EP.SP IDUI120

] Organizace ]
T12 G
0.400 nn/ot

F IUDX

S E 140 m/min
0% y 1oox 252.773 stup.

Oblouk s polonerem

T == | ol |
: o S0
X
i [s0 []
|
i
i
|
XS,YS§ i
+
Specialni posuy
Tl 9l
Teach-in ] Sprava nastroju ] Organizace ]
X 62.000 T12 & oo
. AR dz 0.000
0.400 nn/ot

2.000 ..

0 20 40 EP.SP IDUI120

—h
F
S 00
S E 140 m/min
0% y 100 252.793 stup.

Vstup uhlu

4

Gl |G

Dalsi
reseni

Pokrac.
reseni

RS

vybrat
reseni

Zpet ‘
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Prvek obrysu 3

Nasleduje svisla ¢ara. Zadanim ,délky cary*“ je tento
prvek jednoznacné urcen.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

X
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Teach-in ]
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9.5 Priklad ICP ,,Frézovani*

+ o e A= \ |
| ; \ |
L ti= [30 ]
Yi=L
X8, Y8
Specialni posuy
‘ ‘ ‘ ‘ (‘J}//‘ Uloz ‘ Zpet ‘
Teach-in ] Sprava nastroju ] organizace ]
X 62.000 T12 & oow
. AR dz 0.000
0.400 nm/ot

2.000 ..

0 20 40 E‘D‘S‘D IDDIWZD

—
F
L 00
S a 140 n/min
0= 1 100x 252.793 stup.

VYstup radku

2N

Radky
//_\ Zrusit Zmenit Zpet
posl. posl.

- @



M1

-

ezovani

-

9.5 Priklad ICP ,,Fr

Prvek obrysu 4

Nasleduje kruhovy oblouk, pro n&jz se definuiji cilovy
bod a radius. Frézovany obrys je nyni uzavien. To je
predpoklad pro vyfrézovani kapsy.

ProtoZe existuji dvé feSeni, dotaze se MANUALplus
na spravné reseni.
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Zaobleni roht

Zaobleni se zadaji ,vloZenim tvarovych prvkd*®
(pFekrytim obrysu). Zvolite roh (Roh vpFed/Roh
zpét). Pak definujete ,radius zaobleni B.
MANUALplus zadleni toto zaobleni do daného ICP-
obrysu a vykresli ,vylepSeny“ obrys.

MANUALplus nabidne k vybéru dalSi roh obrysu. V
tomto prikladu se zaobluji vSechny existujici rohy.

ICP-obrys je nyni Uplné zadan (viz obrazek vpravo
dole). Zpatky uzavie programovani ICP a Zadani
hotovo uzavre cyklus ICP.

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

X
z

Teach-in ]
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2.000 ..
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Sprava nastroju
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9.5 Priklad ICP ,,Fr

Frézovaci cyklus — obrabéni nacisto

Obrabéni se provadi rovnéz pomoci ,,ICP-obrys -
kruhovy plan axialné“ a vytvoreného ICP-obrysu.

,0 = 1“ definuje ,dokon&ovani“ - pomoci ,.J = 0“ se
dokon¢i nacisto dno kapsy smérem zevnitf ven.

Obrobeni se provede stejnou frézou, ktera se pouZila
pro hrubovani.

514
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Kontrola frézovani ICP (obrabéni nacisto)

Priibéh frézovani ICP (obrabéni nagisto) se
zkontroluje ,grafickou simulaci® (softklavesa
Grafika).

Potom se cyklus prevezme pomoci UloZit nebo
PFepsat do programu cykld.

Program cyklu pfiklad ICP ,,Frézovani*

Tento vytvoreny program cyklt obsahuje kromé ICP-
cyklt polohovaci cykly pro vyménu nastroje (viz
obrazek vpravo).

Ukoly cyklu:

N2: frézovani kapes - hrubovani
N3: frézovani kapes — dokonc&ovani
N4: polohovani pro vyjmuti obrobku

HEIDENHAIN MANUALplus 4110
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9.6 Priklad programov

9.6 Priklad programovani DIN
»Zavitovy cep“

V tomto pfrikladu se vysvétluje zhotoveni zavitového Eepu pomoci
programovani podle DIN. Vychazi se z vyrobniho vykresu a probiraji
se jednotlivé faze obrabéni programem DIN.
Pouzivané nastroje
Hrubovaci nastroj:
Pozice T1
WO = 1 orientace nastroje
A =93’ uhel nastaveni
B = 55" vrcholovy uhel
R = 0,8 radius nastroje
Dokonéovaci nastroj:
Pozice T2
WO = 1 orientace nastroje
A =93’ uhel nastaveni
B = 55° vrcholovy uhel
R = 0,5 radius nastroje
Zavitovy nastroj:
Pozice T3
WO = 1 orientace nastroje

Pracovni postup

Upnéte obrobek (pramér 60 mm, délka 100 mm)

Sefizeni stroje

- stanovit nulovy bod obrobku
- zjistit rozméry nastroje

- zadat bod vymény nastrojl

Pfejdéte do editoru DIN
Vytvorte program DIN ,Zavitovy Cep“
Program DIN ,Zavitovy Cep*“ otestujte simulaci

516

N
DIN76
- v
I N
26.565°
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e
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Program DIN ,,Zavitovy €ep*“
%888.NC
[PRIKLAD DIN ,ZAVITOVY CEP¥]
N1 G14 Q1
N2 G96 S150 G95 F0.4 T1
N3 GO X62 22
N4 G819 P4 H0 10.3 KO.1
N5 GO X13 20
N6 G1 X16 2-1.5
N7 G1 Z2-30
N8 G25 H7 11.15 K5.2 R0.8 W30 FP1.5
N9 G1 X20
N10 G1 X40 2-35
N11 G1 Z2-55 B4
N12 G1 X55 B-2
N13 G1 Z2-70
N14 G1 X60
N15 G80
N16 G14 Q1
N17 G96 $S220 G95 F0.2 T2
N18 GO X62 22
N19 G89
N20 G42
N21 GO X13 20
N22 G1 X16 Z2-1.5
N23 G1 2-30

N24 G25 H7 11.15 K5.2 R0.8 W30 FP1.5

N25 G1 X20

N26 G1 X40 Z-35
N27 G1 Z-55 B4
N28 G1 X55 B-2
N29 G1 Z-70
N30 G1 X60

N31 G80

N32 G14 Q1

N33 G97 S800 T3

N34 GO X16 22
N35 G350 Z-29 F1.5 U-999

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Cislo programu DIN

Popis programu

Najeti do polohy vymeény nastroje, nasazeni hrubovaciho nastroje
Vyvolani hrubovaciho nastroje, naprogramovani otacek, posuvu
Najeti na obrobek

Cyklus ,Hrubovani obrysu axialné se zanorenim*

Vychozi bod popisu obrysu (pro hrubovaci cyklus G819)

Popis obrysu

Obrys odleh&ovaciho zapichu (je prvek popisu obrysu)

Konec popisu obrysu (pro hrubovaci cyklus G819)

Najeti do bodu vymé&ny nastroje, nasazeni dokoncovaciho nastroje
Vyvolani dokon€ovaciho nastroje, naprogramovani otacek, posuvu
Najeti na obrobek

Dokoncovaci obrysovy cyklus

Nastroj je vlevo od obrysu

Vychozi bod popisu obrysu (pro dokon&ovaci cyklus G89)

Popis obrysu

Obrys odleh&ovaciho zapichu (je prvek popisu obrysu)

Konec popisu obrysu (pro dokoncovaci cyklus G89)

Najeti do bodu vymeény nastroje, nasazeni zavitorezného nastroje
Vyvolani zavitorezného nastroje, programovani (konstantnich)
otacek

Najeti do bodu startu zavitu

Cyklus jednoduchého jednochodého axialniho zavitu

~ @

avitovy cep“
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9.6 Priklad programov

N36 G14 Q1
N37 M30
KONEC

Kontrola programu DIN

Po vytvoreni programu DIN ,,Zavitovy Cep“ prejdéte
do rezimu ,Provadéni programu®, abyste si mohli
tento program otestovat (obrazek vpravo nahore).

»Simulace” ukaze obrys ,zavitového ¢epu“ a kazdy
jednotlivy pohyb nastroje (obrazek vpravo dole).

518

Odjeti nastroje (najeti do bodu vymeény nastroje)
Konec programu

Beh programu

| spravanastroju | organizace |
X 199.871 T 12 & —ow
Z 63.713 ... F\$ft

’— S 0 20 40 B0 snmmzn 140 n/min

ioox 252,793 stup.

__
%868 . nc

[DIN Beispiel "Gewindezapfen']

H1 G14 Q1 :[h 'AMF

H2 G96 5150 G95 FO.4

H3 T1 i $ QT

H4 GO X622 22

H5 G819 P4 HD I0.3 KO.1 % m

HE6 GO X13 Zo0

H? 61 X16 2-1.5

HB 61 Z-30

H9 625 H? I1.15 K5.2 RO.8 W30 FP1.5
H10 G1 X20

H11 G1 X40 Z-35

H12 61 2-55 B4

H13 G1 X55 B-2

H14 61 2-70 m
H15 G1 H6D

H16 G&0 Nastaveni

Seznam ||Hepretrz. Po bloku|Adit. Kor % Zakladni Start Zpet
programu beh nastroje bloky | programu

Beh programu

| sprovonestroju ] orgamizace |
X 159.871 . T12 & oo

Z 58 ?1 » F ‘mw 0.400 mn/ot
’— S 0 20 40 €D 20 mmzn 140 m/min

ioox 252,293 stup.

_
=
s wT

i
E

Nastaveni

H 40 X| 250.000 2| 45%2.000 C T

Po bloku % Extra
funk.
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9.7 Priklad programovani DIN .
y & y 4 I“ :
»Frézovani 'Q
3
V tomto prikladu se vysvétluje obrabéni na ¢elni ploSe pomoci N
programovani podle DIN. ‘@
S
Pouzivany nastroj LL
Frézovaci nastroj (hrubovani a dokoncéovani) "
Pozice T4 <
WO = 8 orientace nastroje ()
| =8 pramér frézy .E
K=4 - pocet zubu N

TF = 0,025 posuv na zub

Predpoklada se:

soustruZeni je ukon¢eno
rozméry nastrojl jsou zjistény

9.7 Priklad programov
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Program DIN ,,Frézovani ¢elni plochy*

[4)]

20

Cislo programu DIN

Popis programu

Stop vietena

Programovani otacek, posuvu

Vyvolani frézovaciho nastroje

Zapnutiosy C

Napolohovani osy C

Najeti na obrobek

Cyklus ,Frézovani obrysu na ¢ele“ - hrubovani

Bod startu popisu obrysu pro cyklus G793
Popis obrysu

Konec popisu obrysu
Vypnuti osy C

Odijeti nastroje (najeti do bodu vymeény nastroje)

Konec programu

9 Pfiklady @



Kontrola programu DIN

Po vytvoreni programu DIN ,Frézovani ¢elni plochy*
prejdéte do reZimu ,Provadéni programu”, abyste si
mohli tento program otestovat (obrazek vpravo
nahore). Pfepnéte simulacina ,Celni pohled”, abyste
mohli pfekontrolovat obrysy a kazdy jednotlivy pohyb
nastroje (obrazek vpravo dole).

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Beh programu

X 159. 8? T12 & oo
dz 0.000
— 0.400 nm/ot
Z B63. ?13 2 FE. ="
S 0 20 40 60 80 100120 S E 140 n/min
1oox 252.773 stup.
%2005.nc
[Beispiel Fraesen Stirnflaeche ]
WL = W
N2 G614 Q1 - S wT
N3 G197 53183 6195 FO.1 M103 T40 | ﬂ
H4 GO X100 22 —
H5 Hi4
H6 G110 CO
N? G745 ¥KO YKO Z100 KO AD Wi90 Q4 ¥1
N8 G793 22 ZE-5 P2 U0.5 RO I0.5 FO.05 HO QO
H9 G100 X¥K10 YK43.5611
H10 G101 YK22.9844
H11 G103 HK12.3542 YK18.7418 RS I15 F——
H12 6102 ¥K1&.7418 YK12.3542 R20 I1.?712 —
N13 G103 HK22.9844 YK10 R5 J15 m
H14 G101 XK43.5611 —
H15 G103 ¥K4&.3073 YK16.5728 RS I43.5611
H16 G103 HK16.5728 YK48.30?3 RS0 10.8452 Hastaveni
Seznan |(|Hepretrz. Po bloku |Adit. kor| % 2akladni Start Zpet
progranu beh nastroje bloky programu

Beh programu

X 159. 87 T12 &+
Z 59.713 . o —— F@E. *“™"
’— S 0 20 40 B0 80 100120 S ‘amm 252-;;12 gft’z;n
_

=\ N

) QT

| =5 SIS
W37 %[ 300.000 2[ 420.000 €[ -/ 1] 40 |Mastaveni

‘ ‘Po bloku Q ‘g‘ :::::a ‘ ‘ Zpet ‘
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10.1 Stoup

10.1 Stoupani zavitu

Pokud neni stoupani zavitu uvedeno, tak se zjisti podle

praméru z nasleduijici tabulky.

Pramér Stoupani zavitu Pramér Stoupani zavitu
1 0,25 12 1,75
1,1 0,25 14 2
1,2 0,25 16 2
1,4 0,3 18 2,5
1,6 0,35 20 2,5
1,8 0,35 22 2,5
2 0,4 24 3
2,2 0,45 27 3
2,5 0,45 30 3,5
3 0,5 33 3,5
3,5 0,6 36 4
4 0,7 39 4
4,5 0,75 42 4,5
5 0,8 45 4,5
6 1 48 5
7 1 52 5
8 1,25 56 55
9 1,25 60 5,5
10 1,5 64 6
11 1,5 68 6
524
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10.2 Parametry odleh€ovacich "3

zapichu ©

Q

~ re - = o N|

DIN 76 — parametry odleh€ovacich zapichu ﬁ

MANUALplus zjist'uje parametry — v zavislosti na stoupani Oznaceni: 'S

zavitu — z nasleduijici tabulky. e N , . N

| = pramér odlehCovaciho zapichu o

K = délka odleh&ovaciho zapichu ®©

R = radius vybé&hu 3

W = Uhel zapichu 0

e

Vybéh zavitu DIN 76 — vnéjsi zavit Vybéh zavitu DIN 76 — vnitini zavit 2

Stoupani zavitu | K R w Stoupani zavitu | K R w go]

0,2 D-0,3 0,7 0,1 30° 0,2 D+0,1 1,2 0,1 30° :

0,25 D-04 09 0,12 30 0,25 D+0,1 14 0,12 30° =

0,3 D-0,5 1,05 0,16 30 0,3 D+0,1 1,6 0,16 30° GEJ

0,35 D-0,6 1,2 0,16 30° 0,35 D +0,2 1,9 0,16 30° E

0,4 D-0,7 1,4 0,2 30° 0,4 D +0,2 2,2 0,2 30° g

0,45 D-0,7 1,6 0,2 30° 0,45 D+0,3 2,4 0,2 30° N

0,5 D-0,8 1,75 0,2 30° 0,5 D+0,3 2,7 0,2 30° o

F
0,6 D-1 2,1 0,4 30° 0,6 D+0,3 3,3 0,4 30°
0,7 D-1,1 245 04 30° 0,7 D+0,3 3,8 0,4 30°
0,75 D-12 26 0,4 30° 0,75 D+0,3 4,0 0,4 30°
0,8 D-13 28 0,4 30° 0,8 D+0,3 4,2 0,4 30°
1 D-16 35 0,6 30° 1 D+0,5 5,2 0,6 30°
1,25 D-2 4,4 0,6 30° 1,25 D+0,5 6,7 0,6 30°
1,5 D-23 52 0,8 30° 1,5 D+0,5 7,8 0,8 30°
1,75 D-2,6 6,1 1 30° 1,75 D+0,5 9,1 1 30°
2 D-3 7 1 30° 2 D+0,5 10,3 1 30°
2,5 D-36 87 1,2 30° 2,5 D+0,5 13 1,2 30°
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10.2 Parametry odleh

Vybéh zavitu DIN 76 — vnéjsi zavit

Vybéh zavitu DIN 76 — vnitrni zavit

Stoupani zavitu 1 K R w Stoupani zavitu | K R w
3 D-44 10,55 1,6 30° 3 D+0,5 152 1,6 30°
3,5 D-5 12 1,6 30° 3,5 D+0,5 17,7 1,6 30°
4 D-5,7 14 2 30° 4 D+0,5 20 2 30°
4,5 D-6,4 16 2 30° 4,5 D+0,5 23 2 30°
5 D-7 175 25 30° 5 D+0,5 26 2,5 30°
5,5 D-7,7 19 3,2 30° 55 D+0,5 28 3,2 30°
6 D-83 21 3,2 30° 6 D+0,5 30 3,2 30°
526
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DIN 509 E, DIN 509 F — parametry zapichu E
MANUALplus zjist’uje parametry — v zavislostinapriméru—z  Oznaceni: .9
nasledujici tabulky. | = hloubka vyb&hu ~%
K = délka odlehovaciho zapichu N

R =radius vyb&hu N -

W = dhel zapichu 0O

hloubka odleh&ovaciho zapichu (vyb&hu) (&)

A= thel Sela ‘>5

Odlehéovaci zapich 509 E Odlehéovaci zapich 509 F >8
Pramér | K R w Pramér | K R w P A £z
<=1,6 0,1 0,5 0,1 15° <=1,6 o1 05 01 15 01 & 2
©

>1,6-3 0,1 1 0,2 15° >16-3 0,1 1 0,2 15 0,1 & ()
>3-10 02 2 02 15 >3-10 02 2 04 15 01 & -
)

>10-18 0,2 2 0,6 15° >10-18 0,2 2 06 15 0,1 & (<))
>18-80 0,3 2,5 0,6 15° >18-80 03 25 06 15 02 & %
S

>80 0,4 4 1 15° >80 04 4 1 15 0,3 & (]
o

AN

o

F
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10.3 Technické informace

10.3 Technické informace

Technické udaje

Typ fizeni Souvislé fizeni s integrovanou regulaci motoru
2tizené osy (X/Z), fizené hlavni vieteno a 1 pohanény nastroj
Indikace Integrovana plocha barevna obrazovka 10,4“ s technologii TFT

Zvyraznénad pole zobrazeni aktualni hodnoty a stavu
Indikace zatiZzeni vietena
Textova upozornéni na chyby

Programova pamét’

Pevny disk > 4,5 GB

Jemnost rozliSeni zadavani a krok zobrazeni

Osa X: 0,5 um, pramér: 1 um

OsaZ:1um
Osa C: 0,001°

Interpolace Pfimkova ve 3 hlavnich osach (max. £10 m)
Kruhova ve 2 osach (max. £100 m)

Posuv max. 9,999 m/min nebo max. 9,999 mm/ot.

Konstantni fezna rychlost

Zavitovy posuv aZz max. 99,999 m/ot.
Posuv s preruSovanim tfisky
Rychloposuv max. 99,999 m/min

Hlavni vieteno

0az9999 min-1

Regulace os

Integrovana digitalni regulace pohon( pro synchronni a
asynchronni motory

Takt fizeni polohy: < 3 ms
Rizeni otagek: < 0,6 ms
Rizeni proudu: < 0,1 ms

Otacky

Otacky: 0...9999 min-1

Kompenzace chyby

Vile/reverzacnivile
Chyba stoupani vietena
Uhel sklonu nadikmené osy
Teplota

Integrované PLC

Programova pamét’ 512 Kbyta
Datova pamét’ 124 Kbyt(

Datova rozhrani

RS 232-C, max. 38,4 KBaudu
RS 422-C, max. 38,4 KBaudu
Ethernet 10 MBIt

Pracovni teplota

0°Caz45C
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Uzivatelské funkce

Provozni reZim Ru¢né Ru&ni pohyb sani kfiZovymi spinacgi nebo elektronickymi ru¢nimi
koleCky.
Graficky podporované zadavani a provadéni cykld v pfimém
stfidani s ru¢ni obsluhou stroje.
Oprava zavitl (dodatecné obrabéni jiz uvolnénych a znovu
upnutych obrobki)

Provozni rezim Zauéeni Sekvencni fazeni obrabécich cykll za sebou.

Kazdy obrabéci cyklus se okam?Zité graficky simuluje po zadani
dat.

Okamzité provedeni po kazdém zadani cyklu.

Ukladani obrabécich cykl(l do paméti, pfitom automatické
vytvareni programu.

10.3 Technické informace

Provozni rezim Provadéni Programu Programy cyklt nebo programy DIN v reZimu ,,po bloku“ nebo
plynule.
Programovani — obrabéci cykly Zadavani cykla v popisném dialogu s grafickou podporou.

Primkové a kruhové pohyby, zkoseni a zaobleni.

Ubé&rové cykly pro axialni a radialni soustruzeni jednoduchych a
slozitych obrysu, nebo obrys(l popsanych s ICP.

Zapichovaci cykly pro jednoduché a slozité obrysy, nebo obrysy
popsané s ICP

Zapichovaci a soustruznické cykly pro jednoduché a slozité
obrysy, nebo obrysy popsané s ICP

Odleh&ovaci zapichy podle DIN76, DINS09E, DINS09F
Upichovy cyklus

Vrtaci cykly, cykly hlubokého vrtani a cykly vrtani zavitu
Pfimkové a kruhové rozte¢né kruznice na Celni ploSe a na plasti
Cykly pro jednochodé a vicechodé zavity a pro kuzelové zavity

Axialni a radialni frézovaci cykly pro drazky, tvary,
jednotlivé a vicehranné plochy ale i pro komplexni obrysy
popsané s ICP.

Frézovani zavita

Pouzivani DIN-maker v programech cykl(
Plany (rastry) dér na Celni ploSe a plasti
Konverze program( cykld na programy DIN

Interaktivni programovani obryst (ICP) Primkové ve 3 hlavnich osach (max. £10 m)
Kruhové ve 2 osach (max. 100 m)
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10.3 Technické informace

Uzivatelské funkce

Programovani podie DIN

Programovani NC podle DIN 66025
Tvoreni program( DIN nebo DIN-maker

Programovani s apichovymi, zapichovacimi, soustruznickymi,
vrtacimi a frézovacimi cykly

Zjednodusené geometrické programovani (vypocet
chybgjicich udaja)

Programovani proménnych

Podprogramy

Udaje o polohach

Cilové polohy v kartézskych nebo polarnich souradnicich
Absolutni nebo pfirastkové rozmérové udaje

Zadavani a indikace v metrické nebo palcové mérové soustave
Zobrazeni zbyvajici drahy

Korekce nastrojti

Korekce polohy $picky nastroje v roviné X/Z
Automatické rozpoznavani polohy $picky nastroje

Jemna korekce nastroje pomoci ru¢niho kolecka s prevzetim
hodnoty korekce do tabulky nastrojl.

Kompenzace radiusu bfitu a frézy

Tabulka nastrojt

Tabulka nastroju pro 99 nastroju s popisem nastroju
Graficka podpora pro zadavani nastroju

Kontrola nastroji podle Zivotnosti fezaci destiky nebo po&tu
vyrobenych soucasti

Testovaci grafika

Graficka simulace jednotlivych cykl( nebo naucenych cykl( &i
programt DIN

Dvourozmérna €arova nebo stopova grafika

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

ZvétSovani nebo zmen3ovani vyfezu (zoom)

Casova analyza obrabéni

Vypocet hlavnich a vedlejSich ¢asu
Respektovani spinacich prikazt vyvolanych z CNC

Zobrazeni jednotlivych ¢asl pro cyklus pfip. pro vyménu
nastroje u programd DIN
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Prislusenstvi

Elektronicka rucni kolecka Pro pohyb v osach jako u ru¢né ovladaného stroje; je mozno
pripojit maximalné 2 elektronicka ru¢ni kole¢ka.

Kromé toho Ize pfripojit prenosné rucni kole¢ko HR410.

DataPilot Ridici software na PC pro:

programovani a testovani program(
spravu program(

spravu provoznich prostredk
zabezpedeni (zalohovani) dat
Skoleni

10.3 Technické informace
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i periferie

ré

10.4 Rozhran

10.4 Rozhrani periferie

Typ konektoru 9 polovy - kolickovy SUB-D

Pin Signal RS232

1 volny

2 RxD Receive Data

3 TxD Transmit Data

4 DTR Data Terminal
Ready

5 ZEM Signal-Ground

6 DSR Data Set Ready

7 RTS Request to Send

8 CTS Clear to Send

9 volny

532

Vzhledem k pfimému galvanickému spojeni s externim
PC mohou rozdilné jmenovité trovné napajeni vést k

porucham rozhrani.

Opatreni:

Nejlépe pouzit pro PC servisni zasuvku na stroji.
Spojeni zasouvat/vytahovat pouze privypnutém stroji a

vypnutém PC.

Neprekracovat délku kabelu 20 m resp. pfi silném
elektromotoricky rusivém prostredi pouZzit kratSi

kabely.

Doporuceni: pouzit adaptér s galvanickym oddélenim.
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Index

A
Absolutni souradnice ... 26
Aditivni korekce
Cyklus DIN G149 ... 303
Parametry ... 432
Zadavani béhem provadéni programu ... 65
Aktualni parametry ... 432
Auto Login ... 444
Axialni frézovani tvaru (programovani cykld) ... 204
Axialni vrtani ... 355

B
Bezpet&na vzdalenost ... 98
Bezpednostni pasmo

Inaktivace cyklu DIN G60 ... 391

Nastaveni bezpecnostniho pasma (sefizeni stroje) ...

Zobrazeni stavu bezpe&nostniho pasma ... 51
Blokové funkce (DIN-programovani) ... 281
Bod startu ICP-obrysu ... 243
Bod vymény nastroje
Bod vymény nastroje G14 ... 291
Najeti do bodu vymény nastroje (programovani
cykld) ... 90
Nastaveni bodu vymény nastroje ... 52
Byte ... 39

C

Chyba PLC ... 37

Chyba systému ... 37

Chybova hlaseni ... 36

Cyklus ... 345

Cyklus frézovani obrysu na plasti G794 ... 377
Cyklus frézovani tvaru na ¢ele G793 ... 364
Cykly DIN (programovani cyklu) ... 239

Cykly samostatnych fezu ... ... 88

D

Data stroje
Indikace a zadavani ... 46
Konfigurace zobrazovani ... 439
Programovani cykl( ... 83
Programovani podle DIN ... 286

DATAPILOT ... ... 441

Datum, Cas ... 455
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Definovani tvart
Celni plocha
Mnohouhelnik G307 ... 370
Obdélnik G305 ... 369
PIny kruh G304 ... 368
Plocha plasté
Mnohouhelnik G317 ... 382
Obdélnik G315 ... 381
Piny kruh G314 ... 380
Definovani vystupniho okna ... 394
Délka slova (sériovy prenos dat) ... 445
Diagnostika ... 455
Dialogové texty u podprogramdi ... 407
Diganostika PLC ... 37
DIN-makra ... 83, 278
Doby zpracovani ... 74
Dokonc&ovaci nastroje ... 412
Dotykova méfidla ... 56
Drazka, frézovana linearné
Programovani cykl(
axialni ... 203
radialng ... 215
Drazka, frézovana v pfimce
Programovani podle DIN
Celni plocha G791 ... 363
Plas G792...376
Drazkovaci frézy ... 413

Druh zobrazeni (indikace aktualni hodnoty) ...

E
Carové zobrazeni (simulace) ... 68
Casova prodleva G4 ... 391
editace ... 39
Editovani parametra adres ... 283
Cekani na stanoveny ¢as G204 ... 391
Celni plochy (ICP-obrysové prvky) ... 268
Celni pohled (simulace) ... 70
Cislo bloku
Programovani cykll ... 62
Programovani podle DIN ... 279
Ekvidistanta (FRK) ... 29
Ekvidistanta (SRK) ... 28
Cteni hodnot parametrd ... 397
Ethernet ... 442

433
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Index

F
F - indikace ... 47
Frézovaci cykly ... 201
Frézovaci nastroje ... 425
Frézovaci plany (rastry)
Programovani cykl
kruhovy, axialné ... 230
kruhové, radialni ... 234
linearng, radialné ... 232
prfimkové, axialné ... 228
Upozornéni ... 227
Programovani podle DIN
kruh na ¢ele G745 ... 385
kruh na plasti G746 ... 389
Primka na ¢ele G743 ... 383
primka na plasti G744 ... 387
Frézovani Sroubovité drazky
Cyklus DIN G798 ... 379
Programovani cykld ... 223
Frézovani na ¢ele (programovani cyklu) ... 211
Frézovani ploch na ¢ele G797 ... 366
Funkce posunuti (simulace) ... 73

G
Geometricky vypocet
ICP - programovani ... 242
Programovani podle DIN ... 283
globalni proménné (programovani podle DIN) ... 397
Graficka simulace ... 71

H
Hardwarovy handshake (sériovy prenos dat) ... 445
Heslo (automatické prihlaseni) ... 444
Heslo pro prihlaSeni uzivatele ... 453
Hlavni osy - usporadani ... 25
Hledani bloku startu (provedeni programu) ... 64
Hluboké vrtani
Axialné/radialni (programovani cykl() ... 193
Cyklus hlubokého vrtani G74 ... 355
Hrubovaci nastroje ... 412
Hrubovani obrysu
axialné G817 /G818 ... 311
axialné se zanofovanim G819 ... 313
podél obrysu G836 ... 317
radialné G827 / G828 ... 314
radialné se zanotfenim G829 ... 316
Hrubovani podél obrysu
Cyklus DIN G836 ... 317

Obrabéni ICP podél obrysu (programovani cyklu) ...

534
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ICP - programovani
Absolutni nebo pfriristkové okétovani ... 244
Editovani obrysu ... 243
Obrysoveé prvky ¢elni plochy ... 268
Prechody u obrysovych prvki ... 245
Programovani zmén ... 254
Prvky obrysu plasté ... 272
Smér obrysu ... 249
Tvarové prvky soustruzeného obrysu ... 260
Vybér feSeni ... 248
Vkladani (prekryvani) tvarovych prvk ... 259
Vytvareni, roz8ifovani obrysu ... 244

Zaklady ... 242
Zobrazovani obrys( ... 246
ICP-cykly

Axialni frézovanitvaru ... 208
Obrabéni axialné/radialné ... 121
Obrabéni nagisto axialné/radialné ... 123
Obrabéni nacisto podél obrysu ... 119
Obrabéni podél obrysu ... 117
Radialni frézovani tvaru ... 220
Zaklady ... 83
Zapichovani a soustruzeni nacisto radialné/
axialné ... 154
Zapichovani a soustruzeni radialné / axialné ... 152
Zapichovani nacCisto radialné / axialné ... 141
Zapichovani radialng/axialné ... 139
ICP-obrysové prvky
Celniplocha ... 268
Plocha plaste ... 272
Soustruzeny obrys ... 260
IF-prikaz ... (Programovani podle DIN) ... 401
Indikace chyby ... 36
Indikace polohy ... 46
Interni chyba ... 37

J

Jemnost zadavani ... 528

Jméno uZivatele (automatické prinlaseni) ... 444
Jméno zalohy ... 442

K

Klavesa menu ... 39

Klavesa Proces ... 33

Klavesnice ... 23

Klavesnice pro zadavanidat ... 23
Klavesy Page ... 39

KfiZzova paka ... 60
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Komentare ... 279
Komentare v programu cykl ... 82
Programovani podle DIN ... 279

Zpracovani komentara (programovani podle DIN) ... 284

Kompenzace radiusu bfitu a radiusu frézy
Programovani podle DIN ... 300
Zaklady ... 28

Kompenzace radiusu frézy
Programovani podle DIN ... 300
Zaklady ... 29

Koncovy bod ICP-obrysu ... 243

Konec cyklu G80 ... 310

Konfigurace pfenosu dat ... 444

Konfiguracni parametry ... 435

Konstantni fezna rychlost
Cyklus DIN G96/G196 ... 299
Zaklady ... 49

Kontrola Zivotnosti
Nastrojova data ... 427

Kontrola poc¢tu kust
Nastrojova data ... 427

Konverze DIN ... 77

Kopirovaci nastroje ... 412

Korekce ... 65

Korekce bfitu G148 ... 302

Korekce opotfebeni ... 412

Kruhovy oblouk
ICP-vobrys

Celniplocha ... 270

Plocha plasté ... 274

Soustruzeny obrys ... 262
Programovani podle DIN

Celni plocha G102/G103 ... 362

Kruhovy pohyb G12/G13 ... 295

Kruhovy pohyb G2/G3 ... 293

Plas G112/G113...374

Kruhovy prvek

ICP-vobrys

Celniplocha ... 270

Plocha plasté ... 274

Soustruzeny obrys ... 262
Kruhové obrabéni (programovani cykll) ... 94
Programovani podle DIN

Celni plocha G102/G103 ... 362

Kruhovy pohyb G12/G13 ... 295

Kruhovy pohyb G2/GS ... 293

Plas G112/G113...374
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KuZelovy zavit
Cyklus DIN G353 ... 343
Programovani cykll ... 168
Kurzor ... 39

L
lokalni promé&nné (programovani podle DIN) ... 397
Lupa (simulace) ... 73

M
MO0 Stop programu ... 408
Matematické funkce ... 396
Maximalni otacky ... 47
Omezeni otacek G26/G126 ... 297
Provoz cyklu ... 46
Zobrazeni ... 46
Menu ... 39
metricky ... 434
M-funkce
M19 (polohovani vietena) (programovani cykld) ...
Programovani podle DIN ... 408
Zadejte M-cyklus (programovani cyklud) ... 97
Zaklady programovani cykl( ... 82
Monitorovani Zivotnosti

Zaklady ... 59
Monitorovani poctu kusU
Zaklady ... 59

N
Naskrabnuti ... 54
Nabéh valce, odlehCovaci zapich DIN509 E s ... ... 182
Nabéh valce, odlehCovaci zapich DIN 509 F s ... ... 184
Nahledy ... 70
Nastaveni (pfenosu)

Sériove ... 445

Si ...444

Tiskarna ... 445

Nastaveni hodnot os ... 50
Nastaveni palcového provozu ... 434
Nastaveni S, F, T ... 392
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Nastroje ... 420
Dodate¢né parametry ... 426
Kontrola doba Zivotnosti naradi, prace s .. ... 59
Nastroje v rliznych kvadrantech ... 48
Nastrojova data ... 418
Organizace nastrojli - zaklady ... 414
Orientace nastroje ... 418
Pohanéné nastroje ... 47
Programovani nastroje (programovani DIN) ... 392
Rozméry nastrojli - zaklady ... 28
Seznam nastrojl ... 414
Sprava Zivotnosti nastroju ... 427
Sprava nastrojl ... 412
T - indikace ... 47
T-Cisla zadejte za provozu cyklu ... 46
Texty k nastrojiim ... 416
Typy nastroju ... 412
Vstupni menu nastrojl ... 418
Vyvolani nastroje ... 47
Vztazny bod ... 418
Zadani korekci nastroju ... 58
Nastroje k soustruzeni ... 419
Nastroje k soustruzeni a zapichovani ... 412
Nastroje pro odleh&ovaci zapichy ... 412
Nastroje pro velmi jemné dohotoveni ... 412
Nastroje s kruhovym britem ... 412, 420
Navigovani: ... 39
Navrtavaky ... 413
Nazev pocitace ... 444
NC-bloky ... 279
NC-pfikazy ... 279
Neutralni nastroje ... 420
NevyreSeny obrysovy prvek (ICP) ... 242
Nulovy bod obrobku ... 27, 50
Nulovy bod stroje ... 27

(0]

Radek provoznich rezimd ... 32

Obrabéni (programovani cykl)
Dokonc&ovani ICP axialng / radialné ... 123
Obrabéni ... 101
Obrabéni ICP axialng/radialné ... 121
Obrabéni ICP podél obrysu ... 117
Obrabéni ICP podél obrysu nadisto ... 119
Obrabéni nadisto ... 105
Obrabéni nacisto se zanofovanim ... 113
Obrabéni nacisto se zanofovanim - rozsirené ... 115
Obrabéni se zanofovanim ... 109
Rozsitené obrabéni ... 103
RozSitené obrabéni nadisto ... 107
RozS8ifené obrabéni se zanofovanim ... 111
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Obrabéni nacisto
Cyklus DIN obrabéni obrysu nacisto G89 ... 318
Cyklus obrabéni nacisto axialné/radialné ... 105
Obrabéni obrysu nagisto G89 ... 318
Obrabéni plasté (programovani podle DIN) ... 371
Obrys ... 344
Obrysy (ICP)
Obrysoveé prvky ¢elni plochy ... 268
Programovani zmén ... 254
Prvky obrysu plasté ... 272
Tvarové prvky soustruzeného obrysu ... 260
Zobrazovani obrysU ... 246
Odhlaseni ... 454
Odleh&ovaci zapich
ICP-obrys
Odleh&ovaci zapich DIN 509 E ... 266
Odleh&ovaci zapich DIN 509 F ... 267
Vybéh zavitu DIN 76 ... 265
Zaklady odleh&ovacich zapichu ICP ... 263
Parametry odlehovaciho zapichu DIN 509 E, DIN 509
F...527
Parametry odleh&ovaciho zapichu DIN 76 ... 525
Programovani cykl(
Odleh&ovaci zapich DIN 509 E ... 182
Odleh&ovaci zapich DIN 509 F ... 184
Odleh&ovaci zapich tvaruH ... 156
Odleh&ovaci zapich tvaruK ... 157
Odleh&ovaci zapich tvaru U ... 158
Poloha odleh&ovaciho zapichu ... 162
Vybéh zavitu DIN 76 ... 180
Programovani podle DIN
Cyklus odleh&ovacich zapichi G85 ... 345
Obrys odleh€ovaciho zapichu G25 ... 344
QOdleh&ovaci zapich DIN 509 E G851 ... 347
QOdleh&ovaci zapich DIN 509 F G852 ... 348
Odleh&ovaci zapich DIN 76 G853 ... 349
Odleh&ovaci zapich tvar H G857 ... 351
QOdleh&ovaci zapich tvar K G858 ... 352
Odleh&ovaci zapich tvar U G856 ... 350
Rezna rychlost (programovani podle DIN) ... 392
Rezné podminky ... 412
Rizeni p¥istupu pro sité ... 443
Okno ... 32, 39
Omezeni otacek
Cyklus DIN G26/G126 ... 297
Definovat v provozu cyklu ... 46
Opakovaci obrysovy cyklus, jednoduchy G83 ... 321
Opakovani programu (programovani podle DIN) ... 402
Operace se seznamy ... 34
Opravnéni k obsluze ... 453
Optické méridlo ... 57
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OsaC
Normovani osy C G153 ... 359
Posunuti nulového bodu G152 ... 359
Referenéni pramér G120 ... 371
Rychloposuv ¢ela G100 ... 360
Rychloposuv na plasti G110 ... 372
Souradny systém ... 25

Zaklady ... 20
OsaX...25
OsaZz...25
Osovy kfiz ... 71
Otacky

Cyklus DIN G97/G197 ... 299
Indikace a provoz cyklu ... 46
Programovani podle DIN ... 392
Otacky vretena ... 47
Ovladaci panel stroje ... 24
Oznaceni (pfenos programu) ... 446
Oznacenios ... 25
Oznacdovani u funkci skupin blokl (programovani podle
DIN) ... 285

P
Palcovy provoz - pokyny ... 78
Parametry ... 431
Parametry grafiky ... 434
Parita (sériovy prenos dat) ... 445
Periferni rozhrani — osazeni konektoru ... 532
Pismena adresy ... 279
Plan
Programovani cykl(
Kruhovy plan na &elni ploSe ... 230
Kruhovy plan na plasti ... 234
Linearni plan na plasti ... 232
PF¥imkovy plan €elni plochy ... 228
Programovani podle DIN
kruh na ¢ele G745 ... 385
kruh na plasti G746 ... 389
Pfimka na ¢ele G743 ... 383
pfimka na plasti G744 ... 387
Plocha plasté (ICP-obrysové prvky) ... 272
Plynulé zpracovani
Provedeni programu ... 64
Simulace ... 71
Podélné sané ... 25
Podprogramy ... 406
Pfedavané hodnoty u podprogramt ... 407
PF¥ehled ptikaz(i DIN ... 280
Prejeti referenci ... 43
P¥enaSeni soubort ... 446

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

Pfenos dat ... 441
PFfenos nastrojovych dat ... 452
Prenos parametrt ... 451
Prenos programd ... 446
Pfenos programu (sériovy) ... 449
Pfenos programu (si ) ... 448
Pfepinani jazyka ... 455
PferuSovany posuv G64 ... 297
Pfesné zastaveni G9 ... 391
Pfevodovy stuperi ... 49
Pohanény nastroj ... 426
Pohled na plas§ (simulace) ... 70
Pohled pfi soustruzeni (simulace) ... 70
Pridavek
podél obrysu G58 ... 309
rovnobézné s osou G57 ... 308
PFicné sané ... 25
Prinlaseni ... 454
PFikaz INPUT (programovani podle DIN) ... 393
Pfikaz PRINT (programovani podle DIN) ... 395
Pfikaz WHILE (programovani podle DIN) ... 402
Pfikaz WINDOW (programovani podle DIN) ... 394
Prikazy osy C ... 359
Priklad DIN
Frézovani ... 519
Zavitovy Cep ... 516
Priklad ICP
Frézovani ... 507
Zapichovy cyklus ... 495
Zavitovy ep ... 470

priklad ICP
Matrice ... 483
Priklady
Priklad DIN

Frézovani ... 519
Zavitovy Cep ... 516
Priklad ICP
Frézovani ... 507
Zapichovy cyklus ... 495
Zavitovy Cep ... 470
priklad ICP
Matrice ... 483
Sefizeni stroje ... 459
Vytvoreni programu cyklu ... 461
Zvoleni programu cyklu ... 460
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Prima drazka
Programovani cyklt
Drazka axialné ... 203
Drazka radialng ... 215
Programovani podle DIN
Celni plocha G791 ... 363
Plas G792...376
Primka
ICP-obrys
Celniplocha ... 269
Plocha plasté ... 273
Obrys ICP
Soustruzeny obrys ... 260
Programovani podle DIN
Primy pohyb G1 ... 292
Pfrimka na ¢elni ploSe G101 ... 361
Pfimka na plastiG111 ... 373
Primkové obrabéni (programovani cykld)
celné ... 92
pod uhlem ... 93
podél ... 91
Pripona ... 39
Prirastkové (inkrementalni) soufadnice ... 26
Polarni souradnice ... 26
Poloha prvkl odleh&ovacich zapicht (ICP) ... 263
Polohovani
Cyklus M19 (programovani cykla) ... 97
Osa C (programovani cykll) ... 202
Polohovani vfetena v provozu cyklu ... 46
Pomocné obrazky ... 81, 278
Popis obrysu (programovani podle DIN) ... 310
Popis parametr(i - podprogramy ... 407
Popis polotovaru
Programovani cykll ... 85
Programovani podle DIN ... 288
Popojizdéni JOG ... 60
Posledni fez (obrabéni zavitu) ... 162
Posunuti nulového bodu
absolutné G59 ... 307
aditivné G56 ... 306
Osa C (parametry) ... 433
OsaCG152... 359
Posunuti G51 ... 305
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Posuv

Posuv drahové rychlosti pfi ru€nim fizeni

(parametr) ... 432

Programovani podle DIN
Konstantni posuv G94 ... 298
Posuv na otacku G95/G195 ... 298
Posuv na zub G193 ... 298
Programovani posuvu ... 392

Provoz cyklu ... 48

Posuv na otacku pfi rué¢nim fizeni (parametr) ... 432

Posuv na otacku u pohanénych nastrojl ... 47
Posuv za minutu
Cyklus DIN G94 ... 298
Provoz cyklu ... 48
PouZité pojmy ... 39
Prace s cykly ... 80
Program, udaje k... ... 75
Programovani cykl
Bod startu cyklu ... 80
Nabidka cyklu ... 83
Pferuseni cyklu ... 81
Programovani cykl( ... 62
Tlacitka fizeni cyklu ... 81
Programovani G-funkce ... 287
Programovani proménnych
#-proménné ... 397
Proménna jako parametr adresy ... 403
Vypod&et proménnych ... 405
V-proménné ... 399
Zaklady ... 396
Programovani s promé&nnymi ... 396
Programy DIN ... 278
Protokol (sériovy pfenos dat) ... 445
Provadéni programd ... 63
Provoz po bloku
Provedeni programu ... 64
Simulace ... 71
Provoz po zakladnich blocich
Indikace pfi provadéni programu ... 64
v simulaci ... 71
Provoz s ru¢énim kolec¢kem ... 60
Provozni denik (Lodfile) ... 455
Provozni rezim
organizace ... 430
Sprava nastroju ... 412
Stroj ... 42
ProvoznireZzimy ... 33
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R
Radialni ... 419
Radialni (Celni) nastroje ... 419
Radialni frézovani tvaru (programovani cykll) ... 216
ReZim ,Zaucovani“ ... 62
Redukce posuvu vrtani
Programovani cykli
Hluboké vrtani ... 194
Vrtaci cyklus ... 192
Programovani podle DIN
Cyklus hlubokého vrtani G74 ... 355
Vrtaci cyklus G71 ... 354
Referencni bod ... 27
Referencni priimér G120 ... 371
Rozdéleni ezl ... 163
Rozhrani pro prenos dat ... 442
RozliSeni ru¢niho kolecka ... 60, 78
Rozsahy platnosti V-proménné ... 399
Rucni kolecko, prolozeni

u G350 ... 340
u G351 ... 341
uG352... 342
u G353 ... 343

Rychloposuv
Drahova rychlost pfi ru¢nim fizeni (parametr) ... 432
Programovani cykl
Polohovani rychloposuvem ... 89
Polohovani rychloposuvem osy C ... 202
Programovani podle DIN
Rychloposuv ¢ela G100 ... 360
Rychloposuv GO ... 290
Rychloposuv na plasti G110 ... 372
Rychlost rychloposuvu v automatickém rezimu
(parametr) ... 432
Rychlost pfenosu (sériovy pfenos dat) ... 445

S

Sefizeni stroje ... 50

Sefrizeni stroje (priklad) ... 459

Sériové rozhrani ... 442

Servis ... 453

Servis systému ... 455

Seznam G-funkci
GO Rychloposuv ... 290
G1 Pfimy pohyb ... 292
G100 Rychloposuv ¢ela ... 360
G101 Primka na ¢elni ploSe ... 361
G102 Oblouk na ¢elni plose ... 362
G103 Oblouk na ¢elni plose ... 362
G110 Rychloposuv na plasti ... 372
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G111 Primka na plasti ... 373

G112 Kruhovy oblouk na plasti ... 374

G113 Kruhovy oblouk na plasti ... 374

G12 Kruhovy pohyb ... 295

G120 Referencni priimér ... 371

G126 Omezeni otacek ... 297

G13 Kruhovy pohyb ... 295

G14 Bod vymény nastroje ... 291

G148 Korekce britu ... 302

G149 Aditivni korekce ... 303

G150 Zapodteni pravé 3picky nastroje ... 304
G151 Zapocteni levé Spicky nastroje ... 304
G152 Posunuti nulového bodu v ose C ... 359
G153 Normovaniosy C ... 359

G193 Posuv na zub ... 298

G195 Posuv na otacku ... 298

G196 Konstantni fezna rychlost ... 299

G197 Otacky ... 299

G2 Kruhovy pohyb ... 293

G204 Cekani na stanoveny &as ... 391

G21 Obrys neobrobeného polotovaru ... 289
G25 Obrys odleh&ovaciho zapichu ... 344

G26 Omezeni otacek ... 297

G3 Kruhovy pohyb ... 293

G304 Definovani tvaru uplny kruh na ¢ele ... 368
G305 Definovani tvaru obdélniku na ¢ele ... 369
G307 Definovani tvaru mnohouhelniku na ¢ele ... 370
G31 Univerzalni zavitovy cyklus ... 335

G314 Definovani tvaru upIného kruhu na plasti ... 380
G315 Definovani tvaru obdélniku na plasti ... 381
G317 Definovani tvaru mnohouhelniku na plasti ... 382
G32 Jednoduchy zavitovy cyklus ... 337

G33 Zavit jedinym fezem ... 338

G35 Metricky zavit ISO ... 339

G350 Jednoduchy jednochody axialni zavit ... 340
G351 Rozsiteny vicechody axialni zavit ... 341
G352 Kuzelovy zavit API ... 342

G353 Kuzelovy zavit ... 343

G36 Vrtani zavitu ... 357

G4 Casova prodleva ... 391

G40 Vypnuti SRK, FRK ... 301

G41 Zapnuti SRK, FRK ... 301

G42 Zapnuti SRK, FRK ... 301

G51 Posunuti nulového bodu ... 305

G56 Aditivni posunuti nulového bodu ... 306
G57 Pridavek rovnobézné s osou ... 308

G58 Pridavek rovnobézné s obrysem ... 309
G59 Absolutni posunuti nulového bodu ... 307
G60 Inaktivace bezpe&nostniho pasma ... 391
G64 PreruSovany posuv ... 297

G71 Vrtaci cyklus ... 354

G74 Cyklus hlubokého vrtani ... 355

G743 Primkovy plan na cele ... 383
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G744 Primkovy plan na plasti ... 387

G745 Kruhovy plan na ¢ele ... 385

G746 Kruhovy plan na plasti ... 389

G791 Pfima drazka na cele ... 363

G792 Pfima drazka na plasti ... 376

G793 Cyklus frézovani obrysu a tvaru na Cele ... 364
G794 Cyklus frézovani obrysu a tvaru na plasti ... 377
G797 Frézovani ploch na ¢ele ... 366

G797 Frézovani zavitt axialng ... 358

G798 Frézovani Sroubovité drazky ... 379

G80 Konec cyklu ... 310

G81 Hrubovani axialné ... 319

G811 Jednoduchy cyklus zapichovani/soustruZeni
radialné ... 332

G815 Cyklus zapichovani/soustruzZeni radialné ... 333
G817 Hrubovani obrysu axialné ... 311

G818 Hrubovani obrysu axialné ... 311

G819 Hrubovani obrysu axialné se zanorovanim ... 313
G82 Hrubovani radialné ... 320

G821 Jednoduchy cyklus zapichovani/soustruzeni
axialné ... 332

G825 Cyklus zapichovani/soustruzeni axialné ... 333
G827 Hrubovani obrysu radialné ... 314

G828 Hrubovani obrysu radialné ... 314

G829 Hrubovani obrysu radialné se zanofenim ... 316
G83 Jednoduchy opakovaci obrysovy cyklus ... 321
G836 Hrubovani podél obrysu ... 317

G85 Cyklus odleh&ovacich zapich ... 345

G851 Odleh&ovaci zapich DIN 509 E ... 347

G852 Odleh&ovaci zapich DIN 509 F ... 348

G853 Odleh&ovaci zapich DIN 76 ... 349

G856 Odleh&ovaci zapich tvar U ... 350

G857 Odleh&ovaci zapich tvar H ... 351

G858 Odleh&ovaci zapich tvar K ... 352

G859 Upichovy cyklus ... 353

G86 Jednoduchy zapichovy cyklus ... 330

G861 Obrysovy zapich axialné ... 324

G862 Obrysovy zapich radialné ... 324

G863 Dokonc&ovaci zapichovy obrysovy cyklus
axialné ... 326

G864 Dokonc&ovaci zapichovy obrysovy cyklus
radialné ... 326

G865 Jednoduchy zapichovy cyklus axialni ... 328
G866 Jednoduchy zapichovy cyklus radialni ... 328
G867 Dokonc&eni zapichu axialné ... 329

G868 Dokonc&eni zapichu radialné ... 329

G87 Primka s radiusem ... 322

G88 Primka se zkosenim ... 323

G89 Obrabéni obrysu nadisto ... 318

G9 Presné zastaveni ... 391

G94 Konstantni posuv ... 298

G95 Posuv na otacku ... 298

G96 Konstantni fezna rychlost ... 299
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G97 Otacky ... 299

Skli¢idlovy dilec valec / trubka G20 ... 288
Simulace ... 68
S-indikace ... 47

Sité
Konfigurace ... 444
Zaklady ... 442

Skupinové funkce ... 285
Slovni funkce (programovani podle DIN) ... 283
Smér obrysu (ICP) ... 249
Smér otaceni (nastrojové parametry) ... 426
Smér otaceni vietene ... 82
Sméry obrabéni a pfisuvu (programovani cykld) ... 98
Softklavesy ... 33
Softwarovy handshake (sériovy pfenos dat) ... 445
Souradny systém ... 25
Soustruzeni a zapichovani
Programovani cykl
Roz8ifené zapichovani a soustruzeni ... 146
Soustruzeni a zapichovani ... 144
Zaklady ... 143
Zapichovani a soustruzeni ICP ... 152
Zapichovani a soustruzeni ICP nadisto ... 154
Zapichovani a soustruzeni nacgisto ... 148
Zapichovani a soustruzeni nacisto rozsirené ... 150
Programovani podle DIN

Cyklus zapichovani/soustruZeniradialng, jednoduchy

G811...332
Cykly zapichovani/soustruzeni G815/G825 ... 333
Cykly zapichovani/soustruZzeni jednoduché G811/
G821...332
Zaklady ... 331

Specialni korekce (zapichové nastroje) ... 421

Spinaci funkce (M-funkce) ... 82

Sprava programu ... 75

Standardni hodnota ... 39

Start systému ... 43

Stfedici vrtaky ... 413

Stopkové frézy ... 413

Strojni prikazy ... 409

Strojové proménné ... 286

Strojové rozméry ... 435

Struktura nabidky (programovani podle DIN) ... 286

Svételny bod (simulace) ... 71

T
T - indikace ... 47

Tangencialni prechod ... 245
Technické charakteristiky ... 528
Tiskarna ... 441

Index @



Tvarové prvky (ICP)
Vkladani (pfekryvani) tvarovych prvki ... 259
Zadani tvarovych prvki ... 263
Zaklady ... 242

U
UZivatelsky servis ... 454
Ubg&rové cykly ... 98
Uhel boku (zavitovy cyklus) ... 163
Uhel ptisuvu (zavitovy cyklus) ... 163
Uhel zastaveni (provoz cyklu) ... 46
Upichovaci nastroje ... 412
Upichovani
Programovani cykll ... 159
Upichovy cyklus G859 ... 353

\'J
Vybéh zavitu DIN 76
ICP - programovani
Vybéh zavitu DIN 76 ... 265
Programovani cykl(
Vybéh zavitu DIN 76 ... 180
Programovani podle DIN
Cyklus odleh¢ovacich zapichl G85 ... 345
Obrys odleh&ovaciho zapichu G25 ... 344
s obrobenim valce G853 ... 349
Vybér funkci ... 33
Vybér feSeni (ICP-obrysy) ... 248
Vychozi bod popisu obrysu ... 290
Vypis programu ... 76
Vypocet Casu - parametry ... 438
Vypocet ¢asl (simulace) ... 74
Vystrahy b&éhem simulace ... 38
Vystruzniky ... 413
Vystup dat (programovani podle DIN) ... 393
Vystup informaci (programovani podle DIN) ... 395
Vystupni okno ... 395

Vétveni programu (programovani podle DIN) ... 401

Vnorené podprogramy ... 406
Vfeteno ... 49
Volba menu ... 33
VoliteIné parametry (programovani cyklud) ... 83
Vrtaci cyklus G71 ... 354
Vrtaci cykly
Programovani cykll ... 190
Programovani podle DIN ... 354
Vrtaci nastroje ... 423
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Vrtaci plan (rastr)
Programovani cykl(
Kruhovy plan na cele ... 230
Kruhovy plan na plasti ... 234
PFfimkovy plan Cela ... 228
Pfimkovy plan na plasti ... 232
Programovani podle DIN
Kruhovy plan na ¢ele G745 ... 385
Kruhovy plan na plasti G746 ... 389
PFfimkovy plan na ¢ele G743 ... 383
PF¥imkovy plan na plasti G744 ... 387
Vrtaky s otocnymi destiCkami ... 413
Vrtani
Programovani cykl(
Hlubokeé vrtani ... 193
Vrtani... 191
Vrtani zavitl ... 195
Programovani podle DIN
Cyklus hlubokého vrtani G74 ... 355
Vrtaci cyklus G71 ... 354
Vrtani zavitu G36 ... 357
Vstupni (zadavaci) okno ... 32
Vypnuti ... 45
VytiZeni vietena ... 46
Vyvolani nabidky oblouk (ICP) ... 244
Vyvolani nabidky pfimek (ICP) ... 244
Vztazny bod nastroje ... 418
Vztazné body stroje ... 27

W
WINDOWS - sité ... ... 442

X
XON/XOFF (sériovy pfenos dat) ... 445

Y4

Zabezpeceni (zalohovani) dat ... 441

Zadani dat (programovani podle DIN) ... 393

Zadani specialni korekce (korekce nastroje) ... 58

Zadat hodnotu proménné (programovani podle DIN) ... 393
Zadavaci pole ... 34

Zadavani dat, obsluhaa.. ... 34
Zahlubniky ... 413
Zaobleni

Celni plocha ICP ... 271

ICP-plocha plasté ... 275

Soustruzeny ICP-obrys ... 264
Zapichovaci nastroje ... 412
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Zapichovani
Programovani cyklt
Jednoduché zapichovani ... 131
Jednoduché zapichovani nadisto ... 135
Roz8ifené zapichovani ... 133
Zapichovaci ICP-cyklus ... 139
Zapichovaci ICP-cyklus nadisto ... 141
Zapichovani nadisto roz8irené ... 137
Programovani podle DIN
Dokon¢&eni zapichu G867/G868 ... 329
Jednoduchy zapichovy cyklus G865/G866 ... 328
Obrysovy zapich G861/G862 ... 324
Obrysovy zapich nacisto G863/864 ... 326
Zapichové cykly
Programovani cykl(
Jednoduché zapichovani nadisto ... 135
Roz8ifené zapichovani ... 133
Zapichovaci ICP-cyklus ... 139
Zapichovaci ICP-cyklus nadisto ... 141
Zapichovani ... 131
Zapichovani nacisto rozsifené ... 137
Programovani podle DIN
Dokon¢&eni zapichu G867/G868 ... 329
Jednoduchy zapichovy cyklus G8665/G866 ... 328
Obrysovy zapich G861/G862 ... 324
Obrysovy zapich nacdisto G863/864 ... 326
Zapichové nastroje ... 421
Zapnuti ... 43
Zastaveni prekladace (G909) ... 400
Zavérneé bity (sériovy pfenos dat) ... 445
Zavit
Programovani cykl
Dorezavani kuzelového zavitu ... 176
Dotezavani zavitu ... 172
Dorezavani zavitu API ... 178
Frézovani zavitt axialng ... 197
Hloubka zavitu ... 163
Kuzelovy zavit ... 168
Nabéh zavitu ... 180
Poloha zavitu ... 162
RozS8itené dofiznuti zavitu ... 174
Rozbé&h pro zavit / dobéh ze zavitu ... 163
Vrtani zavitu axialné / radialné ... 195
Zavit APl ... 170
Zavitovy cyklus ... 165
Zavitovy cyklus rozsiteny ... 166
Zavitové a zapichové cykly ... 162
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Programovani podle DIN
Frézovani zavitl axialné G799 ... 358
Jednim fezem G33 ... 338

Jednoduchy jednochody axialni zavit G350 ... 340

KuzZelovy zavit G353 ... 343
Metricky zavit ISO G35 ... 339
Roz8iteny vicechody axialni zavit G351 ... 341
Univerzalni zavitovy cyklus G31 ... 335
Vrtani zavitu G36 ... 357
Zavit API G352 ... 342
Zavitovy cyklus jednoduchy G32 ... 337
Zavit API
Cyklus DIN G352 ... 342
Programovani cykll ... 170
Zavitniky ... 424
Zavitorezné nastroje ... 422
Zavitove frézy ... 413
Zkosena hrana
Cyklus DIN G88 ... 323
Celni plocha ICP ... 271
ICP-plocha plasté ... 275
Programovani cykl( ... 95
Soustruzeny ICP-obrys ... 264
Zménit heslo ... 454
Znakova klavesnice ... 35
Znazornéni obrysu (simulace) ... 71
Zobrazeni a editace parametra ... 431
Zobrazeni na obrazovce ... 32
Zobrazeni stopy fezu ... 68
Zobrazeni zbyvajici drahy ... 46
ZpUsob frézovani (programovani cyklu) ... 224
ZvétSovani / zmenSovani
Simulace ... 73
Zobrazeni ICP-obrysu ... 247
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Prehled G-funkci %)
i L
Popis polotovaru Strana _Korekce nastroje Strana c
G20  Standardni polotovar (ty, trubka) 288 G148 Zména korekce bfitu 302 E
o 1
G21  Obrys neobrobeného polotovaru 289 G149 Aditivni korekce 303 (O]
G150 Zapocteni pravé Spicky nastroje 304 o]
Pohyby nastroje bez obrabéni Strana T .. . i ) Q
G151 Zapocteni levé SpiCky nastroje 304 —
GO Polohovani rychloposuvem 290 =
o
G14  Najeti do bodu vymény nastroje 291 Posunuti nulového bodu Strana E
G51 Posunuti nulového bodu 305
Jednoduché primkové a kruhové pohyby Strana . - ,
Gb56 Aditivni posunuti nulového bodu 306
G1 Primkovy pohyb 292
G59 Absolutni posunuti nulového bodu 307
G2 Kruhové pfir. kdtovani stredu 293
G3 Kruhové pfir. kétovani stfedu 293 Pridavky Strana
G12  Kruhové abs. kétovani stredu 295 G57  Pridavek rovnobézné s osou 308
G13  Kruhové abs. kotovani stfedu 295 G58  Pridavek rovnob&zné s obrysem 309
Posuv, otacky Strana _Ubé&rové cykly Strana
G26  Omezeni ota&ek hlavniho vietena 297 G80  Konec cyklu 310
G126 Omezeni otaGek pohanéného nastroje 297 G81  Hrubovani axialné 319
G64  Prerusovany posuv 297 G817 Hrubovani obrysu axialné 311
G193 Posuv na zub 208 G818 Hrubovani obrysu axialné 311
G94  Konstantni posuv 298 G819 Hrubovaniobrysu axialné se zanofrenim 313
G95 Posuv na otacku 208 G82 Hrubovani radialné 320
G195 Posuv na otadku pohan&ného nastroje 298 G827 Hrubovani obrysu radialné 314
G96 Konstantni fezna rych|ost 299 G828 Hrubovani Obrysu radialné 314
G196 Konstantni fezna rychlost pohan&ného 299 G829 Hrubovaniobrysu radialné se zanorenim 316
nastroje G83 Jednoduchy opakovaci obrysovy cyklus 321
G97  Otacky (v 1/min) 299 G836  Hrubovani podél obrysu 317
G197 Otacky (v 1/min) pohanéného nastroje 299 G87 Primka s radiusem 322
Korekce radiusu bfitu/frézy (SRK/FRK) Strana  G8  Primka se zkosenim 323
G40  Vypnuti SRK 301 G89 Dokonc&ovaci obrysovy cyklus 318
G41  Zapnuti SRK 301
G42  Zapnuti SRK 301
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Prehled G-funkci

Zapichové cykly Strana Cykly odlehcovacich zapicht, apichové cykly Strana
G86  Jednoduchy zapichovy cyklus 330 G25 Obrys odleh&ovaciho zapichu (DINS09 E, 344
DIN509 F, DIN76)
G861 Obrysovy zapich axialné 324
G85 Cyklus odlehcovaciho zapichu (DINS09 E, 345
G862 Obrysovy zapich radialné 324 DIN509 F, DIN76)
G863 Dokonceni obrysového zapichu axialngé 326 G851 Odleh&ovaci zapich s obrobenimvalce DIN 347
509 E

G864 Dokonc&eni obrysového zapichu radialné 326

G852 Odleh&ovacizapich s obrobenimvalce DIN 348

G865 Jednoduchy zapichovy cyklus axialné 328 509 F
G866 Jednoduchy zapichovy cyklus radiding 328 G853 Odlehtovaci zapich s obrobenimvalce DIN - 349
G867 Zapichové dokongovani axialng 329 76
G868  Zapichové dokondovani radialng 329 G856 Odlehcovaci zapich tvar U 350
G857 Odlehctovaci zapich tvaru H 351
Cykly zapichovani a soustruzeni Strana G858 Odlehdovaci zapich tvaru K 352
G811 Jednoduchy cyklus zapichovani a 332 — -
soustruzeni radialn& G859 Upichovy cyklus 353
G815 Cyklus zapichovani a soustruZeni radialné 333 .
Vrtaci cykly Strana
G821 Jednodychy cy!<lu§ zapichovani a 332 G71  Vrtaci cyklus 354
soustruZeni axialné
G825 Cyklus zapichovani a soustruZeni axiaing 333 G74  Cyklus hiubokého vrtani 305
G36 Cyklus vrtani zavitu 357
Zavitove cykly Strana G743 Primkovy plan na Gele 383
G31 Univerzalni zavitovy cyklus 335 G744 Primkovy plan na plasti 387
G32 Jednoduchy zavitovy cyklus 337 G745 Kruhovy plan na ele 385
G33  Zavitjednim fezem 338 G746 Kruhovy plan na plasti 389
G35 Metricky zavit ISO 339 G799 Frézovani zavitd 358
G350 Jednoduchy jednochody axialni zavit 340
G351 Rozsiteny vicechody axialni zavit 341 OsaC Strana
G352 Kuzelovy zavit API 342 G120 Referencni priimér obrabéni plasté 371
G353 Kuzelovy zavit 343 G126 Omezeni otacek pohanéného nastroje 297
G36  CyKlus vrtani zavitu 357 G152 Posunuti nulového bodu v ose C 359
G799 Frézovani zavitd 358 G153 Normovani osy C 359
G193 Posuv nazub 298
G195 Posuv na otacku pohanéného nastroje 298
G196 Konstantnifezna rychlost pohanéného 299
nastroje

G197 Otacky (v 1/min) pohanéného nastroje 299
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Obrabéni ¢ela Strana Ostatni Strana "6
G100 Rychloposuv na ¢ele 360 G4 Casova prodleva 391 é
G101 Linearni pohyb na ¢ele 361 G9 Presné zastaveni (po bloku) 391 E
G102 Kruhovy oblouk na ¢ele 362 G60 Dezaktivace bezpe&nostniho pasma 391 "5
G103 Kruhovy oblouk na ¢ele 362 G204 Cekani na stanoveny ¢as 391 y o
G304 Definovanitvaru uplny kruh na ¢ele 368 2
G305 Definovani tvaru obdélnik na Cele 369 -ch
G307 Definovani tvaru mnohouhelnik na Cele 370 E
G743 Primkovy plan na Cele 383

G745 Kruhovy plan na cele 385

G791 Linearni drazka na Cele 363

G793 Cyklus frézovani obrysu na ¢ele 364

G797 Frézovaniploch na cele 366

G799 Frézovani zavitl axialné 358

Obrabéni plasté Strana

G110 Rychloposuv plasté 372

G111 Linearni pohyb na plasti 373

G112 Kruhovy oblouk na plasti 374

G113 Kruhovy oblouk na plasti 374

G120 Referentni pramér obrabéni plasté 371

G314 Definovanitvaru uplny kruh na plasti 380

G315 Definovani tvaru obdélnik na plasti 381

G317 Definovani tvaru mnohouhelnik na plasti 382

G744 Primkovy plan na plasti 387

G746 Kruhovy plan na plasti 389

G792 Linearni draZzka na plasti 376

G794 Cyklus frézovani obrysu na plasti 377

G798 Frézovani Sroubovité drazky 379

HEIDENHAIN MANUALplus 4110

- @






Prehled cyklu

Cykly pro neobrobené obrobky Strana Ubérové cykly Strana
Piehled 85 _ Prehled 98
T
Standardni neobrobeny polotovar 86 Obrabéni axialné 101
Hrubovaci a dokoncovaci cykly pro
jednoduché obrysy
Neobrobeny polotovar ICP 87 Obrabéni radialné 101
Hrubovaci a dokoncovaci cykly pro
jednoduché obrysy
Obrabéni se zanorovanim axialné 109
Cykly samostatnych fezt Strana Hrubovaci a dokon&ovaci cykly pro
Prehled 88 jednoduché obrysy
5 Obrabéni se zanorovanim radialné 109
Hrubovaci a dokon&ovaci cykly pro
% 4| Polohovanirychloposuvem 89 jednoduché obrysy
o ICP podél obrysu axialné 117
Hrubovaci a dokon&ovaci cykly pro
%3] Najeti do bodu vymény nastroje 90 libovoIné obrysy
K ICP podél obrysu radialn& 117
Hrubovaci a dokon&ovaci cykly pro
Pfimkové obrabéni axialné 91 libovoIné obrysy
Jednotiivy axidini Fez ICP-obrabéni axialng 121
Hrubovaci a dokoncovaci cykly pro
Primkové obrabéni radialné 92 libovolné obrysy
‘ednotlivy radialni ¢
Jednotivy radiaini ez ICP-obrabéni radialné 121
Hrubovaci a dokoncovaci cykly pro
Pfimkové obrabéni pod uhlem 93 libovolné obrysy
jednotlivy Sikmy fez
Kruhové obrabéni 94
jednotlivy kruhovy fez
Kruhové obrabéni 94
jednotlivy kruhovy fez
Zkoseni 95
Zhotoveni zkoseni
Zaobleni 96
Zhotoveni zaobleni
M-funkce 97

Zadani M-funkce




soustruzeni ICP

Zapichové cykly Strana Zavitové cykly Strana
m Prehled 129 Prehled 162
Zapichovani radialné 131 Zavitovy cyklus 165
Zapichové a dokoncovaci cykly pro Jedno- nebo vicechody axialni zavit
jednoduché obrysy
Zapichovani axialné 131 Kuzelovy zavit 168
Zapichové a dokoncovaci cykly pro Jedno- nebo vicechody kuZelovy
jednoduché obrysy zavit
Zapichovani ICP radialné 139 Zavit API 170
Zapichové a dokoncovaci cykly pro Jedno- nebo vicechody zavit API
libovolné obrysy AT (API: American Petroleum Institute)
Zapichovani ICP axialné 139 .| Dorezavani zavitu 172
Zapichové a dokoncovaci cykly pro T2 :| Dofezavanijedno-nebovicechodého
libovolné obrysy axialniho zavitu
Odlehé&ovaci zapich H 156 Dofezavani kuzelového zavitu 176
Dorezavanijedno- nebovicechodého
kuZelového zavitu
Odlehé€ovaci zapich K 157 Dorezavani zavitu API 178
Dotezavanijedno- nebovicechodého
AR ¢ zavitu API
Odlehéovaci zapich U 158 Odlehéovaci zapich DIN 76 180
“x Vybéh zavitu a ndbéh zavitu
DINFG "l
Upichovani 159 Odlehé&ovaci zapich DIN 509 E 182
Cyklus k upichnuti soustruzeného dilce x Vybéh a nabéh valce
DIMS09E
Odlehéovaci zapich DIN 509 F 184
Cykly zapichovani a soustruzeni Strana N Viyb&h a nabéh valce
@:E Piehled 143 NG9
Radialni zapichovani a soustruzeni 144
Zapichové, soustruznické a
dokonc&ovaci cykly pro
jednoduché obrysy
Axialni zapichovani a soustruzeni 144
Zapichové, soustruznické a
dokonc&ovaci cykly pro
jednoduché obrysy
Radialni zapichovani a 1562
soustruzeni ICP
Zapichové, soustruznické a
dokoncovaci cykly pro libovolné obrysy
E Axialni zapichovani a 152

Zapichové, soustruznické a
dokoncovaci cykly pro libovolné obrysy




Vrtaci cykly Strana Frézovaci cykly Strana
% Prehled 190 E Prehled 201
Axialni vrtaci cyklus 191 7~ 4 | Polohovani rychloposuvem 202
Pro jednotlivé diry a plany dér l@ JE Zapnuti osy C, napolohovani nastroje
= avretena.
Radialni vrtaci cyklus 191 Drazka axialné 203
Pro jednotlivé diry a plany dér Vyfrézuje jednotlivou drazku nebo
plan drazek
Cyklus axialniho hlubokého vrtani 193 Tvar axialné 204
Pro jednotlivé diry a plany dér E Vyfrézuje jednotlivy tvar
Cyklus radialniho hlubokého 193 Obrys axialné ICP 208
vrtani Vyfrézuje jednotlivy obrys ICP nebo
Pro jednotlivé diry a plany dér plan obrysu
Cyklus axialniho vrtani zavita 195 Frézovani na cele 211
Pro jednotlivé diry a plany dér @ﬁ Frézuje plochy nebo vicehrany
Cyklus radialniho vrtani zavita 195 Drazka radialné 215
Pro jednotlive diry a plany dér Vyfrézuje jednotlivou drazku nebo
plan drazek
Frézovani zavita 197 Tvar radialné 216
Vyfrézuje zavit do existujici diry @ Vyfrézuje jednotlivy tvar
Odlehéovaci zapich DIN 509 E 182 Obrys radialné ICP 220
N Vybéh a nabé&h valce Vyfrézuje jednotlivy obrys ICP nebo
DINS03E plan obrysu
Odlehéovaci zapich DIN 509 F 184 Sroubovita drazka radialng 223
™ Vybéh anabéh valce ﬁ‘ Vyfrézuje $roubovitou drazku
DINS03F
Frézovani zavitu 197

=% \lyfrézuje zavit do existujici diry
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